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Handhabungsanordnung fiir Transportbehilter fiir stabférmige Artikel der Tabak

verarbeitenden Industrie, Umlaufkassette sowie Verfahren zum Verandern des Fiillstandes

21502 Geesthacht (DE)
(54)
von Transportbehaltern
(57)  Die Erfindung betrifft eine Anordnung (10), aus-

gebildet und eingerichtet zum Handhaben von Trans-
portbehaltern (11) fir stabférmige Artikel der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, umfassend eine Vorrichtung (12)
zum Verandern des Flllstandes von leeren oder mit stab-
férmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie ge-
fullten Transportbehaltern (11), eine erste Transportein-
richtung (13) zum Zufiihren der Transportbehalter (11)
an die Vorrichtung (12) zum Verandern des Flllstandes
sowie eine zweite Transporteinrichtung (14) zum Ab-
transportieren der Transportbehalter (11) von der Vor-
richtung (12) zum Verandern des Fiillstandes, wobei die
Transporteinrichtungen (13, 14) Gbereinander bzw. un-
tereinander angeordnet sind, die sich dadurch auszeich-
net, dass die Anordnung (10) mehrere maschinengebun-
dene Umlaufkassetten (15) zur Aufnahme und zum
Transport von Transportbehéltern (11) aus Pappe, Kar-

ton oder dergleichen umfasst, und dass die erste und
zweite Transporteinrichtung (13, 14) zum Zufiihren und
Abtransportieren der Transportbehalter (11) aus Pappe,
Karton oder dergleichen aufder der Vorrichtung (12) zum
Verandern des Fillstandes abgewandten Seite Uber eine
Umsetzeinrichtung (16) fir die Umlaufkassetten (15) mit-
einander in Verbindung stehen, derart, dass die Umlauf-
kassetten (15) wahrend des Betriebs der Anordnung (10)
in einem geschlossenen Kreislauf innerhalb der Anord-
nung (10) umlaufend zur Aufnahme und zum Transport
der Transportbehélter (11) aus Pappe, Karton oder der-
gleichen férderbar sind, wobei die Umsetzeinrichtung
(16) direkt im bzw. auf dem Transportweg der Umlauf-
kassetten (15) liegt. Des Weiteren betrifft die Erfindung
einentsprechendes Verfahren sowie eine Umlaufkasset-
te (15) mit einem Einsatz (35).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anordnung, ausge-
bildet und eingerichtet zum Handhaben von Transport-
behaltern fir stabférmige Artikel der Tabak verarbeiten-
den Industrie, umfassend eine Vorrichtung zum Veran-
dern des Fillstandes von leeren oder mit stabférmigen
Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie gefiiliten
Transportbehéltern, eine erste Transporteinrichtung
zum Zuflihren der Transportbehélter an die Vorrichtung
zum Verandern des Fillstandes sowie eine zweite Trans-
porteinrichtung zum Abtransportieren der Transportbe-
halter von der Vorrichtung zum Verandern des Fullstan-
des, wobei die Transporteinrichtungen Ubereinander
bzw. untereinander angeordnet sind.

[0002] Des Weiteren betrifftdie Erfindung eine Umlauf-
kassette, insbesondere zur Verwendung in einer Anord-
nung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, ausgebildet und
eingerichtet zum Aufnehmen und Halten eines Trans-
portbehalters fir stabférmige Artikel der Tabak verarbei-
tenden Industrie aus Pappe, Karton oder dergleichen
wahrend der Handhabung, umfassend eine Bodenwand,
mindestens eine Seitenwand und eine Riickwand zur Bil-
dung eines einen vorderwandfreien Aufnahmeraum de-
finierenden Tragrahmens, Mittel zum Fixieren des Trans-
portbehalters aus Pappe, Karton oderdergleichenin dem
Aufnahmeraum sowie im Bereich der oder jeder Seiten-
wand aulenseitig angeordnete Haltemittel zum Hand-
haben der Umlaufkassette.

[0003] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum
aufeinander folgenden Verandern des Fiillstandes von
leeren oder mit stabférmigen Artikeln gefiliten Trans-
portbehaltern aus Pappe, Karton oder dergleichen, ins-
besondere mit einer Anordnung nach einem der Anspri-
che 1 bis 7 und 14, umfassend die Schritte Zufiihren von
Transportbehéltern aus Pappe, Karton oder dergleichen
auf einer ersten Transporteinrichtung zum Zuftihren der
Transportbehélter an eine Vorrichtung zum Verandern
des Fllstandes, Verandern des Flillstandes durch Ent-
leeren oder Befiillen der Transportbehalter aus Pappe,
Karton oder dergleichen, und Abtransportieren der
Transportbehélter aus Pappe, Karton oder dergleichen
auf einer zweiten Transporteinrichtung zum Abtranspor-
tieren der Transportbehalter von der Vorrichtung zum
Verandern des Fullstandes.

[0004] Solche Anordnungen und Verfahren kommen
in der Tabak verarbeitenden Industrie zum Einsatz, um
mit stabférmigen Artikeln, also z.B. Zigaretten, Filtern,
Filterstdben, Tabakstdcken und dergleichen, gefiilite
Transportbehalter zu entleeren oder leere Transportbe-
halter mit vorgenannten Artikeln zu befillen. Die stabfor-
migen Artikel kdnnen unterschiedliche Formate, also un-
terschiedliche Durchmesser und insbesondere unter-
schiedliche Langen aufweisen, wobei sich in jedem
Transportbehalter nur Artikel eines Formates (also einer
Lange und eines Durchmessers) befinden. Entspre-
chend sind Ublicherweise die Geometrie und die Abmes-
sungen der Transportbehélter an die jeweiligen Formate

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der stabférmigen Artikel angepasst. Das Lagern/Spei-
chern der stabférmigen Artikel in den Transportbehaltern
dient einerseits dazu, Produktionsschwankungen auszu-
gleichen. Andererseits kann das Lagern/Speichern der
stabférmigen Artikel auch als eine Art Prozessschritt an-
gesehen werden, beispielsweise um die stabférmigen
Artikel zu trocknen oder auszuharten. Als Transportbe-
hélter sind so genannte Schragen oder Schachtschra-
gen, die Ublicherweise aus Kunststoff bestehen und ent-
sprechend formstabil sind und insbesondere auch Kar-
tonschragen aus Pappe, Karton oder dergleichen be-
kannt. Diese Kartonschragen sind weniger formstabil
und bediurfen zum Handling, also insbesondere beim
Handhaben im Bereich einer Vorrichtung zum Veréandern
des Flllstandes der Transportbehalter, einem stiitzen-
den bzw. stabilisierenden Hilfsmittel.

[0005] Vorrichtungen zum Verédndern des Fillstandes
der Transportbehélter sind hinléanglich bekannt. Aus dem
Hause der Anmelderin stammt beispielsweise eine An-
ordnung, die als Schragenentleerer ausgebildet und un-
ter dem Namen Magomat bekanntist. Ebenfalls aus dem
Hause der Anmelderin stammt eine als Schragenfiller
ausgebildete Anordnung, die unter dem Namen HCF be-
kannt ist. Beide Anordnungen umfassen jeweils zwei
Transporteinrichtungen zum Transportieren von leeren
Transportbehaltern und von gefiiliten Transportbehal-
tern, wobei die beiden Transporteinrichtungen Uberein-
ander angeordnet sind. Im Falle des Schragenentleerers
werden leere Transportbehalter von aullen auf die An-
ordnung, namlich die Transporteinrichtung zum Zufih-
ren der leeren Transportbehalter, aufgesetzt und in den
Bereich der Vorrichtung zum Beflillen der Transportbe-
hélter transportiert, mittels der Vorrichtung zum Beflllen
befiillt und anschlieRend auf der Transporteinrichtung
zum Abtransportieren der gefillten Transportbehalter
abtransportiert. Schliellich werden die gefiillten Trans-
portbehalter von der Transporteinrichtung zum Abtrans-
portieren der gefiillten Transportbehalter abgenommen
und von der Anordnung weg abtransportiert. Im Falle des
Schragenfiillers erfolgt der Prozess entsprechend in um-
gekehrter Weise.

