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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 gefiilliten
Transportbehaltern, eine erste Transporteinrichtung
zum Zuflhren der Transportbehalter an die Vorrichtung
zum Verandern des Fillstandes sowie eine zweite Trans-
porteinrichtung zum Abtransportieren der Transportbe-
halter von der Vorrichtung zum Verandern des Fllstan-
des, wobei die Transporteinrichtungen Ubereinander
bzw. untereinander angeordnet sind.

[0002] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum
Handhaben von Transportbehaltern fir stabférmige Ar-
tikel der Tabak verarbeitenden Industrie in einer Anord-
nung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, bei dem Uber
eine Vorrichtung der Fillstand von leeren oder mit stab-
férmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie ge-
flllten Transportbehaltern verandert wird, wobei tiber ei-
ne erste Transporteinrichtung Transportbehalter der Vor-
richtung zum Verandern des Fllstandes zugefiihrt wer-
den, und Uber eine zweite Transporteinrichtung die
Transportbehalter von der Vorrichtung zum Verandern
des Flllstandes abtransportiert werden, wobei die Trans-
porteinrichtungen tbereinander bzw. untereinander an-
geordnet sind.

[0003] Solche Anordnungen und Verfahren kommen
in der Tabak verarbeitenden Industrie zum Einsatz, um
mit stabférmigen Artikeln, also z.B. Zigaretten, Filtern,
Filterstaben, Tabakstdcken und dergleichen, gefiillte
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
der stabférmigen Artikel angepasst. Das Lagern/Spei-
chern der stabférmigen Artikel in den Transportbehaltern
dienteinerseits 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-
halter 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 bedirfen zum Handling, also insbesondere beim
Handhabenim Bereich einer Vorrichtung zum Verandern
des Fillstandes der Transportbehalter, einem stltzen-
den bzw. stabilisierenden Hilfsmittel.
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[0004] Die Druckschrift DE 10 2007 041 800 B offen-
bart eine Anordnung zum Handhaben von Schragen zwi-
schen einer Zuflihreinrichtung zum Zufiihren von Schra-
gen, einer Station zum Andern des Fiillstands der Schra-
gen sowie einer Abtransporteinrichtung zum Abtranspor-
tieren der Schragen.

[0005] Vorrichtungen zum Verandern des Fiillstandes
der Transportbehalter sind hinlanglich 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 tberein-
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 Beftillen der Transportbe-
halter transportiert, mittels der Vorrichtung zum Beflillen
befiillt und anschlieRend auf der Transporteinrichtung
zum Abtransportieren der geflllten 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-
haltern 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 aulRerhalb 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 fiihrt 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
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 fiir un-
terschiedliche Kartonschragengrofien (Kartonschragen-
formate) unterschiedliche Hilfsschragen bendtigt wer-
den, die sowohl innenseitig als auch auRenseitig jeweils
unterschiedliche Geometrien und Abmessungen aufwei-
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sen. Bei einem Formatwechsel, also einem Wechsel von
Transportbehaltern mit oder zur Aufnahme von stabfor-
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 zu schaffen, mittels der die Hand-
habung der Transportbehéalter aus Pappe, Karton oder
dergleichen vereinfacht und prozesssicher gestaltet
wird. Die Aufgabe besteht auch darin, ein entsprechen-
des 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 Giber
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 forderbar
sind, wobei die Umsetzeinrichtung direktim bzw. auf dem
Transportweg der Umlaufkassetten an den freien Enden
der Transporteinrichtungen liegt. Die Bindung der Um-
laufkassetten an die Anordnung bedeutet nichts ande-
res, als dass mit der erfindungsgemafRen maschinenge-
bundenen Umlaufkassette nur noch die Transportbehal-
ter aus Pappe, Karton oder dergleichen von der jeweili-
gen Bedienperson gehandhabt werden muss, was die
Belastung deutlich reduziert. Durch die Umsetzeinrich-
tung, die den Transportweg der Umlaufkassetten zwi-
schen den ubereinander angeordneten Transportein-
richtungen schlieft, 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
Deckels erstin der Umlaufkassette gedffnet, was zusatz-
lich die Prozesssicherheit erhdht. Ein weiterer Vorteil be-
steht darin, dass auf zusatzliche Ablageeinrichtungen
zur Be- und Entladung von Hilfsschragen oder derglei-
chen verzichtetwerden kann. Da nur der Kartonschragen
gehandhabt werden muss, sind einfachere und zahlen-
mafig weniger Handhabungsschritte zur Bedienung der
Anordnung notwendig. Durch die Platzierung der Um-
setzeinrichtung in bzw. auf dem Transportweg lassen
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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-
portbehalter aus Pappe, Karton oder dergleichen zum
Einsatz kommt, optimiert ebenfalls die Transportwege
und reduziert die Anzahl der Umsetzvorgange von Um-
laufkassetten, wodurch insbesondere die Prozesssi-
cherheit erhdht 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 ers-
ten und/oder der zweiten Transporteinrichtung wenigs-
tens 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] ZweckméRigerweise 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-
fiihrung eines Ubergabemittels dar und gewahrleistet 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 erhdht wird. Im Ubrigen erméglicht die
Hub-/Dreheinrichtung das Schaffen ergonomisch opti-
maler Be-und Entladepositionen zum Beladen einer Um-
laufkassette mit einem vollen oder leeren Kartonschra-
gen oder zum Entnehmen eines vollen oder leeren Kar-
tonschragens aus der Umlaufkassette.

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

[0015] Vorteilhafterweise umfasst die Umlaufkassette
eine Bodenwand, mindestens eine Seitenwand und eine
Ruckwand zur Bildung eines einen vorderwandfreien
Aufnahmeraum definierenden Tragrahmens , Mittel zum
Fixieren des Transportbehalters aus Pappe, Karton oder
dergleichen in dem Aufnahmeraum sowie im Bereich der
oder jeder Seitenwand auRenseitig angeordnete Halte-
mittel zum Handhaben der Umlaufkassette umfasst, wo-
bei in dem Aufnahmeraum ein ebenfalls eine Boden-
wand, mindestens eine Seitenwand sowie eine Riick-
wand aufweisender Einsatz angeordnet ist, wobei der
Einsatz innenseitig an die Geometrie und die Abmessun-
gen des jeweils aufzunehmenden Transportbehélters
aus Pappe, Karton oder dergleichen angepasstist, wobei
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.