[0006] Das Handling insbesondere von Transportbe-
héltern aus Pappe, Karton oder dergleichen, also den
bekannten Kartonschragen, erfordert bisher wie erwahnt
den Einsatz von so genannten Hilfsschragen aus Kunst-
stoff, also solchen Schragen, die zur Aufnahme der Kar-
tonschragen ausgebildet und eingerichtet sind und den
Kartonschragen beim Handling, also insbesondere beim
Transport und beim Beflillen bzw. Entleeren stabilisieren
und stltzen. Diese Hilfsschragen werden auRerhalb der
Anordnung mit den leeren bzw. vollen und gedffneten
Kartonschragen gehandhabt, wozu auflerhalb der An-
ordnung Ablageeinrichtungen zur Be- und Entladung der
Hilfsschragen bendtigt werden. Dies fihrt zum einen da-
zu, dass mehrere Handhabungsschritte zur Bedienung
der Anordnung notwendig sind. Zum anderen stellt das
Handhaben gedffneter und insbesondere geflllter Kar-
tonschragen ein erhéhtes Prozessrisiko dar. Ein weiterer
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Nachteil besteht darin, dass die Bedienperson nicht nur
den Kartonschragen sondern die aus Kartonschragen
und Hilfsschragen gebildete Einheit handhaben muss,
was eine erhéhte Gewichtsbelastung darstellt und die
Handhabung erschwert. Im Ubrigen sind die Hilfsschra-
gen individuell ausgebildet. Das bedeutet, dass flr un-
terschiedliche Kartonschragengréfen (Kartonschragen-
formate) unterschiedliche Hilfsschragen bendtigt wer-
den, die sowohl innenseitig als auch auenseitig jeweils
unterschiedliche Geometrien und Abmessungen aufwei-
sen. Bei einem Formatwechsel, also einem Wechsel von
Transportbehaltern mit oder zur Aufnahme von stabfér-
migen Artikeln eines ersten Formats zu Transportbehal-
tern mit oder zur Aufnahme von stabférmigen Artikeln
eines zweiten Formats, das vom ersten Format abweicht,
ist daher ein erheblicher Einstell- und Anpassungsauf-
wand an der Anordnung notwendig. Dies erschwert die
Handhabung und fiihrt insbesondere bei einem Format-
wechsel zu einem unerwiinschten Maschinenstillstand.
[0007] Der Erfindung liegt damit die Aufgabe zugrun-
de, eine Anordnung sowie eine Umlaufkassette zu schaf-
fen, mittels der die Handhabung der Transportbehalter
aus Pappe, Karton oder dergleichen vereinfacht und pro-
zesssicher gestaltet wird. Die Aufgabe besteht auch dar-
in, ein entsprechendes Verfahren vorzuschlagen.

[0008] Diese Aufgabe wird durch eine Anordnung der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dass die Anord-
nung mehrere maschinengebundene Umlaufkassetten
zur Aufnahme und zum Transport von Transportbehal-
tern aus Pappe, Karton oder dergleichen umfasst, und
dass die erste und zweite Transporteinrichtung zum Zu-
fihren und Abtransportieren der Transportbehalter aus
Pappe, Karton oder dergleichen auf der der Vorrichtung
zum Verandern des Fiillstandes abgewandten Seite Gber
eine Umsetzeinrichtung fir die Umlaufkassetten mitein-
ander in Verbindung stehen, derart, dass die Umlaufkas-
setten wahrend des Betriebs der Anordnung in einem
geschlossenen Kreislauf innerhalb der Anordnung um-
laufend zur Aufnahme und zum Transport der Transport-
behalter aus Pappe, Karton oder dergleichen férderbar
sind, wobei die Umsetzeinrichtung direktim bzw. auf dem
Transportweg der Umlaufkassetten liegt. Die Bindung
der Umlaufkassetten an die Anordnung bedeutet nichts
anderes, als dass mit der erfindungsgemafen maschi-
nengebundenen Umlaufkassette nur noch die Transport-
behélter aus Pappe, Karton oder dergleichen von der
jeweiligen Bedienperson gehandhabt werden muss, was
die Belastung deutlich reduziert. Durch die Umsetzein-
richtung, die den Transportweg der Umlaufkassetten
zwischen den Uibereinander angeordneten Transportein-
richtungen schliet, kdnnen diese Umlaufkassetten kon-
tinuierlich innerhalb der Anordnung umlaufen, was die
Handhabung insbesondere durch eine ergonomisch ver-
besserte Bedienposition zum Bestlicken der Umlaufkas-
setten mit den Transportbehaltern aus Pappe, Karton
oder dergleichen, also den Kartonschragen, erleichtert.
Dadurch, dass die Umlaufkassetten maschinengebun-
den sind, wird der Kartonschragen durch Umklappen des
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Deckels erstin der Umlaufkassette gedffnet, was zusatz-
lich die Prozesssicherheit erhéht. Ein weiterer Vorteil be-
steht darin, dass auf zuséatzliche Ablageeinrichtungen
zur Be- und Entladung von Hilfsschragen oder derglei-
chenverzichtetwerden kann. Da nur der Kartonschragen
gehandhabt werden muss, sind einfachere und zahlen-
maRig weniger Handhabungsschritte zur Bedienung der
Anordnung notwendig. Durch die Platzierung der Um-
setzeinrichtung in bzw. auf dem Transportweg lassen
sich die Transportwege innerhalb der Anordnung opti-
mieren, wodurch die Handhabung vereinfacht wird.
[0009] Vorteilhafterweise umfasst die Umsetzeinrich-
tung eine Lifteinrichtung. Diese Ausbildung, die vorzugs-
weise bei einer Vorrichtung zum Entleeren der Trans-
portbehélter aus Pappe, Karton oder dergleichen zum
Einsatz kommt, optimiert ebenfalls die Transportwege
und reduziert die Anzahl der Umsetzvorgénge von Um-
laufkassetten, wodurch insbesondere die Prozesssi-
cherheit erhéht wird. Im Ubrigen erméglicht die Liftein-
richtung das Schaffen ergonomisch optimaler Be- und
Entladepositionen zum Beladen einer Umlaufkassette
mit einem vollen oder leeren Kartonschragen oder zum
Entnehmen eines vollen oder leeren Kartonschragens
aus der Umlaufkassette.

[0010] Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass im Uberga-
bebereich zwischen der Umsetzeinrichtung und der er-
sten und/oder der zweiten Transporteinrichtung wenig-
stens ein Ubergabemittel zur automatischen Ubergabe
der Umlaufkassetten von der Umsetzeinrichtung an eine
Transporteinrichtung und umgekehrt angeordnet ist. Die
Ubergabemittel zur automatischen Ubergabe der Um-
laufkassetten reduzieren die Handhabungsschritte zur
Bedienung der Anordnung und entlasten die Bedienper-
son.

[0011] ZweckmaRigerweise ist das oder jedes Uber-
gabemittel Bestandteil der ersten und/oder der zweiten
Transporteinrichtung. Damit wird das Layout, also der
Platzbedarf einer solchen Anordnung optimiert.

[0012] Eine weitere Ausfihrungsform der Erfindung
zeichnet sich dadurch aus, dass das oder jedes Uberga-
bemittel als Teleskopférderer oder Schwenkforderer an
der ersten und/oder der zweiten Transporteinrichtung
angeordnet ist. Diese erfindungsgemale Ausbildung
stellt eine besonders einfache und platzsparende Aus-
fihrung eines Ubergabemittels dar und gewéhrleistet ei-
ne schonende und damit prozesssichere Ubergabe der
Umlaufkassetten mit den darin befindlichen Transport-
behaltern aus Pappe, Karton oder dergleichen.

[0013] Vorteilhafterweise istdie Umsetzeinrichtungals
Hub-/Dreheinrichtung ausgebildet. Diese Ausbildung,
die vorzugsweise bei einer Vorrichtung zum Beftillen von
Transportbehéaltern aus Pappe, Karton oder dergleichen
zum Einsatz kommt, optimiert ebenfalls die Transport-
wege und reduziert die Anzahl der Umsetzvorgange von
Umlaufkassetten, wodurch insbesondere die Prozesssi-
cherheit erhoéht wird. Im Ubrigen erméglicht die Hub-/
Dreheinrichtung das Schaffen ergonomisch optimaler
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Be- und Entladepositionen zum Beladen einer Umlauf-
kassette mit einem vollen oder leeren Kartonschragen
oder zum Entnehmen eines vollen oder leeren Karton-
schragens aus der Umlaufkassette.

[0014] Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
ist dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung zum
Verandern des Fiillstandes eine Station zum Entleeren
von Transportbehaltern ist und eine Ubergabeeinrich-
tung umfasst, wobei die Ubergabeeinrichtung eine Kas-
sette aufweist, die vertikal auf und ab bewegbar und
schwenkbar sowie zum Halten mindestens einer Umlauf-
kassette wahrend des gesamten Fiillstandsverande-
rungsvorgangs ausgebildet und eingerichtet ist. Neben
dem einfachen Aufbau dieser Ausfiihrung ist diese Wei-
terbildung auch besonders platzsparend und gewahrlei-
stet eine einfache und sichere Handhabung der Umlauf-
kassette mit dem darin befindlichen Transportbehalter
aus Pappe, Karton oder dergleichen.

[0015] Die Aufgabe wird auch durch eine Umlaufkas-
sette der eingangs genannten Art dadurch gel6st, dass
in dem Aufnahmeraum ein ebenfalls eine Bodenwand,
mindestens eine Seitenwand sowie eine Rickwand auf-
weisender Einsatz angeordnet ist, wobei der Einsatz in-
nenseitig an die Geometrie und die Abmessungen des
jeweils aufzunehmenden Transportbehélters aus Pap-
pe, Karton oder dergleichen angepasst ist. Mit dieser er-
findungsgemafRen Ausbildung der Umlaufkassette, die
als Einzelteil, Ersatzteil, Nachristteil oder aber Bestand-
teil der zuvor genannten Anordnung einsetzbar ist, wird
zum einen der Handlingsaufwand flr die Bedienperson
reduziert, da lediglich der Kartonschragen bewegt wer-
den muss. Zum anderen wird durch den Einsatz mit sei-
ner Rickwand, die die direkte Anlageflache fir den Kar-
tonschragen bildet, eine stérungsfreie Beladung sicher-
gestellt. Dadurch, dass der Kartonschragen mit seiner
Ruckwand unmittelbar an der Riickwand des Einsatzes
anliegt, ist eine wiederkehrende und definierte Belade-
position geschaffen. Insgesamt wird der maschinenbau-
liche Aufwand durch die erfindungsgemafRe Umlaufkas-
sette reduziert, da zum automatisierten Handling der
Transportbehélter aus Pappe, Karton oder dergleichen
auf zusatzliche Handhabungsmittel auRerhalb der An-
ordnung verzichtet werden kann.

[0016] Vorzugsweise istdie Umlaufkassette unabhan-
gig von der Geometrie und den Abmessungen des in-
nerhalb des Aufnahmeraums angeordneten Einsatzes
aullenseitig bezliglich ihnrer Geometrie und ihren Abmes-
sungen konstant. Dadurch entféllt jeglicher Einstellauf-
wand bzw. jeglicher Anpassungsaufwand an der Anord-
nung, selbst wenn durch einen Formatwechsel bei den
stabférmigen Artikeln die Position des Einsatzes variiert.
Anders ausgedrickt ist die Umlaufkassette duerlich flr
alle verwendeten Formate und GréRen der Transportbe-
halter, also alle Kartonschragenformate gleich. Bei ei-
nem Formatwechsel z.B. auf eine andere Artikellange,
was (blicherweise mit einer Anderung der GréRe des
Transportbehalters verbunden ist, kann wahlweise ein
bereits auflerhalb der Anordnung vorbereiteter weiterer
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Satz Umlaufkassetten zum Einsatz kommen, der nach
innen an die gednderte GrolRe des Transportbehalters
angepasst ist, nach auf3en jedoch unverandert ist, oder
die Einsatze der in der Anordnung befindlichen Umlauf-
kassetten kdnnen verstellt werden, so dass ein und die-
selbe Umlaufkassette unterschiedliche Kartonschragen-
formate aufnehmen kann.

[0017] Eine zweckmaRige Weiterbildung der Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass der Einsatz 16s-
bar innerhalb des Aufnahmeraums befestigt und innen-
seitig glattflachig ausgebildet ist. Die glattflachige Aus-
bildung vereinfacht die Be- und Entladung. Durch die
Ldsbarkeit des Einsatzes vom Aufnahmeraum kann der
Aufnahmeraum einer Umlaufkassette mit einem ande-
ren, beziglich der Geometrie und/oder den Abmessun-
gen abweichenden Einsatz bestiickt werden, so dass die
Anzahl der Satze Umlaufkassetten reduziert ist.

[0018] Vorteilhafterweise bildet der Einsatz selbst ei-
nen festen und starren Korper, wobei der Kérper inner-
halb des Aufnahmeraumes relativ zu den den Tragrah-
men bildenden Wanden verstellbar ist. Die Verstellbar-
keit ist vorzugsweise in linearer Ausrichtung horizontal
wie vertikal, also sowohl nach vorne und nach hinten als
auch nach oben und nach unten gewahrleistet. Damit ist
eine schnelle und zuverldssige Anpassung der Position
des Einsatzes bezogen auf den Aufnahmeraum fir un-
terschiedliche Formate, also insbesondere Transportbe-
halter mit unterschiedlichen Geometrien und/oder Ab-
messungen, moglich, um die fur die Weiterverarbeitung
der stabférmigen Artikel notwendigen Artikelkonstanten
realisieren zu kdnnen. Als Artikelkonstanten sind fir die
Vorrichtung zum Entleeren der Transportbehélter insbe-
sondere die Position der Artikellangenmitte sowie die H6-
he der obersten Lage von Artikeln relevant. Fir die Vor-
richtung zum Beflllen der Transportbehalter sind als Ar-
tikelkonstanten zum einen die H6he der untersten Lage
und zum anderen die Position der Artikelvorderkante von
Bedeutung. Die Artikelvorderkanten sind die Enden der
Artikel, die bei in die Umlaufkassette eingelegtem Trans-
portbehélter von der Riickwand des Einsatzes weg zur
offenen Seite hin weisen.

[0019] In einer bevorzugten Weiterbildung der erfin-
dungsgemalen Umlaufkassette weisen die auflenseitig
an den beiden Seitenwanden des Tragrahmens ange-
ordneten Haltemittel jeweils ein Flihrungsmittel mit einer
FUhrungsmittelachse auf. Durch die Fiihrungsmittel ist
eine definierte und exakt wiederholbare sowie format-
unabhangige (bezogen auf das Format der Transportbe-
hélter) Positionierung der Umlaufkassetten innerhalb der
Anordnung mdglich, was insbesondere die Einhaltung
der bzw. die Ausrichtung auf die Artikelkonstanten ge-
wahrleistet. Die FlUhrungsmittelachse dient dabei als
Ausrichthilfe.

[0020] Vorzugsweise sind im Bereich der Rickwand
des Einsatzes auf deren Rickseite Mittel zum Fixieren
eines aufgefalteten Deckels des Transportbehalters aus
Pappe, Karton oder dergleichen angeordnet. Dadurch
werden das Handling des Transportbehalters und insbe-
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sondere die Beladung der Umlaufkassette mit einem
Transportbehalter vereinfacht. Der Deckel wird zum ei-
nen wahrend des Entleerprozesses bzw. des Befiillpro-
zesses des Transportbehalters aus dem Bereich des Ar-
tikelstroms fern gehalten. Zum anderen wird der Deckel
aullerhalb des Einsatzes gehalten und fixiert. Das be-
deutet, dass sich die Riickwand des Einsatzes bei einem
geodffneten Transportbehalter aus Pappe, Karton oder
dergleichen zwischen der Auf3enseite der Rlickwand des
Transportbehélters und dem umgeklappten Deckel be-
findet, so dass die Federwirkung des Deckels des Trans-
portbehélters aus Pappe, Karton oder dergleichen kei-
nen Einfluss auf die Beladeposition innerhalb des Ein-
satzes hat.

[0021] Eine Anordnung nach einem der Anspriiche 1
bis 7 mit mindestens einer Umlaufkassette nach einem
der Anspriiche 8 bis 13 vereinigt die zuvor genannten
Vorteile und I6st ebenfalls die der Erfindung zugrunde
liegende Aufgabe. Ein besonderer Vorteil liegt darin,
dass Transportbehalter aus Pappe, Karton oder derglei-
chen mit einem hohen Gewicht zuverlassig aufgenom-
men werden kénnen. Auch ist diese Anordnung prade-
stiniert fir die Aufnahme von Transportbehaltern aus
Pappe, Karton oder dergleichen fir kleine und kleinste
Stablangen von z.B. ca. 80mm. Ein solcher Transport-
behalter ist entsprechend flach ausgebildet und weist da-
her nur eine geringe Standflache auf. Durch den Einsatz
der maschinengebundenen Umlaufkassetten der erfin-
dungsgemalien Art ist diese jedoch unproblematisch, da
die Transportbehalter aus Pappe, Karton oder derglei-
chen direkt in die Anordnung bzw. die zur Anordnung
gehdrenden Umlaufkassetten eingebracht und entspre-
chend sicher gehalten werden. Mit anderen Worten ge-
wahrleistet die Erfindung den sicheren Transport fir alle
Kartonschragenformate.

[0022] Die Aufgabe wird auch durch ein Verfahren mit
den eingangs genannten Schritten dadurch gel6st, dass
innerhalb der Anordnung mehrere maschinengebunde-
ne Umlaufkassetten in einem geschlossenen Kreislauf
umlaufen, wahrend entweder leere Transportbehalter
aus Pappe, Karton oder dergleichen direkt in die maschi-
nengebundenen Umlaufkassetten eingesetzt und die
vollen Transportbehéalter aus Pappe, Karton oder der-
gleichen aus den Umlaufkassetten enthommen werden
odervolle Transportbehalter aus Pappe, Karton oder der-
gleichendirektin die maschinengebundenen Umlaufkas-
setten eingesetzt und die leeren Transportbehalter aus
Pappe, Karton oder dergleichen aus den Umlaufkasset-
ten entnommen werden. Die sich daraus ergebenden
Vorteile wurden bereits im Zusammenhang mit der An-
ordnung beschrieben, weshalb zur Vermeidung von Wie-
derholungen auf die entsprechenden Passagen verwie-
sen wird.