[0016] Mit dieser erfindungsgemaflen Ausbildung der
Umlaufkassette, die als Einzelteil, Ersatzteil, Nachristteil
oder aber Bestandteil der zuvor genannten Anordnung
einsetzbar ist, wird zum einen der Handlingsaufwand fiir
die Bedienpersonreduziert, da lediglich der Kartonschra-
gen bewegt werden muss. Zum anderen wird durch den
Einsatz mit seiner Rickwand, die die direkte Anlagefla-
chefiirden Kartonschragen bildet, eine stérungsfreie Be-
ladung sichergestellt. Dadurch, dass der Kartonschra-
gen mit seiner Riickwand unmittelbar an der Riickwand
des Einsatzes anliegt, ist eine wiederkehrende und de-
finierte Beladeposition geschaffen. Insgesamt wird der
maschinenbauliche Aufwand durch die erfindungsgema-
Be Umlaufkassette reduziert, da zum automatisierten
Handling der Transportbehalter aus Pappe, Karton oder
dergleichen auf zusatzliche Handhabungsmittel auer-
halb der Anordnung verzichtet werden kann.

[0017] Vorzugsweise ist die Umlaufkassette unabhan-
gig von der Geometrie und den Abmessungen des in-
nerhalb des Aufnahmeraums angeordneten Einsatzes
aullenseitig beziiglich 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 ausgedriickt ist die Umlaufkassette duRerlich fir
alle verwendeten Formate und GréRen der Transportbe-
halter, also alle Kartonschragenformate gleich. Bei ei-
nem Formatwechsel z.B. auf eine andere Artikellange,
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was iiblicherweise mit einer Anderung der GréRe des
Transportbehalters verbunden ist, kann wahlweise ein
bereits aulRerhalb der Anordnung vorbereiteter weiterer
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 konnen verstellt werden, so dass ein und die-
selbe Umlaufkassette unterschiedliche Kartonschragen-
formate aufnehmen kann.

[0018] 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
Loésbarkeit des Einsatzes vom Aufnahmeraum kann der
Aufnahmeraum einer Umlaufkassette mit einem ande-
ren, beziiglich der Geometrie und/oder den Abmessun-
gen abweichenden Einsatz bestiickt werden, so dass die
Anzahl der Satze Umlaufkassetten reduziert ist.

[0019] 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 zuverlassige Anpassung der Position
des Einsatzes bezogen auf den Aufnahmeraum fir un-
terschiedliche Formate, also insbesondere Transportbe-
héalter mit unterschiedlichen Geometrien und/oder Ab-
messungen, moglich, um die fur die Weiterverarbeitung
der stabférmigen Artikel notwendigen Artikelkonstanten
realisieren zu kdnnen. Als Artikelkonstanten sind fiir die
Vorrichtung zum Entleeren der Transportbehalter insbe-
sondere die Position der Artikellangenmitte sowie die H6-
he der obersten Lage von Artikeln relevant. Fuir die Vor-
richtung zum Beflllen der Transportbehalter sind als Ar-
tikelkonstanten zum einen die Héhe 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.

[0020] 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 Fihrungsmittel ist
eine definierte und exakt wiederholbare sowie formatu-
nabhangige (bezogen auf das Format der Transportbe-
halter) Positionierung der Umlaufkassetten innerhalb der
Anordnung moglich, was insbesondere die Einhaltung
der bzw. die Ausrichtung auf die Artikelkonstanten ge-
wahrleistet. Die Flhrungsmittelachse dient dabei als
Ausrichthilfe.

[0021] Vorzugsweise sind im Bereich der Rickwand
des Einsatzes auf deren Rickseite Mittel zum Fixieren
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eines aufgefalteten Deckels des Transportbehalters aus
Pappe, Karton oder dergleichen angeordnet. Dadurch
werden das Handling des Transportbehalters und insbe-
sondere die Beladung der Umlaufkassette mit einem
Transportbehalter vereinfacht. Der Deckel wird zum ei-
nen wahrend des Entleerprozesses bzw. des Beflillpro-
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
geoffneten Transportbehalter aus Pappe, Karton oder
dergleichen zwischen der AufRenseite der Rlickwand des
Transportbehalters und dem umgeklappten Deckel be-
findet, so dass die Federwirkung des Deckels des Trans-
portbehalters aus Pappe, Karton oder dergleichen kei-
nen Einfluss auf die Beladeposition innerhalb des Ein-
satzes hat.

[0022] Eine Anordnung nach einem der Anspriiche 1
bis 7 mit mindestens einer Umlaufkassette nach einem
der Anspriiche 8 bis 12 vereinigt die zuvor genannten
Vorteile. Ein besonderer Vorteil liegt darin, dass Trans-
portbehalter aus Pappe, Karton oder dergleichen mit ei-
nem hohen Gewicht zuverlassig aufgenommen werden
kénnen. Auch ist diese Anordnung pradestiniert fir die
Aufnahme von Transportbehaltern aus Pappe, Karton
oder dergleichen fir kleine und kleinste Stablangen von
z.B.ca.80mm. Ein solcher Transportbehalter ist entspre-
chend flach ausgebildet und weistdaher nur eine geringe
Standflache auf. Durch den Einsatz der maschinenge-
bundenen Umlaufkassetten der erfindungsgemafen Art
ist diese jedoch unproblematisch, da die Transportbe-
halter aus Pappe, Karton oder dergleichen direkt in die
Anordnung bzw. die zur Anordnung gehérenden Umlauf-
kassetten eingebrachtund entsprechend sicher gehalten
werden. Mit anderen Worten gewahrleistet die Erfindung
den sicheren Transport fiir alle Kartonschragenformate.
[0023] Die Aufgabe wird auch durch ein Verfahren mit
den eingangs genannten Schritten dadurch geldst,
Transportbehalter aus Pappe, Karton oder dergleichen
in mehreren maschinengebundenen Umlaufkassetten
aufgenommen und transportiert werden, wobei die erste
und zweite Transporteinrichtung zum Zufiihren und Ab-
transportieren der Transportbehalter aus Pappe, Karton
oder dergleichen auf der der Vorrichtung zum Verandern
des Fllstandes abgewandten Seite iber eine Umsetz-
einrichtung fur die Umlaufkassetten miteinander in Ver-
bindung stehen, derart, dass die Umlaufkassetten wah-
rend des Betriebs der Anordnung in einem geschlosse-
nen Kreislauf innerhalb der Anordnung umlaufend zur
Aufnahme und zum Transport der Transportbehalter aus
Pappe, Karton oder dergleichen geférdert werden, wobei
die Umsetzeinrichtung direkt im bzw. auf dem Transport-
weg der Umlaufkassetten anden freien Endender Trans-
porteinrichtungen liegt. Die sich daraus ergebenden Vor-
teile wurden bereits im Zusammenhang mit der Anord-
nung beschrieben, weshalb zur Vermeidung von Wie-
derholungen auf die entsprechenden Passagen verwie-
sen wird.
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[0024] Weitere zweckmaRige und/oder vorteilhafte
Merkmale und Weiterbildungen ergeben sich aus den
Unteranspriichen und der Beschreibung. Besonders be-
vorzugte Ausflihrungsformen der Erfindung sowie das
erfindungsgeméafe Verfahren werden anhand der beige-
fugten Zeichnung naher erlautert. In der Zeichnung zeigt:
Fig. 1 eine Seitenansicht einer Anordnung mit einer
Vorrichtung zum Befiillen von Transportbe-
haltern aus Pappe, Karton oder dergleichen
und mehreren Umlaufkassetten in einem ers-
ten Verfahrenszustand,

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

eine Seitenansicht einer Anordnung mit einer
Vorrichtung zum Entleeren von Transportbe-
haltern aus Pappe, Karton oder dergleichen
mit mehreren Umlaufkassetten in einem ers-
ten Verfahrenszustand,

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

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

eine Rickansicht einer Umlaufkassette ohne
Transportbehalter,

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

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

eine Aufsicht auf die Umlaufkassette gemaf
Figur 6 von unten,

eine Vorderansicht der Umlaufkassette ge-
maf Figur 6,

eine Seitenansicht der Umlaufkassette ge-
maf Figur 6,

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

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

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

eine perspektivische Darstellung der Umlauf-
kassette gemaf Figur 13 von schragobenund
hinten,

eine Aufsicht auf die Umlaufkassette gemaf
Figur 13 von unten,

eine Vorderansicht der Umlaufkassette ge-
maf Figur 13,

eine Seitenansicht der Umlaufkassette ge-
maf Figur 13, und

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

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4
Fig. 5
Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9
Fig. 10
Fig. 11
Fig. 12

Fig. 13

Fig. 14

Fig. 15

Fig. 16
Fig. 17
Fig. 18

Fig. 19

[0025] Die in den Figuren beispielhaft dargestellten
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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.

[0026] Die Figuren 1 bis 5 zeigen jeweils eine Anord-
nung 10, die zum Handhaben von Transportbehaltern 11
fur stabférmige Artikel der Tabak verarbeitenden Indus-
trie 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 Flill-
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 gefillter Trans-
portbehélter 11 oberhalb der zweiten Transporteinrich-
tung 14 zum Abtransportieren der entleerten Transport-
behalter 11 angeordnet.

[0027] Diese Anordnungen 10 zeichnen sich erfin-
dungsgemalf 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 Transportbehalter 11 aus
Pappe, Karton oder dergleichen auf der der Vorrichtung
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
dazugehorigen Umlaufkassetten 15 auf ein bestimmtes
Format angepasst ist. Mit anderen Worten sind die Um-
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laufkassetten 15 eines Satzes auf eine definierte Grof3e
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 Fillstandes 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.

[0028] 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.
[0029] Die Umsetzeinrichtung 16 liegt - wie erwahnt -
direkt im bzw. auf dem Transportweg der Umlaufkasset-
ten 15. Mit anderen Worten schliel3t 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 zusétzliche 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-
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 Hohendifferenz zwi-
schen den Transporteinrichtungen 13, 14 Gberwindbar,
wobei der Transport der Umlaufkassetten 15 an beliebi-
ger Position der Lifteinrichtung 17 gestoppt werden kann,
um entweder einen Transportbehélter 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-
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bildet, so dass insbesondere fiir mit stabférmigen Artikeln
gefilite 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.

[0030] 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 ilbernehmen. 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 Teles-
kopférderer 19 oder Schwenkfdrderer ausgebildet und
an der ersten und/oder der zweiten Transporteinrichtung
13, 14 angeordnet. Selbstverstandlich sind auch andere
insbesondere mechanische und pneumatische Losun-
gen einsetzbar, beispielsweise durch einen Stof3el, mit-
tels dem die Umlaufkassetten 15 auf die Transportein-
richtungen 13, 14 geschoben werden. Der Teleskopfor-
derer 19 ist in den Figuren 3 bis 5 am Beispiel der An-
ordnung 10 mit einem Schragenentleerer dargestellt und
der Transporteinrichtung 13 zum Zufiihren gefillter
Transportbehalter 11 zugeordnet. In der Figur 3 ist der
Teleskopforderer 19 in seiner zuriickgezogenen Warte-
position dargestellt. Zum Ubernehmen einer Umlaufkas-
sette 15 ist der Teleskopférderer 19 in seine Ubernah-
meposition (siehe Figur 4) bewegt, so dass ein Trans-
portelement 20 des Teleskopforderers 19 unterhalb der
noch in der Lifteinrichtung 17 angeordneten Umlaufkas-
sette 15 steht. Durch das Zurtickbewegen des Teles-
kopforderers 19 wird die Umlaufkassette 15 aus der Lift-
einrichtung 17 auf die Transporteinrichtung 13 gezogen.
Mittels der Transporteinrichtung 13, die ebenso wie die
Transporteinrichtung 14 einen eigenen Antrieb aufweist,
erfolgt der Weitertransport der Umlaufkassetten 15 in
Richtung der Vorrichtung 12 zum Verandern des Fill-
standes. Ein Schwenkférderer als Ubergabemittel 18 ist
beispielsweise aus einer Warteposition in eine Uberga-
beposition und zuriick schwenkbar bzw. ein- und aus-
klappbar an einer Transporteinrichtung 13, 14 angeord-
net. Andere geeignete Ubergabemittel 18, also beispiels-
weise solche, die seitlich oder von oben an den Umlauf-
kassetten 15 angreifen, sind aber ebenfalls einsetzbar.
[0031] 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 Schragenfiiller umfasst, An-
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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 Schragenflller fiihren, 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 fuhren, zugeordnet sein.