[0023] Weitere zweckmaRige und/oder vorteilhafte
Merkmale und Weiterbildungen ergeben sich aus den
Unteransprichen und der Beschreibung. Besonders be-
vorzugte Ausflihrungsformen der Erfindung sowie das
erfindungsgemalRe Verfahren werden anhand der beige-
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fugten Zeichnung naher erlautert. In der Zeichnung zeigt:
Fig. 1 eine Seitenansicht einer Anordnung mit einer
Vorrichtung zum Befillen von Transportbe-
haltern aus Pappe, Karton oder dergleichen
und mehreren Umlaufkassetten in einem er-
sten Verfahrenszustand,

Fig. 2 die Anordnung gemaR Figur 1 in einem wei-
teren Verfahrenszustand,

Fig. 3 eine Seitenansicht einer Anordnung mit einer
Vorrichtung zum Entleeren von Transportbe-
haltern aus Pappe, Karton oder dergleichen
mit mehreren Umlaufkassetten in einem er-
sten Verfahrenszustand,

Fig. 4 die Anordnung gemaf Figur 3 in einem zwei-
ten Verfahrenszustand,

Fig. 5 die Anordnung gemaR Figur 3 in einem wei-
teren Verfahrenszustand,

eine Rickansicht einer Umlaufkassette ohne
Transportbehalter,

Fig. 6

Fig. 7 eine perspektivische Darstellung der Umlauf-
kassette gemaR Figur 6 von schrag oben und
vorne,

Fig. 8 eine perspektivische Darstellung der Umlauf-
kassette gemaR Figur 6 von schrag oben und
hinten,

Fig. 9 eine Aufsicht auf die Umlaufkassette gemaf
Figur 6 von unten,

Fig. 10  eine Vorderansicht der Umlaufkassette ge-
maf Figur 6,

Fig. 11 eine Seitenansicht der Umlaufkassette ge-
maf Figur 6,

Fig. 12  eine Draufsicht auf die Umlaufkassette ge-
maf Figur 6 von oben,

eine Rickansicht einer Umlaufkassette mit
Transportbehélter, bei dem der Deckel umge-
klappt ist,

Fig. 13

Fig. 14  eine perspektivische Darstellung der Umlauf-
kassette gemaR Figur 13 von schragobenund
vorne,

Fig. 15  eine perspektivische Darstellung der Umlauf-
kassette gemaR Figur 13 von schragobenund

hinten,
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Fig. 16  eine Aufsicht auf die Umlaufkassette gemaf
Figur 13 von unten,

Fig. 17  eine Vorderansicht der Umlaufkassette ge-
maf Figur 13,

Fig. 18  eine Seitenansicht der Umlaufkassette ge-
maf Figur 13, und

Fig. 19  eine Draufsicht auf die Umlaufkassette ge-
maf Figur 13 von oben.

[0024] Die in den Figuren beispielhaft dargestellten

Anordnungen und Umlaufkassetten dienen zum Hand-
haben, insbesondere Entleeren und Befiillen von Trans-
portbehaltern aus Pappe, Karton oder dergleichen, also
den so genannten Kartonschragen mit einem faltbaren
bzw. klappbaren Deckel. Selbstverstandlich eigenen
sich die Anordnungen und Umlaufkassetten auch zum
Handhaben von deckellosen Transportbehaltern aus
Pappe, Karton oder dergleichen und auch zum Handha-
ben Ublicher Schragen aus Kunststoff.

[0025] Die Figuren 1 bis 5 zeigen jeweils eine Anord-
nung 10, die zum Handhaben von Transportbehaltern 11
fur stabférmige Artikel der Tabak verarbeitenden Indu-
strie ausgebildet und eingerichtet ist. Die Anordnung 10
umfasst eine Vorrichtung 12 zum Verandern des Fiill-
standes von leeren oder mit stabférmigen Artikeln der
Tabak verarbeitenden Industrie gefiillten Transportbe-
haltern 11. In den Figuren 1 und 2 ist die Vorrichtung 12
ein so genannter Schragenfiller. In den Figuren 3 bis 5
ist die Vorrichtung 12 ein so genannter Schragenentlee-
rer. Des Weiteren umfasst jede Anordnung 10 eine erste
Transporteinrichtung 13 zum Zufiihren der Transportbe-
halter 11 an die Vorrichtung 12 zum Verandern des Fiill-
standes sowie eine zweite Transporteinrichtung 14 zum
Abtransportieren der Transportbehalter 11 von der Vor-
richtung 12 zum Verandern des Fillstandes. Die Trans-
porteinrichtungen 13, 14 sind lbereinander bzw. unter-
einander angeordnet. Beim Schragenfiiller gemaR der
Figuren 1 und 2 ist die erste Transporteinrichtung 13 zum
Zufihren leerer Transportbehalter 11 oberhalb der zwei-
ten Transportvorrichtung 14 zum Abtransportieren der
geflliten Transportbehalter 11 angeordnet. Beim Schra-
genentleerer gemal der Figuren 3 bis 5 ist die erste
Transporteinrichtung 13 zum Zufiihren gefiillter Trans-
portbehéalter 11 oberhalb der zweiten Transporteinrich-
tung 14 zum Abtransportieren der entleerten Transport-
behalter 11 angeordnet.

[0026] Diese Anordnungen 10 zeichnen sich erfin-
dungsgemaf dadurch aus, dass die Anordnung 10 meh-
rere maschinengebundene Umlaufkassetten 15 zur Auf-
nahme und zum Transport von Transportbehaltern 11
aus Pappe, Karton oder dergleichen (im Folgenden auch
als Kartonschragen bezeichnet) umfasst, und dass die
erste und zweite Transporteinrichtung 13, 14 zum Zufiih-
ren und Abtransportieren der Transportbehéalter 11 aus
Pappe, Karton oder dergleichen auf der der Vorrichtung
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12 zum Verandern des Fillstandes abgewandten Seite
Uber eine Umsetzeinrichtung 16 miteinander in Verbin-
dung stehen, derart, dass die Umlaufkassetten 15 wah-
rend des Betriebs der Anordnung 10 in einem geschlos-
senen Kreislauf innerhalb der Anordnung 10 umlaufend
zur Aufnahme und zum Transport der Transportbehalter
11 aus Pappe, Karton oder dergleichen férderbar sind,
wobei die Umsetzeinrichtung 16 direkt im bzw. auf dem
Transportweg der Umlaufkassetten (15) liegt. Jeder An-
ordnung 10 ist ein aus mehreren Umlaufkassetten 15
gebildeter Satz zugeordnet, wobei jeder Satz bzw. die
dazugehdrigen Umlaufkassetten 15 auf ein bestimmtes
Format angepasst ist. Mit anderen Worten sind die Um-
laufkassetten 15 eines Satzes auf eine definierte GroRe
eines Kartonschragens, also auf ein bestimmtes Karton-
schragenformat, eingestellt. Dieser Satz Umlaufkasset-
ten 15, der wahrend des Betriebs der Anordnung 10 di-
rekt der Anordnung 10 zugeordnet ist und diese nicht
verlasst, kann im Falle eines Formatwechsels ausge-
tauscht werden, und zwar gegen einen Satz Umlaufkas-
setten 15, der auf ein anderes Kartonschragenformat ein-
gestelltist. Die Transporteinrichtungen 13, 14 sind an die
Vorrichtung 12 zum Verandern des Flllstandes ange-
bunden, um den Fillstandsveranderungsprozess aus-
fuhren zu kénnen. Die Umsetzeinrichtung 16 ist an den
freien Enden der Transporteinrichtungen 13, 14 ange-
ordnet und stellt sicher, dass die im Betrieb der Anord-
nung 10 umlaufenden und jeweils einen Transportbehal-
ter 11 tragenden Umlaufkassetten 15 zwischen den
Transporteinrichtungen 13, 14 vorzugsweise von unten
nach oben oder von oben nach unten transportierbar
sind.

[0027] Die im Folgenden beschriebenen Merkmale
und Ausfiihrungsformen stellen jeweils fiir sich betrach-
tet oder in Kombination miteinander optionale Weiterbil-
dungen der erfindungsgemafen Anordnung 10 dar.
[0028] Die Umsetzeinrichtung 16 liegt - wie erwahnt -
direkt im bzw. auf dem Transportweg der Umlaufkasset-
ten 15. Mit anderen Worten schlie3t die Umsetzeinrich-
tung 16 direkt an die Transporteinrichtungen 13, 14 an.
Damit ist der Umlaufweg der Umlaufkassetten 15 inner-
halb der Anordnung 10 optimiert. In anderen nicht ge-
zeigten Ausfiihrungsformen kann die Umsetzeinrichtung
16 auch beabstandet zur Anordnung 10 bzw. zu den
Transporteinrichtungen 13, 14 angeordnet sein, wobei
dann zusatzliche Hilfsmittel zum Ubertragen der Umlauf-
kassetten 15 bzw. zum Uberbriicken des Abstands zwi-
schen der Umsetzeinrichtung 16 und den Transportein-
richtungen 13, 14 vorgesehen sind. Die Umsetzeinrich-
tung 16 umfasst bevorzugt eine Lifteinrichtung 17. Diese
Ausbildung ist insbesondere in einer Anordnung 10, die
einen Schragenentleerer umfasst, bevorzugt. Die Liftein-
richtung 17 ist zum Aufnehmen und zum Halten der Um-
laufkassetten 15 ausgebildet und eingerichtet. Beispiels-
weise weist die Lifteinrichtung 17 seitliche Haltemittel
auf, die in Eingriff mit den Umlaufkassetten 15 bringbar
sind. Bei dieser Ausbildung sind die Umlaufkassetten 15
dann hangend transportiert. In einer anderen Ausfih-
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rungsform kann die Lifteinrichtung 17 auch Mittel zum
Untergreifen unter die Umlaufkassetten 15 aufweisen,
so dass die Umlaufkassetten 15 auf einem Hebeelement
stehen. Mittels eines geeigneten und nicht explizit dar-
gestellten Antriebsmittels ist die Hoéhendifferenz zwi-
schen den Transporteinrichtungen 13, 14 tberwindbar,
wobei der Transport der Umlaufkassetten 15 an beliebi-
ger Position der Lifteinrichtung 17 gestopptwerden kann,
um entweder einen Transportbehéalter 11 aus der Um-
laufkassette 15 zu entnehmen oder einen Transportbe-
halter 11 in die Umlaufkassetten 15 einzusetzen. Vor-
zugsweise sind die Haltemittel und damit die Umlaufkas-
setten 15 verstellbar, insbesondere schwenkbar, ausge-
bildet, so dass insbesondere fiir mit stabférmigen Artikeln
gefllite Transportbehalter 11, die Ublicherweise ohne
Vorderwand ausgebildet sind, eine Schragstellung er-
reicht werden kann. Durch die Schragstellung liegen die
stabférmigen Artikel zuverlassig mit ihrer Hinterkante an
der Riickwand des Kartonschragens an.