[0032] Wie erwahntist die Vorrichtung 12 zum Veran-
dern des Fllstandes 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 Fillstandsverande-
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.

[0033] 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 Transportbehalter 11 in Richtung des Schragen-
entleerers leicht abfallend angeordnet. Fur die Anord-
nung 10 gemaR der Figuren 1 und 2 ist die zweite Trans-
porteinrichtung 14 zum Abtransportieren gefllter Trans-
portbehalter 11 vom Schragenfiiller weg leicht abfallend
angeordnet.

[0034] 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-
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wande 24 und 25, und eine Riickwand 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 HOhe erstreckt. Dem durch die Wande
23 bis 26 gebildeten Tragrahmen 28 sind Mittel 29 zum
Fixieren des Transportbehalters 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 Anordnung
10 bzw. der Vorrichtung 12 zum Verandern des Fillstan-
des.

[0035] 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.

[0036] 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 fir alle Kartonschragenformate gleich, wahrend
der Einsatz 35 beziiglich seiner Abmessungen und/oder
seiner Position innerhalb des Aufnahmeraumes 27 vari-
abel ist. Das bedeutet, dass der Tragrahmen 28 nur ein-
mal an die Anordnung 10 angepasst bzw. auf die Anord-
nung 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
in Tragmittel, namlich Einsatz 35 in Tragrahmen 28, ist
eine nach auflen hin bezlglich ihrer Abmessungen kon-
stante, an die Anordnung 10 angepasste und nach innen
individuell, an den Transportbehalter 11 und dessen Ge-
ometrie und Abmessungen angepasste Umlaufkassette
15 geschaffen.

[0037] 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 15 zum
Handhaben unterschiedlicher Kartonschragenformate
geschaffen werden kdnnen. Der Einsatz 35 ist innensei-
tig glattflachig, vorzugsweise vollstandig glattflachig aus-
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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 Einsatzen 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 verander-
bar, vorzugsweise verstellbar ist.

[0038] Die jeweiligen Wande 31 bis 34 des Einsatzes
35 kénnen durchgangig, 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 Riickwand 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 tUber Haltestangen 37, die sich von Sei-
tenwand 24 zu Seitenwand 25 erstrecken, miteinander
verbunden. Bevorzugt sind drei Haltestangen 37 vorge-
sehen.

[0039] 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 trichterférmigen Einlaufbereich 46 aufwei-
sen, der in einen durch parallele Seitenwande begrenz-
ten Fihrungsbereich 47 miindet. Die Fihrungsmittelach-
se M liegt zentrisch zum Fihrungsbereich 47, also je-
weils mittig zwischen den beiden Innenkanten der Sei-
tenwande 24, 25 (siehe z.B. Figur 18). Bei Umlaufkas-
setten 15, die fir 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 versetztist, vorzugsweise
um einen Betrag von 15mm. Selbstverstandlich sind an-
dere reproduzierbare Positionierungen des Einsatzes 35



15 EP 2 596 708 B1 16

bezogen auf die Flihrungsmittelachse M mdglich, bei-
spielsweise eine Ausrichtung des Einsatzes 35 derart,
dass die Artikellangenmitte tGber der bzw. auf der Fih-
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.

[0040] Indem Bereich der Riickwand 34 des Einsatzes
35 sind auf deren Riickseite, die dem Tragrahmen 28
zugewandt ist, 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 befes-
tigt. 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 Halteelement42 gelagert. Die Schwenk-
achse S der Klappelemente 40, 41 verlauft senkrecht zur
Ruckwand 26 und auch zur Riickwand 34 und erlaubt
den Klappelementen 40, 41 eine seitliche Schwenkbe-
wegung in Richtung der Seitenwande 24, 25 und zurick.
Die Klappelemente 40, 41 sind tiber eine Feder oder der-
gleichen gespannt, derart, dass die Klappelemente 40,
41 grundsétzlich 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.

[0041] Die Mittel 29 zum Fixieren des Transportbehal-
ters 11 in dem Aufnahmeraum 27 bzw. in dem Einsatz
35 kdnnen einfache Klemmelemente sein, beispielswei-
se in Form von Federblechen. Es besteht auch die Mog-
lichkeit, dass Schiebeelemente oder dergleichen den
Transportbehalter fixieren bzw. freigeben. Auch andere
Ubliche Mittel, wie z.B. Pneumatikstempel oder derglei-
chen kénnen eingesetzt werden. In weiteren nicht dar-
gestellten Ausfihrungsformen kénnen z.B. auch Hilfs-
mittel zum Offnen und/oder SchlieRen der Transportbe-
halter 11 aus Pappe, Karton oder dergleichen, also zum
Umklappen/Zuriickklappen des Deckels 44 innerhalb der
Umlaufkassette 15 vorgesehen sein. Diese Hilfsmittel
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sind bevorzugt der Umlaufkassette 15 zugeordnet, kén-
nen aber auch an der Anordnung 10 selbst befestigt sein.
[0042] DieEinsatze 35bestehen vorzugsweise aus ei-
nem Metall und besonders bevorzugt aus Aluminium. Die
Einsatze kénnen 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.

[0043] Im Folgenden wird das Verfahrensprinzip an-
hand der Zeichnung naher erldutert: Das erfindungsge-
mafle Verfahrensprinzip zum aufeinander folgenden
Verandern des Flllstandes von leeren oder mit stabfor-
migen Artikeln geflillten Transportbehaltern 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 Flllstandes, 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 Transportbehalter 11 von der Vorrichtung 12 zum
Verandern des Fillstandes. Die Anordnung 10 wird un-
abhéangig davon, ob sie einen Schragenfiiller oder einen
Schragenentleerer als Vorrichtung 12 zum Verandern
des Fillstandes 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 auf3enseitig an die Anordnung 10 an-
gepasst werden. Dieser Satz Umlaufkassetten 15 lauft
nun wahrend des Betriebs und des Auftrags fir 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
der Anordnung 10 befindlichen Umlaufkassetten 15 ein-
gesetzt bzw. aus diesen entnommen werden.

[0044] Beieinem Formatwechsel, also einem Wechsel
auf ein anderes Kartonschragenformat, bestehen meh-
rere Moglichkeiten 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 auRRerhalb der Anordnung 10 auf
das neue Kartonschragenformat angepasst bzw. einge-
richtet wurde - entweder durch Austausch der Einsatze
35 oder durch Verstellen der Einsatze 35 relativ zum Tra-
grahmen 28 - ausgetauscht werden. Nach dem Aus-
tausch der Satze Umlaufkassetten 15 kann umgehend
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der Betrieb aufgenommen werden, da die Umlaufkasset-
ten 15 duferlich 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.

[0045] Beider Anordnung 10 miteinem Schragenfiiller
wird ein leerer Kartonschragen an einer ergonomisch op-
timalen Position in die Umlaufkassette 15 eingesetzt. Die
Saule 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-
halter 11 abgesetzt und in Richtung der Hub-/Drehein-
richtung 21 transportiert. Das Hubelement 22 tibernimmt
die Umlaufkassette 15 mit dem geflllten Transportbe-
hélter 11. Durch Drehen der S&aule 45 um 180° wird die
Umlaufkassette 15 mit dem gefiillten Transportbehalter
11 in die Position gedreht, in der der gefillte 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.

[0046] 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 gefiillten 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 tber-
nimmt die Umlaufkassette 15 und hebt diese in eine er-
gonomisch optimale Position, an der der leere Karton-
schragen aus der Umlaufkassette 15 entnommen und
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-
portbehalter 11 steht. Durch das Ubergabemittel 18 wird
die Umlaufkassette 15 auf die Transporteinrichtung 13
zum Zufiihren der Transportbehéalter 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
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Transportbehalter 11 Gbernommen. Dann beginnt der
Zyklus von Neuem.

Patentanspriiche

1. Anordnung (10), ausgebildet und eingerichtet zum
Handhaben von Transportbehaltern (11) fiir 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 gefillten
Transportbehaltern (11), eine erste Transportein-
richtung (13) zum Zuflihren der Transportbehalter
(11)andie Vorrichtung (12) zum Verandern des Full-
standes sowie eine zweite Transporteinrichtung (14)
zum Abtransportieren der Transportbehalter (11)
von der Vorrichtung (12) zum Verandern des Fll-
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 Zufiihren und Ab-
transportieren der Transportbehalter (11) aus Pap-
pe, Karton oder dergleichen auf der der Vorrichtung
(12) zum Verandern des Fllstandes 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-
portbehalter (11) aus Pappe, Karton oder derglei-
chen forderbar sind, wobei die Umsetzeinrichtung
(16) direkt im bzw. auf dem Transportweg der Um-
laufkassetten (15) an den freien Enden der Trans-
porteinrichtungen (13, 14) liegt.

2. Anordnung(10)nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umsetzeinrichtung (16) eine Lift-
einrichtung (17) umfasst.

3. Anordnung (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass im Ubergabebereich zwi-
schen der Umsetzeinrichtung (16) und der ersten
und/oder der zweiten Transporteinrichtung (13, 14)
wenigstens ein Ubergabemittel (18) zur automati-
schen Ubergabe der Umlaufkassetten (15) von der
Umsetzeinrichtung (16) an eine Transporteinrich-
tung (13, 14) und umgekehrt angeordnet ist.

4. Anordnung(10)nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das oder jedes Ubergabemittel (18)
Bestandteil der ersten und/oder der zweiten Trans-
porteinrichtung (13, 14) ist.
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Anordnung (10) nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das oder jedes Ubergabe-
mittel (18) als Teleskopfoérderer (19) oder Schwenk-
férderer an der ersten und/oder der zweiten Trans-
porteinrichtung (13, 14) angeordnet ist.

Anordnung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Umsetzein-
richtung (16) als Hub- und Dreheinrichtung ausge-
bildet 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.

Anordnung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Umlaufkasset-
ten (15) zum Aufnehmen und Halten eines Trans-
portbehalters (11) fir stabférmige Artikel der Tabak
verarbeitenden Industrie aus Pappe, Karton oder
dergleichen wahrend der Handhabung ausgebildet
und eingerichtet sind, wobei jede Umlaufkassette
(15) eine Bodenwand (23), mindestens eine Seiten-
wand (24, 25) und eine Riickwand (26) zur Bildung
eines einen vorderwandfreien Aufnahmeraum (27)
definierenden Tragrahmens (28), Mittel (29) zum Fi-
xieren des Transportbehalters (11) aus Pappe, Kar-
ton oder dergleichen in dem Aufnahmeraum (27) so-
wie im Bereich der oder jeder Seitenwand (24, 25)
aullenseitig angeordnete Haltemittel (30) zum
Handhaben der Umlaufkassette (15) umfasst, wobei
in dem Aufnahmeraum (27) ein ebenfalls eine Bo-
denwand (31), mindestens eine Seitenwand (32, 33)
sowie eine Rickwand (34) aufweisender Einsatz
(35) angeordnet ist, wobei der Einsatz (35) innen-
seitig an die Geometrie und die Abmessungen des
jeweils aufzunehmenden Transportbehalters (11)
aus Pappe, Karton oder dergleichen angepasst ist.

Anordnung (10) nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umlaufkassette (15) unabhangig
von der Geometrie und den Abmessungen des in-
nerhalb des Aufnahmeraums (27) angeordneten
Einsatzes (35) auRenseitig beziglich ihrer Geome-
trie und ihren Abmessungen konstant ist.

Anordnung (10) nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass der Einsatz (35) I6sbar in-
nerhalb des Aufnahmeraums (27) befestigt und in-
nenseitig glattflachig ausgebildet ist.
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Anordnung (10) 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.

Anordnung (10) nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die auflenseitig an
den beiden Seitenwanden (24, 25) des Tragrah-
mens (28) angeordneten Haltemittel (30) jeweils ein
Fihrungsmittel (38) mit einer Fihrungsmittelachse
M aufweisen.

Anordnung (10) nach einem der Anspriiche 8 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der
Ruckwand (34) des Einsatzes (35) auf deren Riick-
seite Mittel (39) zum Fixieren eines aufgefalteten De-
ckels (44) des Transportbehalters (11) aus Pappe,
Karton oder dergleichen angeordnet sind.