[0029] Im Ubergabebereich zwischen der Umsetzein-
richtung 16 und der ersten und/oder der zweiten Trans-
porteinrichtung 13, 14 ist optional wenigstens ein Uber-
gabemittel 18 zur automatischen Ubergabe der Umlauf-
kassetten 15 von der Umsetzeinrichtung 16 an eine
Transporteinrichtung 13, 14 und umgekehrt angeordnet.
Vorzugsweise ist das oder jedes Ubergabemittel 18 Be-
standteil der ersten und/oder der zweiten Transportein-
richtung 13, 14. Das Ubergabemittel 18 dient dazu, die
Umlaufkassetten 15, die mittels der Lifteinrichtung 17 im
Wesentlichen vertikal bewegt werden, auf die im We-
sentlichen horizontal fordernden Transporteinrichtungen
13, 14 zu ibernehmen. Mit anderen Worten ist das Uber-
gabemittel 18 dazu ausgebildet und eingerichtet, die Um-
laufkassetten 15 aus der Lifteinrichtung 17 zu 16sen und
auf die Transporteinrichtungen 13, 14 zu ziehen. Bevor-
zugt ist das oder jedes Ubergabemittel 18 als Teleskop-
forderer 19 oder Schwenkférderer ausgebildet und an
derersten und/oderder zweiten Transporteinrichtung 13,
14 angeordnet. Selbstverstandlich sind auch andere ins-
besondere mechanische und pneumatische Lésungen
einsetzbar, beispielsweise durch einen StoRel, mittels
dem die Umlaufkassetten 15 auf die Transporteinrich-
tungen 13, 14 geschoben werden. Der Teleskopférderer
19 ist in den Figuren 3 bis 5 am Beispiel der Anordnung
10 mit einem Schragenentleerer dargestellt und der
Transporteinrichtung 13 zum Zuflihren geflllter Trans-
portbehalter 11 zugeordnet. In der Figur 3 ist der Tele-
skopforderer 19 in seiner zurlickgezogenen Warteposi-
tion dargestellt. Zum Ubernehmen einer Umlaufkassette
15 ist der Teleskopforderer 19 in seine Ubernahmeposi-
tion (siehe Figur 4) bewegt, so dass ein Transportele-
ment 20 des Teleskopférderers 19 unterhalb der noch in
der Lifteinrichtung 17 angeordneten Umlaufkassette 15
steht. Durch das Zuriickbewegen des Teleskopférderers
19 wird die Umlaufkassette 15 aus der Lifteinrichtung 17
auf die Transporteinrichtung 13 gezogen. Mittels der
Transporteinrichtung 13, die ebenso wie die Transport-
einrichtung 14 einen eigenen Antrieb aufweist, erfolgtder
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Weitertransport der Umlaufkassetten 15 in Richtung der
Vorrichtung 12 zum Verandern des Flllstandes. Ein
Schwenkfdrderer als Ubergabemittel 18 ist beispielswei-
se aus einer Warteposition in eine Ubergabeposition und
zurlick schwenkbar bzw. ein- und ausklappbar an einer
Transporteinrichtung 13, 14 angeordnet. Andere geeig-
nete Ubergabemittel 18, also beispielsweise solche, die
seitlich oder von oben an den Umlaufkassetten 15 an-
greifen, sind aber ebenfalls einsetzbar.

[0030] Die Umsetzeinrichtung 16 ist in einer weiteren
bevorzugten Weiterbildung als Hub-/Dreheinrichtung 21
ausgebildet. Diese Ausbildung findet insbesondere in ei-
ner Anordnung 10, die einen Schragenfiller umfasst, An-
wendung. Diese Hub-/Dreheinrichtung 21, die auch als
Drehturm bezeichnet werden kann, weist mindestens ei-
ne, vorzugsweise jedoch zwei Hubelemente 22 auf, die
auf einander gegenuber liegenden Seiten einer Saule 45
angeordnet sind. Diese Hubelemente 22 sind auf und ab
bewegbar und zur Aufnahme und zum Halten von Um-
laufkassetten 15 ausgebildet und eingerichtet. Die Saule
45 selbstistdrehbar ausgebildet, und zwarum eine Dreh-
achse D. Der Transport der Umlaufkassetten 15 nach
oben oder nach unten kann entlang der Saule 45 an be-
liebiger Position gestoppt werden, um entweder einen
Transportbehalter 11 aus der Umlaufkassette 15 zu ent-
nehmen oder einen Transportbehalter 11 in die Umlauf-
kassetten 15 einzusetzen. Anstelle der Hub-/Drehein-
richtung 21 kann den Transporteinrichtungen 13, 14, die
zum Schragenfuller fihren, auch die weiter oben be-
schriebene Lifteinrichtung 17 zugeordnet sein. Entspre-
chend kann die Hub-/Dreheinrichtung 21 auch den
Transporteinrichtungen 13, 14, die zum Schragenentlee-
rer fihren, zugeordnet sein.

[0031] Wie erwahntist die Vorrichtung 12 zum Veran-
dern des Fillstandes in einer Ausfiihrungsform eine Sta-
tion zum Entleeren von Transportbehaltern. Diese Stati-
on, also der Schragenentleerer, umfasst eine Ubergabe-
einrichtung, wobei die Ubergabeeinrichtung eine Kasset-
te aufweist, die vertikal auf und ab bewegbar und
schwenkbar sowie zum Halten mindestens einer Umlauf-
kassette wahrend des gesamten Fillstandsverdnde-
rungsvorgangs ausgebildet und eingerichtet ist. Mit die-
ser bevorzugten Weiterbildung wird erreicht, dass die
Umlaufkassetten 15 durch die kombinierte Ausfiihrbar-
keit der Vertikalbewegung und der Schwenkbewegung
ein Ubergabefreies Handhaben der Umlaufkassetten 15
innerhalb der Anordnung 10 bei der Entleerung ermdg-
lichen.

[0032] Wie weiter oben erwahnt, verlaufen die Trans-
porteinrichtungen 13, 14 im Wesentlichen horizontal.
Dies schlief3t ausdriicklich auch eine leichte Neigung der
Transporteinrichtungen 13, 14 mit einem Winkel grof3er
0° und kleiner 8°, vorzugsweise zwischen 3° und 5°, in
Bezug aufeine beispielsweise durch den Boden, aufdem
die Anordnung 10 steht, horizontal gespannte Ebene mit
ein. Fir die Anordnung 10 gemaR der Figuren 3 bis 5 ist
die erste Transporteinrichtung 13 zum Zufiihren der ge-
fullten Transportbehélter 11 in Richtung des Schra-
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genentleerers leicht abfallend angeordnet. Fir die An-
ordnung 10 gemaR der Figuren 1 und 2 ist die zweite
Transporteinrichtung 14 zum Abtransportieren gefiillter
Transportbehélter 11 vom Schragenfiiller weg leicht ab-
fallend angeordnet.

[0033] Bevorzugtsind die Umlaufkassetten 15, die der
Anordnung 10 zugeordnet sind, wie nachfolgend be-
schrieben ausgebildet. Die Umlaufkassetten 15, die im
Detail in den Figuren 6 bis 19 dargestellt sind, sind zum
Aufnehmen und Halten eines Transportbehélters 11 aus
Pappe, Karton oder dergleichen ausgebildet und einge-
richtet und umfassen eine Bodenwand 23, mindestens
eine Seitenwand 24, vorzugsweise jedoch zwei Seiten-
wande 24 und 25, und eine Rickwand 26 zur Bildung
eines einen vorderwandfreien Aufnahmeraum 27 defi-
nierenden Tragrahmens 28. Der Begriff vorderwandfrei
bedeutet in diesem Zusammenhang, dass sich die Off-
nung auf der Vorderseite im Wesentlichen Uber die ge-
samte Breite und H6he erstreckt. Dem durch die Wéande
23 bis 26 gebildeten Tragrahmen 28 sind Mittel 29 zum
Fixieren des Transportbehélters 11 aus Pappe, Karton
oder dergleichen in dem Aufnahmeraum 27 zugeordnet.
Des Weiteren weist die oder jede Seitenwand 24, 25 an
der AuRenseite, also auf der dem Aufnahmeraum 27 ab-
gewandten Seite, Haltemittel 30 zum Handhaben der
Umlaufkassette 15 auf. In diese Haltemittel 30 greifen
z.B. die zuvor erwahnten Haltemittel der Lifteinrichtung
17, aber auch korrespondierende Haltemittel der Anord-
nung 10 bzw. der Vorrichtung 12 zum Verandern des
Fillstandes.

[0034] Eine solche Umlaufkassette 15, die als Einzel-
teil einsetzbar ist und insbesondere zur Verwendung in
einer Anordnung 10, wie sie weiter oben beschrieben ist,
geeignet ist, zeichnet sich erfindungsgemal dadurch
aus, dass in dem Aufnahmeraum 27 ein ebenfalls eine
Bodenwand 31, mindestens eine Seitenwand 32, vor-
zugsweise jedoch zwei Seitenwande 32, 33, und eine
Ruckwand 34 aufweisender Einsatz 35 angeordnet ist.
Der Einsatz 35 ist innenseitig an die Geometrie und die
Abmessungen des jeweils aufzunehmenden Transport-
behalters 11 aus Pappe, Karton oder dergleichen ange-
passt ist.

[0035] Vorzugsweise ist die Umlaufkassette 15 unab-
hangig von der Geometrie und den Abmessungen des
innerhalb des Aufnahmeraums 27 angeordneten Einsat-
zes 35 auBenseitig bezliglich ihrer Geometrie und ihren
Abmessungen konstant. Mit anderen Worten ist der Tra-
grahmen 28 ein formatunabhangiges Element. Der Tra-
grahmen 28 ist in seinen Abmessungen konstant und
damit fur alle Kartonschragenformate gleich, wahrend
der Einsatz 35 bezlglich seiner Abmessungen und/oder
seiner Position innerhalb des Aufnahmeraumes 27 va-
riabel ist. Das bedeutet, dass der Trag-rahmen 28 nur
einmal an die Anordnung 10 angepasst bzw. auf die An-
ordnung 10 eingestellt werden muss und dann mit unter-
schiedlichen Einsatzen 35 bzw. unterschiedlichen Posi-
tionen des Einsatzes 35 innerhalb des Aufnahmeraums
27 handhabbar ist. Durch das Anordnen von Tragmittel
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in Tragmittel, namlich Einsatz 35 in Tragrahmen 28, ist
eine nach auf3en hin beziiglich ihrer Abmessungen kon-
stante, an die Anordnung 10 angepasste und nach innen
individuell, an den Transportbehalter 11 und dessen
Geometrie und Abmessungen angepasste Umlaufkas-
sette 15 geschaffen.

[0036] DerEinsatz35indembzw.andem Tragrahmen
28 istldsbar innerhalb des Aufnahmeraums 27 befestigt.
Dadurch ist der Einsatz 35 austauschbar, so dass mit ein
und demselben Tragrahmen 28 Umlaufkassetten 15zum
Handhaben unterschiedlicher Kartonschragenformate
geschaffen werden kdnnen. Der Einsatz 35 ist innensei-
tig glattflachig, vorzugsweise vollstandig glattflachig aus-
gebildet und bildet einen festen und starren Korper. Fest
und starr bedeutet in diesem Zusammenhang, dass der
Einsatz 35 dem aufzunehmenden bzw. aufgenommenen
Kartonschragen eine zum Handhaben ausreichende
Stabilitat bietet. Der Einsatz 35 selbst kann optional in-
nerhalb des Aufnahmeraums 27 relativ zum Tragrahmen
28 bzw. den den Aufnahmeraum 27 bzw. den Tragrah-
men 28 bildenden Wanden 23 bis 26 verstellbar sein.
Durch die Verstellbarkeit des Einsatzes 35 ist das Aus-
tauschen von Einséatzen 35 obsolet, da die Position des
Einsatzes 35 relativ zum Tragrahmen 28 sowohl in ver-
tikaler Richtung nach oben und unten als auch in hori-
zontaler Richtung nach vorne und nach hinten verénder-
bar, vorzugsweise verstellbar ist.

[0037] Die jeweiligen Wande 31 bis 34 des Einsatzes
35 kénnen durchgéngig, also geschlossen vollflachig,
oder unterbrochen, also offen teilflachig ausgebildet
sein. In der bevorzugten Ausfiihrungsform sind alle Wan-
de 31 bis 34 aus Griinden der Stabilitat geschlossen voll-
flachig ausgebildet. Die Wande 23 bis 26 des Tragrah-
mens 28 kdnnen ebenfalls durchgéngig, also vollflachig
geschlossen, oder unterbrochen, also offen teilflachig
ausgebildet sein. Bevorzugt sind die Seitenwande 24, 25
geschlossen vollflachig ausgebildet, wahrend die Boden-
wand 23 und Rickwand 26 offen teilflachig ausgebildet
sind, was zu einer die Handhabung verbessernden Ge-
wichtsreduzierung flihrt. Mitanderen Worten sind die Bo-
denwand 23 und die Riickwand 26 aus mehreren, vor-
zugsweise zwei einstlickig ausgebildeten Winkelab-
schnitten 36 gebildet, wobei die Winkelabschnitte 36 be-
abstandet zu einander angeordnet sind. Die Winkelab-
schnitte 36 sind Uber Haltestangen 37, die sich von Sei-
tenwand 24 zu Seitenwand 25 erstrecken, miteinander
verbunden. Bevorzugt sind drei Haltestangen 37 vorge-
sehen.

[0038] Die Umlaufkassetten 15 und genauer die Tra-
grahmen 28 weisen an den Seitenwanden 24, 25 jeweils
nach auflen weisende Haltemittel 30 auf. Diesen Halte-
mitteln 30 ist jeweils ein Flihrungsmittel 38 mit einer Fiih-
rungsmittelachse M zugeordnet. Die Fihrungsmittel 38
sind in der dargestellten Ausfiihrungsform einfache Nu-
ten, die einen trichterfdrmigen Einlaufbereich 46 aufwei-
sen, der in einen durch parallele Seitenwande begrenz-
ten Fihrungsbereich 47 miindet. Die Fihrungsmittelach-
se M liegt zentrisch zum Fuhrungsbereich 47, also je-
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weils mittig zwischen den beiden Innenkanten der Sei-
tenwande 24, 25 (siehe z.B. Figur 18). Bei Umlaufkas-
setten 15, die fur den Einsatz in Anordnungen 10 mit
einem Schragenentleerer ausgebildet und eingerichtet
sind, ist die Position des Einsatzes 35 derart zu der Fih-
rungsmittelachse M ausgewahlt bzw. eingestellt, dass
die Artikellangenmitte der stabférmigen Artikel unabhan-
gig von der Artikellange innerhalb des Kartonschragens
unabhangig vom Kartonschragenformat um einen defi-
nierten Betrag von der Fiihrungsmittelachse M zur offe-
nen Seite des Einsatzes 35 hin versetzt ist, vorzugsweise
um einen Betrag von 15mm. Selbstverstandlich sind an-
dere reproduzierbare Positionierungen des Einsatzes 35
bezogen auf die Fuhrungsmittelachse M mdglich, bei-
spielsweise eine Ausrichtung des Einsatzes 35 derart,
dass die Artikellangenmitte Gber der bzw. auf der Fuh-
rungsmittelachse M liegt. Bei Umlaufkassetten 15, die
fur den Einsatz in Anordnungen 10 mit einem Schragen-
fuller ausgebildet und eingerichtet sind, ist die Position
des Einsatzes 35 derart zu der Fiihrungsmittelachse M
ausgewahlt bzw. eingestellte, dass die zu der offenen
Seite des Kartonschragens und des Einsatzes 35 wei-
senden Vorderkanten der stabférmigen Artikel unabhan-
gig von der Artikellange innerhalb des Kartonschragens
unabhangig vom Kartonschragenformat um einen defi-
nierten Betrag von der Fiihrungsmittelachse M zur offe-
nen Seite des Einsatzes 35 hin versetzt sind. Damit lie-
gen entweder die Artikellangenmitte oder die Vorderkan-
te der stabférmigen Artikel formatunabhangig stets in
identischer Position zu der die Umlaufkassette 15 hand-
habenden Anordnung 10.