Verfahren zum Handhaben von Transportbehaltern
(11) fur stabférmige Artikel der Tabak verarbeiten-
den Industrie in einer Anordnung (10) gemafR den
Anspriichen 1 bis 13, bei dem Uber eine Vorrichtung
(12) der Fllstand von leeren oder mit stabférmigen
Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie gefiillten
Transportbehaltern (11) verandert wird, wobei Uiber
eine erste Transporteinrichtung (13) Transportbe-
halter (11) der Vorrichtung (12) zum Verandern des
Fillstandes zugefiihrt werden, und Uber eine zweite
Transporteinrichtung (14) die Transportbehalter (11)
von der Vorrichtung (12) zum Verandern des Fill-
standes abtransportiert werden, wobei die Transpor-
teinrichtungen (13, 14) Gbereinander bzw. unterein-
ander angerordnet sind, dadurch gekennzeichnet,
dass Transportbehalter (11) aus Pappe, Karton oder
dergleichen in mehreren maschinengebundenen
Umlaufkassetten (15) aufgenommen und transpor-
tiert werden, wobei die erste und zweite Transport-
einrichtung (13, 14) zum Zufiihren und Abtranspor-
tieren der Transportbehalter (11) aus Pappe, Karton
oder dergleichen auf der der Vorrichtung (12) zum
Verandern des Fllstandes abgewandten Seite iber
eine Umsetzeinrichtung (16) fir die Umlaufkasset-
ten (15) miteinander in Verbindung stehen, derart,
dass die Umlaufkassetten (15) wahrend des Be-
triebs der Anordnung (10) in einem geschlossenen
Kreislauf innerhalb der Anordnung (10) umlaufend
zur Aufnahme und zum Transport der Transportbe-
halter (11) aus Pappe, Karton oder dergleichen ge-
férdert werden, wobei die Umsetzeinrichtung (16) di-
rekt im bzw. auf dem Transportweg der Umlaufkas-
setten (15) an den freien Enden der Transportein-
richtungen (13, 14) liegt.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass entweder leere Transportbehalter
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(11) aus Pappe, Karton oder dergleichen direkt in
die maschinengebundenen Umlaufkassetten (15)
eingesetzt und die vollen Transportbehalter (11) aus
Pappe, Karton oder dergleichen aus den Umlaufkas-
setten (15) enthommen werden oder volle Trans-
portbehalter (11) aus Pappe, Karton oder derglei-
chen in die maschinengebundenen Umlaufkasset-
ten (15) eingesetzt und die leeren Transportbehalter
(11) aus Pappe, Karton oder dergleichen aus den
Umlaufkassetten (15) entnommen werden, und das
die Umlaufkassetten (15) mittels der Umsetzeinrich-
tung (16) automatisch von der zweiten Transportvor-
richtung (14) zum Abtransportieren der Transport-
behalter (11) auf die erste Transportvorrichtung (13)
zum Zufiihren der Transportbehalter (11) transpor-
tiert werden.

Claims

Arrangement (10), formed and configured for han-
dling transport containers (11) for rod-shaped arti-
cles of the tobacco-processing industry, comprising
an apparatus (12) for changing the fill level of empty
transport containers (11) or transport containers (11)
filed with rod-shaped articles of the tobacco-
processing industry, a first transport device (13) for
the supply of the transport containers (11) to the ap-
paratus (12) for changing the fill level as well as a
second transport device (14) for transporting the
transport containers (11) away from the apparatus
(12) for changing the fill level, wherein the transport
devices (13, 14) are arranged on top of one another
or below one another, characterized in that the ar-
rangement (10) comprises several machine-bound
circulating cassettes (15) for receiving and for trans-
porting transport containers (11) composed of pa-
perboard, cardboard or the like, and that the first and
second transport device (13, 14) for supplying and
transporting away the transport containers (11) com-
posed of paperboard, cardboard or the like are con-
nected to one another on the side facing away from
the apparatus (12) for changing the fill level via a
relocation device (16) for the circulating cassettes
(15) in such a manner that the circulating cassettes
(15) can be conveyed during operation of the ar-
rangement (10) in a closed circuit within the arrange-
ment (10) in a circulating manner for receiving and
for transporting the transport containers (11) com-
posed of paperboard, cardboard or the like, wherein
the relocation device (16) lies directly in or on the
transport path of the circulating cassettes (15) at the
free ends of the transport devices (13, 14).

Arrangement (10) according to claim 1, character-
ised in that the relocation device (16) comprises a
lift device (17).
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Arrangement (10) according to claim 1 or 2, char-
acterised in that at least one transfer means (18)
for the automatic transfer of the circulating cassettes
(15) from the relocation device (16) to a transport
device (13, 14) and vice versa is arranged in the
transfer region between the relocation device (16)
and the first and/or the second transport device (13,
14).

Arrangement (10) according to claim 3, character-
ised in that the or each transfer means (18) is a
component of the first and/or the second transport
device (13, 14).

Arrangement (10) according to claim 3 or 4, char-
acterised in that the or each transfer means (18) is
arranged as a telescopic conveyor (19) or pivot con-
veyor on the first and/or the second transport device
(13, 14).

Arrangement (10) according to any one of claims 1
to 5, characterised in that the relocation device (16)
is formed as a lifting and rotating device.

Arrangement (10) according to any one of claims 1
to 6, characterised in that the apparatus (12) for
changing the fill level comprises a station for emp-
tying transport containers (11) and a transfer device,
wherein the transfer device has a cassette which can
be moved vertically up and down and can be pivoted
and is formed and configured to hold at least one
circulating cassette (15) during the entire fill level
changing process.

Arrangement (10) according to any one of claims 1
to 7, characterised in that the circulating cassettes
(15) are formed and configured to receive and hold
a transport container (11) for rod-shaped articles of
the tobacco-processing industry composed of pa-
perboard, cardboard or the like during handling,
wherein each circulating cassette (15) comprises a
bottom wall (23), at least one side wall (24, 25) and
a rear panel (26) for the formation of a support frame
(28) which defines a front wall-free receiving cham-
ber (27), means (29) for fixing the transport container
(11) composed of paperboard, cardboard or the like
in the receiving chamber (27) as well as holding
means (30) arranged on the outside in the region of
the or each side wall (24, 25) for handling the circu-
lating cassette (15), wherein an insert (35) also hav-
ing a bottom wall (31), at least one side wall (32, 33)
and a rear panel (34) is arranged in the receiving
chamber (27), wherein the insert (35) is adapted on
the inside to the geometry and the dimensions of the
transport container (11) respectively to be received
composed of paperboard, cardboard or the like.