[0039] Indem Bereich der Rickwand 34 des Einsatzes
35 sind auf deren Riickseite, die dem Tragrahmen 28
zugewandtist, Mittel 39 zum Fixieren eines aufgefalteten
Deckels 44 des Transportbehalters 11 aus Pappe, Kar-
ton oder dergleichen angeordnet. Bevorzugt sind die Mit-
tel 39 an der Rickwand 26 des Tragrahmens 28 befe-
stigt. In der dargestellten Ausfiihrungsform umfasst das
Mittel 39 zum Fixieren eines Deckels 44 zwei federnde
Klappelemente 40, 41. Die Klappelemente 40, 41 sind
einerseits Uber ein Halteelement 42 fest an einer Halte-
stange 37 der Rickwand 26 befestigt und andererseits
schwenkbar am Halteelement 42 gelagert. Die Schwenk-
achse S der Klappelemente 40, 41 verlauft senkrecht zur
Riickwand 26 und auch zur Rickwand 34 und erlaubt
den Klappelementen 40, 41 eine seitliche Schwenkbe-
wegung in Richtung der Seitenwande 24, 25 und zurtck.
Die Klappelemente 40, 41 sind tiber eine Feder oder der-
gleichen gespannt, derart, dass die Klappelemente 40,
41 grundsatzlich in ihrer aufrechten, vertikalen Position
(siehe z.B. die Figuren 6, 8, 13, 15), in der der Deckel 44
gehalten wird, stehen. Lediglich wahrend des Umklap-
pens des Deckels 44 in die gedffnete Position sind die
Klappelemente 40, 41 durch den Deckel 44 selbst aus-
lenkbar. Um das Ausweichen der Klappelemente 40, 41
zu vereinfachen, weisen die Klappelemente 40, 41 an
ihren freien Enden angeschragte, vorzugsweise im
Querschnitt dreieckférmige Leitelemente 43 auf.
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[0040] Die Mittel 29 zum Fixieren des Transportbehal-
ters 11 in dem Aufnahmeraum 27 bzw. in dem Einsatz
35 kénnen einfache Klemmelemente sein, beispielswei-
se in Form von Federblechen. Es besteht auch die Még-
lichkeit, dass Schiebeelemente oder dergleichen den
Transportbehalter fixieren bzw. freigeben. Auch andere
Ubliche Mittel, wie z.B. Pneumatikstempel oder derglei-
chen kdnnen eingesetzt werden. In weiteren nicht dar-
gestellten Ausfiihrungsformen kénnen z.B. auch Hilfs-
mittel zum Offnen und/oder SchlieRen der Transportbe-
hélter 11 aus Pappe, Karton oder dergleichen, also zum
Umklappen/Zuriickklappen des Deckels 44 innerhalb der
Umlaufkassette 15 vorgesehen sein. Diese Hilfsmittel
sind bevorzugt der Umlaufkassette 15 zugeordnet, kén-
nen aber auch an der Anordnung 10 selbst befestigt sein.
[0041] DieEinsatze 35 bestehen vorzugsweise aus ei-
nem Metall und besonders bevorzugt aus Aluminium. Die
Einsatze kdénnen aber auch aus einem formstabilen
Kunststoff hergestellt sein. Die den Aufnahmeraum 27
bzw. den Tragrahmen 28 der Umlaufkassette 15 bilden-
den Wande 22 bis 26, insbesondere die Seitenwande
24,25 sind vorzugsweise ebenfalls mindestens teilweise
aus Metall und besonders bevorzugt aus Aluminium her-
gestellt. Die Bodenwand 23 und die Riickwand 26 bzw.
die die Bodenwand 23 und die Riickwand 26 bildenden
Winkelabschnitte 36 sind bevorzugt aus Kunststoff her-
gestellt.

[0042] Im Folgenden wird das Verfahrensprinzip an-
hand der Zeichnung naher erldutert: Das erfindungsge-
maRe Verfahrensprinzip zum aufeinander folgenden
Verandern des Flllstandes von leeren oder mit stabfor-
migen Artikeln geflillten Transportbehéltern 11 aus Pap-
pe, Karton oder dergleichen umfasst die Schritte, Zufiih-
ren von Transportbehaltern 11 aus Pappe, Karton oder
dergleichen auf der ersten Transporteinrichtung 13 zum
Zufuhren der Transportbehalter 11 an die Vorrichtung 12
zum Veranderndes Fllstandes, das Veranderndes Fill-
standes der Transportbehalter durch Entleeren oder Be-
flllen der Transportbehalter 11 aus Pappe, Karton oder
dergleichen sowie das Abtransportieren der Transport-
behalter 11 aus Pappe, Karton oder dergleichen auf der
zweiten Transportvorrichtung 14 zum Abtransportieren
der Transportbehélter 11 von der Vorrichtung 12 zum
Verandern des Fllstandes. Die Anordnung 10 wird un-
abhéangig davon, ob sie einen Schragenfiiller oder einen
Schragenentleerer als Vorrichtung 12 zum Verandern
des Fullstandes aufweist, auf ein Kartonschragenformat
eingestellt. Das bedeutet, dass ein Satz Umlaufkasset-
ten 15 innenseitig auf oder fir ein bestimmtes Karton-
schragenformat eingestellt wird, wobei die Umlaufkas-
setten 15 einmalig aulRenseitig an die Anordnung 10 an-
gepasst werden. Dieser Satz Umlaufkassetten 15 lauft
nun wahrend des Betriebs und des Auftrags flr das eine
Kartonschragenformat durchgehend um, ohne die An-
ordnung 10 zu verlassen. Der Wechsel der Kartonschra-
gen erfolgt im Bereich einer Ubergabestation durch eine
Bedienposition oder automatisch mit geeigneten Hand-
habungsgeraten, indem die Kartonschragen in die auf
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der Anordnung 10 befindlichen Umlaufkassetten 15 ein-
gesetzt bzw. aus diesen entnommen werden.

[0043] Beieinem Formatwechsel, also einem Wechsel
auf ein anderes Kartonschragenformat, bestehen meh-
rere Méglichkeiten der Umstellung der Anordnung 10 auf
das neue Kartonschragenformat. Der erste Satz Umlauf-
kassetten 15 kann gegen einen zweiten Satz Umlaufkas-
setten 15, der bereits aulRerhalb der Anordnung 10 auf
das neue Kartonschragenformat angepasst bzw. einge-
richtet wurde - entweder durch Austausch der Einséatze
35 oder durch Verstellen der Einsatze 35 relativzum Tra-
grahmen 28 - ausgetauscht werden. Nach dem Aus-
tausch der Satze Umlaufkassetten 15 kann umgehend
der Betrieb aufgenommen werden, da die Umlaufkasset-
ten 15 dulerlich und in Bezug auf die Positionierung in-
nerhalb der Anordnung 10 unverandert sind. Der Satz
Umlaufkassetten 15 fiir das erste Kartonschragenformat
kann aber auch in der Anordnung 10 verbleiben, so dass
die innenseitige Anpassung der Umlaufkassetten 15 an
das neue Kartonschragenformat innerhalb der Anord-
nung 10, wiederum ohne auferliche Anpassung der Um-
laufkassetten 15 an die Anordnung 10, erfolgt.

[0044] Beider Anordnung 10 miteinem Schragenfiiller
wird ein leerer Kartonschragen an einer ergonomisch op-
timalen Position in die Umlaufkassette 15 eingesetzt. Die
Séaule 45 der Hub-/Dreheinrichtung 21 dreht sich um die
Achse D um 180° und setzt die Umlaufkassette 15 auf
die Transporteinrichtung 13 zum Zufiihren der Transport-
behalter 11. Nach dem Befullen des in der Umlaufkas-
sette 15 befindlichen Kartonschragens mit stabférmigen
Artikeln wird die Umlaufkassette 15 auf die Transport-
einrichtung 14 zum Abtransportieren der Transportbe-
héalter 11 abgesetzt und in Richtung der Hub-/Drehein-
richtung 21 transportiert. Das Hubelement 22 ibernimmt
die Umlaufkassette 15 mit dem gefillten Transportbe-
hélter 11. Durch Drehen der Saule 45 um 180° wird die
Umlaufkassette 15 mit dem gefiiliten Transportbehalter
11 in die Position gedreht, in der der geflllte Transport-
behalter 11 entnommen und ein leerer Transportbehalter
11 in die Umlaufkassette 15 eingesetzt wird, ohne dass
die Umlaufkassette 15 aus der Anordnung 10 entfernt
wird. Dann beginnt der Zyklus von Neuem.

[0045] Beider Anordnung 10 mit einem Schragenent-
leerer wird ein voller Kartonschragen an einer ergono-
misch optimalen Position in eine Umlaufkassette 15 ein-
gesetzt. Mittels der Lifteinrichtung 17 wird die Umlauf-
kassette 15 mit dem gefillten Transportbehalter 11 auf
die Transporteinrichtung 13 zum Zufiihren der Transport-
behalter 11 gesetzt und in Richtung des Schragenent-
leerers transportiert. Nach dem Entleeren desin der Um-
laufkassette 15 befindlichen Kartonschragens wird die
Umlaufkassette 15 mit dem leeren Kartonschragen auf
der Transportrichtung 14 zum Abtransportieren der
Transportbehalter 11 abgesetzt und in Richtung der Lift-
einrichtung 17 transportiert. Die Lifteinrichtung 17 Uber-
nimmt die Umlaufkassette 15 und hebt diese in eine er-
gonomisch optimale Position, an der der leere Karton-
schragen aus der Umlaufkassette 15 enthommen und
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ein voller Kartonschragen in die Umlaufkassette 15 ein-
gesetzt wird. Dann wird die Umlaufkassette 15 weiter
nach oben transportiert, bis die Umlaufkassette 15 vor
der Transporteinrichtung 13 zum Zuflihren der Trans-
portbehélter 11 steht. Durch das Ubergabemittel 18 wird
die Umlaufkassette 15 auf die Transporteinrichtung 13
zum Zufiihren der Transportbehalter 11 gezogen, bei-
spielsweise indem der Teleskopférderer 19 sein Trans-
portelement 20 unter die Umlaufkassette 15 bewegt und
die Umlaufkassette 15 durch Mitnehmer oder derglei-
chen einhakt oder anderweitig fixiert. Durch Zuriickzie-
hen des Teleskopforderers 19 wird die Umlaufkassette
15 auf die Transporteinrichtung 13 zum Zufiihren der
Transportbehalter 11 Gbernommen. Dann beginnt der
Zyklus von Neuem.