Arrangement (10) according to claim 8, character-
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ised in that, independently of the geometry and the
dimensions of the insert (35) arranged inside the re-
ceiving chamber (27), the circulating cassette (15)
is constant on the outside in terms of its geometry
and its dimensions.

Arrangement (10) according to claim 8 or 9, char-
acterised in that the insert (35) is fastened detach-
ably within the receiving chamber (27) and is formed
with a smooth surface on the inside.

Arrangement (10) according to any one of claims 8
to 10, characterised in that the insert (35) itself
forms a solid and rigid body, wherein the body is
adjustable within the receiving chamber (27) relative
to the walls (23 to 26) which form the support frame
(28).

Arrangement (10) according to any one of claims 8
to 11, characterised in that the holding means (30)
arranged on the outside on both side walls (24, 25)
of the support frame (28) each have a guiding means
(38) with a guiding means axis M.

Arrangement (10) according to any one of claims 8
to 12, characterised in that means (39) for fixing
an unfolded cover (44) of the transport container (11)
composed of paperboard, cardboard or the like are
arranged in the region of the rear panel (34) of the
insert (35) on its rear side.

Method for handling transport containers (11) for rod-
shaped articles of the tobacco-processing industry
in an arrangement (10) according to claims 1 to 13,
in which the fill level of empty transport containers
(11) or transport containers (11) filled with rod-
shaped articles of the tobacco-processing industry
is changed via an apparatus (12), wherein via a first
transport device (13) transport containers (11) are
supplied to the apparatus (12) for changing the fill
level, and via a second transport device (14) the
transport containers (11) are transported away from
the apparatus (12) for changing the fill level, wherein
the transport devices (13, 14) are arranged on top
of one another or below one another, characterized
in that transport containers (11) composed of pa-
perboard, cardboard or the like are received and
transported in several machine-bound circulating
cassettes (15), wherein the first and second trans-
port device (13, 14) for supplying and transporting
away the transport containers (11) composed of pa-
perboard, cardboard or the like are connected to one
another on the side facing away from the apparatus
(12) for changing the fill level via a relocation device
(16) for the circulating cassettes (15) in such a man-
ner that the circulating cassettes (15) are conveyed
during operation of the arrangement (10) in a closed
circuit within the arrangement (10) in a circulating
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manner for receiving and for transporting the trans-
port containers (11) composed of paperboard, card-
board or the like, wherein the relocation device (16)
lies directly in or on the transport path of the circu-
lating cassettes (15) at the free ends of the transport
devices (13, 14).

Method according to claim 14, characterised in that
either empty transport containers (11) composed of
paperboard, cardboard or the like are inserted di-
rectly into the machine-bound circulating cassettes
(15) and the full transport containers (11) composed
of paperboard, cardboard or the like are removed
from the circulating cassettes (15) or full transport
containers (11) composed of paperboard, cardboard
or the like are inserted into the machine-bound cir-
culating cassettes (15) and the empty transport con-
tainers (11) composed of paperboard, cardboard or
the like are removed from the circulating cassettes
(15), and thatthe circulating cassettes (15) are trans-
ported by means of the relocation device (16) auto-
matically from the second transport device (14) for
transporting away the transport containers (11) to
the first transport device (13) for the supply of the
transport containers (11).

Revendications

Agencement (10), congu et configuré pour la manu-
tention de conteneurs de transport (11) pour des ar-
ticles de l'industrie de transformation du tabac en
forme de batonnets, comprenant un appareil (12)
destiné a modifier le niveau de remplissage de con-
teneurs de transport (11) vides ou remplis d’articles
de l'industrie de transformation du tabac en forme
de batonnets, un premier dispositif de transport (13)
destiné a alimenter les conteneurs de transport (11)
vers I'appareil (12) destiné a modifier le niveau de
remplissage, ainsi qu’un second dispositif de trans-
port (14) destiné a évacuer les conteneurs de trans-
port (11) hors de I'appareil (12) destiné a modifier le
niveau de remplissage, dans lequel les dispositifs
de transport (13, 14) sont agencés I'un au-dessus
de l'autre ou I'un en dessous de I'autre, caractérisé
en ce que I'agencement (10) comprend plusieurs
cassettes de circulation (15) liées a la machine des-
tinées a recevoir et a transporter les conteneurs de
transport (11) en papier, carton ou similaire, et en
ce que le premier et le second dispositifs de trans-
port (13, 14) destinés a alimenter et a évacuer les
conteneurs de transport (11) en papier, carton ou
similaire sont reliés I'un a l'autre sur le c6té détourné
de l'appareil (12) destiné a modifier le niveau de rem-
plissage via un dispositif de repositionnement (16)
pour les cassettes de circulation (15), de telle fagon
que les cassettes de circulation (15) sont capables,
en cours de fonctionnement de 'agencement (10),
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d’étre convoyées de maniére circulaire en circuit fer-
mé au sein de I'agencement (10) destiné a recevoir
et a transporter les conteneurs de transport (11) en
papier, carton ou similaire, dans lequel le dispositif
de repositionnement (16) se trouve directement
dans ou sur le trajet de transport des cassettes de
circulation (15) aux extrémités libres des dispositifs
de transport (13, 14).

Agencement (10) selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que le dispositif de repositionnement (16)
comprend un dispositif de levage (17).

Agencement (10) selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que, dans la zone de transfert entre
le dispositif de repositionnement (16) et le premier
et/ou le second dispostif(s) de transport (13, 14), est
agencé au moins un moyen de transfert (18) destiné
au transfert automatique des cassettes de circula-
tion (15)depuis le dispositif de repositionnement (16)
vers un dispositif de transport (13, 14) et inverse-
ment.

Agencement (10) selon la revendication 3, caracté-
risé en ce que le ou chaque moyen de transfert (18)
fait partie intégrante du premier et/ou du second dis-
positif(s) de transport (13, 14).

Agencement (10) selon la revendication 3 ou 4, ca-
ractérisé en ce que le ou chaque moyen de transfert
(18) est agencé sous forme de convoyeur télesco-
pique (19) ou de convoyeur pivotant vers le premier
et/ou le second dispositif(s) de transport (13, 14).

Agencement (10) selon 'une quelconque des reven-
dications 1 a 5, caractérisé en ce que le dispositif
de repositionnement (16) est congu sous forme de
dispositif élévateur ou rotatif.

Agencement (10) selon 'une quelconque des reven-
dications 1 a 6, caractérisé en ce que I'appareil (12)
destiné a modifier le niveau de remplissage com-
prend une station destinée au vidage des conteneurs
de transport (11) et un dispositif de transfert, dans
lequel le dispositif de transfert présente une casset-
te, qui est congu et configuré de maniére a étre ca-
pable de se déplacer et de pivoter verticalement vers
le haut et vers le bas et pour maintenir au moins une
cassette de circulation (15) pendant toute la procé-
dure de modification du niveau de remplissage.

Agencement (10) selon 'une quelconque des reven-
dications 1 a7, caractérisé en ce que les cassettes
de circulation (15) sont congues et configurées pour
recevoir et maintenir un conteneur de transport (11)
en papier, carton ou similaire pour des articles de
l'industrie de transformation du tabac en forme de
batonnets pendant la manutention, dans lequel cha-
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que cassette de circulation (15) comprend une paroi
de fond (23), au moins une paroi latérale (24, 25) et
une paroi arriére (26) destinées a former un chassis
porteur (28) définissant un espace de réception
exempt de paroi avant (27), des moyens (29) desti-
nés a fixer le conteneur de transport (11) en papier,
carton ou similaire dans I'espace de réception (27)
ainsi que, dans la zone de la ou de chaque paroi
latérale (24, 25), des moyens de maintien agencés
du cbté extérieur (30) destiné a la manutention de
lacassette de circulation (15), dans lequel, dans'es-
pace de réception (27), un insert (35) présentant
également une paroi de fond (31), au moins une pa-
roi latérale (32, 33) ainsi qu'une paroi arriere (34) est
agenceé, dans lequel I'insert (35) est adapté du cété
intérieur a la géométrie et aux dimensions du con-
teneur de transport (11) respectif, en papier, carton
ou similaire, qu’il s’agit de recevoir.

Agencement (10) selon la revendication 8, caracté-
risé en ce que la cassette de circulation (15) est,
indépendamment de la géométrie et des dimensions
de linsert (35) agencé a l'intérieur de I'espace de
réception (27), constante du cété extérieur entermes
de géométrie et de dimensions.

Agencement (10) selon la revendication 8 ou 9, ca-
ractérisé en ce que l'insert (35) est fixé de maniére
détachable a I'intérieur de I'espace de réception (27)
et estcongu avec une surface lisse du coté intérieur.

Agencement (10) selon I'une quelconque des reven-
dications 8 a 10, caractérisé en ce que l'insert (35)
forme lui-méme un corps fixe et rigide, dans lequel
le corps est capable d’étre ajusté a l'intérieur de I'es-
pace de réception (27) relativement aux parois (23
a 26) formant le chéassis porteur (28).

Agencement (10) selon I'une quelconque des reven-
dications 8 a 11, caractérisé en ce que les moyens
de maintien (30) agencés du coté extérieur au niveau
des deux parois latérales (24, 25) du chassis porteur
(28) présentent chacun un moyen de guidage (38)
avec un axe médian de guidage M.

Agencement (10) selon I'une quelconque des reven-
dications 8 a 12, caractérisé en ce que, dans la
zone de la paroi arriere (34) de l'insert (35), sur le
c6té arriere de celle-ci, sont agencés des moyens
(39) destinés a fixer un couvercle déployé (44) du
conteneur de transport (11) en papier, carton ou si-
milaire.

Procédé de manutention de conteneurs de transport
(11) pourdes articles de I'industrie de transformation
du tabac en forme de batonnets dans un agence-
ment (10) selon les revendications 1 a 13, dans le-
quel, via un appareil (12), le niveau de remplissage
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de conteneurs de transport (11) vides ou remplis
d’articles de I'industrie de transformation du tabac
en forme de batonnets est modifié, dans lequel, via
un premier dispositif de transport (13), des conte-
neurs de transport (11) sont alimentés a I'appareil
(12) destiné a modifier le niveau de remplissage et,
via un second dispositif de transport (14), les conte-
neurs de transport (11) sont évacués hors de I'ap-
pareil (12) destiné a modifier le niveau de remplis-
sage, dans lequel les dispositifs de transport (13, 14)
sont agencés l'un au-dessus de l'autre ou I'un en
dessous de l'autre, caractérisé en ce que des con-
teneurs de transport (11) en papier, carton ou simi-
laire sont regus et transportés dans plusieurs cas-
settes de circulation (15) liées a la machine, dans
lequel le premier et le second dispositifs de transport
(13, 14) destinés a alimenter et a évacuer les con-
teneurs de transport (11) en papier, carton ou simi-
laire sont reliés I'un a 'autre sur le cété détourné de
I'appareil (12) destiné a modifier le niveau de rem-
plissage via un dispositif de repositionnement (16)
pour les cassettes de circulation (15), de telle fagon
que les cassettes de circulation (15) sont capables,
en cours de fonctionnement de 'agencement (10),
d’étre convoyées de maniére circulaire en circuit fer-
mé au sein de I'agencement (10) destiné a recevoir
et a transporter les conteneurs de transport (11) en
papier, carton ou similaire, dans lequel le dispositif
de repositionnement (16) se trouve directement
dans ou sur le trajet de transport des cassettes de
circulation (15) aux extrémités libres des dispositifs
de transport (13, 14).

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce que soit des conteneurs de transport (11) vides
en papier, carton ou similaire sont mis en place di-
rectementdans les cassettes de circulation (15)liées
a la machine vides et les conteneurs de transport
(11) pleins en papier, carton ou similaire sont retirés
hors des cassettes de circulation (15), soit des con-
teneurs de transport (11) pleins en papier, carton ou
similaire sont mis en place dans les cassettes de
circulation (15) liées a la machine et les conteneurs
de transport (11) vides en papier, carton ou similaire
sont retirées hors des cassettes de circulation (15),
et en ce que les cassettes de circulation (15) sont
transportées via le dispositif de repositionnement
(16) automatiquement depuis le second dispositif de
transport (14) destiné a évacuer les conteneurs de
transport (11) sur le premier dispositif de transport
(13) destiné a alimenter les conteneurs de transport

(11).
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