Patentanspriiche

1. Anordnung (10), ausgebildet und eingerichtet zum
Handhaben von Transportbehaltern (11) fir stabfor-
mige Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie, um-
fassend eine Vorrichtung (12) zum Verandern des
Fillstandes von leeren oder mit stabférmigen Arti-
keln der Tabak verarbeitenden Industrie gefiillten
Transportbehéltern (11), eine erste Transportein-
richtung (13) zum Zuflihren der Transportbehalter
(11) andie Vorrichtung (12) zum Verandern des Fll-
standes sowie eine zweite Transporteinrichtung (14)
zum Abtransportieren der Transportbehélter (11)
von der Vorrichtung (12) zum Verandern des Full-
standes, wobei die Transporteinrichtungen (13, 14)
Ubereinander bzw. untereinander angeordnet sind,
dadurch gekennzeichnet, dass die Anordnung
(10) mehrere maschinengebundene Umlaufkasset-
ten (15) zur Aufnahme und zum Transport von
Transportbehéltern (11) aus Pappe, Karton oder
dergleichen umfasst, und dass die erste und zweite
Transporteinrichtung (13, 14) zum Zufihren und Ab-
transportieren der Transportbehalter (11) aus Pap-
pe, Karton oder dergleichen auf der der Vorrichtung
(12) zum Verandern des Flllstandes abgewandten
Seite Uber eine Umsetzeinrichtung (16) fir die Um-
laufkassetten (15) miteinander in Verbindung ste-
hen, derart, dass die Umlaufkassetten (15) wahrend
des Betriebs der Anordnung (10) in einem geschlos-
senen Kreislauf innerhalb der Anordnung (10) um-
laufend zur Aufnahme und zum Transportder Trans-
portbehélter (11) aus Pappe, Karton oder derglei-
chen forderbar sind, wobei die Umsetzeinrichtung
(16) direkt im bzw. auf dem Transportweg der Um-
laufkassetten (15) liegt.

2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umsetzeinrichtung (16) eine Lift-

einrichtung (17) umfasst.

3. Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass im Ubergabebereich zwischen
der Umsetzeinrichtung (16) und der ersten und/oder
der zweiten Transporteinrichtung (13, 14) wenig-
stens ein Ubergabemittel (18) zur automatischen
Ubergabe der Umlaufkassetten (15) von der Um-
setzeinrichtung (16) an eine Transporteinrichtung
(13, 14) und umgekehrt angeordnet ist.

Anordnung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das oder jedes Ubergabemittel (18)
Bestandteil der ersten und/oder der zweiten Trans-
porteinrichtung (13, 14) ist.

Anordnung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das oder jedes Ubergabemittel
(18) als Teleskopférderer (19) oder Schwenkférde-
rer an der ersten und/oder der zweiten Transport-
einrichtung (13, 14) angeordnet ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umsetzeinrich-
tung (16) als Hub-/Dreheinrichtung ausgebildet ist.

Anordnung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
(12) zum Verandern des Fiillstandes eine Station
zum Entleeren von Transportbehaltern (11) und eine
Ubergabeeinrichtung umfasst, wobei die Ubergabe-
einrichtung eine Kassette aufweist, die vertikal auf
und ab bewegbar und schwenkbar sowie zum Halten
mindestens einer Umlaufkassette (15) wahrend des
gesamten Fillstandsveranderungsvorgangs ausge-
bildet und eingerichtet ist.

Umlaufkassette (15), insbesondere zur Verwendung
in einer Anordnung (10) nach einem der Anspriiche
1 bis 7, ausgebildet und eingerichtet zum Aufneh-
men und Halten eines Transportbehalters (11) fur
stabférmige Artikel der Tabak verarbeitenden Indu-
strie aus Pappe, Karton oder dergleichen wahrend
der Handhabung, umfassend eine Bodenwand (23),
mindestens eine Seitenwand (24, 25) und eine Riick-
wand (26) zur Bildung eines einen vorderwandfreien
Aufnahmeraum (27) definierenden Tragrahmens
(28), Mittel (29) zum Fixieren des Transportbehélters
(11) aus Pappe, Karton oder dergleichen in dem Auf-
nahmeraum (27) sowie im Bereich der oder jeder
Seitenwand (24, 25) aul3enseitig angeordnete Hal-
temittel (30) zum Handhaben der Umlaufkassette
(15), dadurch gekennzeichnet, dass in dem Auf-
nahmeraum (27) ein ebenfalls eine Bodenwand (31),
mindestens eine Seitenwand (32, 33) sowie eine
Ruckwand (34) aufweisender Einsatz (35) angeord-
netist, wobeider Einsatz (35) innenseitig an die Geo-
metrie und die Abmessungen des jeweils aufzuneh-
menden Transportbehélters (11) aus Pappe, Karton
oder dergleichen angepasst ist.
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Umlaufkassette nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Umlaufkassette (15) unab-
hangig von der Geometrie und den Abmessungen
des innerhalb des Aufnahmeraums (27) angeordne-
ten Einsatzes (35) aulRenseitig bezliglich ihrer Geo-
metrie und ihren Abmessungen konstant ist.

Umlaufkassette nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass der Einsatz (35) l6sbar in-
nerhalb des Aufnahmeraums (27) befestigt und in-
nenseitig glattflachig ausgebildet ist.

Umlaufkassette nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass der Einsatz (35)
selbst einen festen und starren Koérper bildet, wobei
der Korper innerhalb des Aufnahmeraumes (27) re-
lativzuden den Tragrahmen (28) bildenden Wanden
(23 bis 26) verstellbar ist.

Umlaufkassette nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die aulRenseitig an
den beiden Seitenwanden (24, 25) des Tragrah-
mens (28) angeordneten Haltemittel (30) jeweils ein
Fihrungsmittel (38) mit einer Fihrungsmittelachse
M aufweisen.

Umlaufkassette nach einem der Anspriiche 8 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der
Ruckwand (34) des Einsatzes (35) auf deren Ruck-
seite Mittel (39) zum Fixieren eines aufgefalteten
Deckels (44) des Transportbehélters (11) aus Pap-
pe, Karton oder dergleichen angeordnet sind.

Anordnung (10) nach einem der Anspriche 1 bis 7
mit mindestens einer Umlaufkassette (15) nach ei-
nem der Anspriiche 8 bis 13.

Verfahren zum aufeinander folgenden Verandern
des Flillstandes von leeren oder mit stabférmigen
Artikeln gefiillten Transportbehaltern (11) aus Pap-
pe, Karton oder dergleichen, insbesondere mit einer
Anordnung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 7
und 14, umfassend die Schritte

- Zufihren von Transportbehéltern (11) aus
Pappe, Karton oder dergleichen auf einer ersten
Transporteinrichtung (13) zum Zuflihren der
Transportbehalter (11) an eine Vorrichtung (12)
zum Verandern des Fillstandes,

- Verandern des Fullstandes durch Entleeren
oder Beflllen der Transportbehalter (11) aus
Pappe, Karton oder dergleichen, und

- Abtransportieren der Transportbehalter (11)
aus Pappe, Karton oder dergleichen auf einer
zweiten Transporteinrichtung (14) zum Abtrans-
portieren der Transportbehéalter (11) von der
Vorrichtung (12) zum Verandern des Fiillstan-
des,
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gekennzeichnet durch die Schritte, dassinner-
halb der Anordnung (10) mehrere maschinen-
gebundene Umlaufkassetten (15) in einem ge-
schlossenen Kreislauf umlaufen, wahrend ent-
weder leere Transportbehalter (11) aus Pappe,
Karton oder dergleichen direkt in die maschi-
nengebundenen Umlaufkassetten (15) einge-
setzt und die vollen Transportbehalter (11) aus
Pappe, Karton oder dergleichen aus den Um-
laufkassetten (15) entnommen werden oder vol-
le Transportbehalter (11) aus Pappe, Karton
oder dergleichen in die maschinengebundenen
Umlaufkassetten (15) eingesetzt und die leeren
Transportbehalter (11) aus Pappe, Karton oder
dergleichen aus den Umlaufkassetten (15) ent-
nommen werden, und das die Umlaufkassetten
(15) mittels einer Umsetzeinrichtung (16) auto-
matisch von der zweiten Transportvorrichtung
(14) zum Abtransportieren der Transportbehéal-
ter (11) auf die erste Transportvorrichtung (13)
zum Zufuihren der Transportbehalter (11) trans-
portiert werden.
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