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Description

La présente invention concerne une installation
d'alimentation en tabac de machines de fabrication de
produits de l'industrie du tabac, notamment de cigaret-
tes.

Le transport du tabac depuis son endroit de stoc-
kage jusqu'aux machines de fabrication des cigarettes
est une opération délicate dans la mesure ou les brins
de tabac doivent étre transportés sans étre endomma-
gés et ou il est nécessaire que les machines de fabrica-
tion soient réguliérement alimentées afin de ne pas
créer des a-coups de fabrication.

Une installation dalimentation pour plusieurs
machines de fabrication est décrite dans la demande
EP-A-0.390.732, ladite installation étant représentée a
la figure 1 de la présente demande ol on a une alimen-
tation en tabac 1 en provenance d'un stock non repré-
senté, le tabac étant réparti sur une table vibrante 10 de
laquelle il est aspiré a travers les canalisations 11 pour
alimenter les machines de fabrication 12 par l'intermé-
diaire des écluses 13, I'aspiration d'air se faisant par les
canalisations 14, se réunissant en une seule canalisa-
tion 15 aboutissant a l'installation d'aspiration 16.

Le principal inconvénient de cette installation selon
I'art antérieur provient de ce que le tabac réside un cer-
tain temps sur la table vibrante 10 faisant que, sous
I'effet des vibrations, il se produit une séparation du
tabac selon les dimensions des brins, les longues fibres
ayant tendance a se regrouper en une couche supé-
rieure alors que les fibres plus courtes ont tendance a
s'enfoncer dans le lit de tabac; ceci crée dans chaque
conduite d'aspiration 11 une distribution irréguliére des
brins de tabac. De plus, vu que I'embouchure de cha-
que conduite d'aspiration 11 est située en un point diffé-
rent de la surface de la table vibrante 10, une répartition
irréguliére du tabac selon cette surface entraine une ali-
mentation irréguliere des machines de fabrication 12,
cet effet étant encore accentué lorsqu'une machine
cesse de fonctionner et que son aspiration de tabac est
coupée, faisant que les qualités de tabac aspirées par
les autres canalisations a destination des autres machi-
nes seront modifiées; ainsi le fonctionnement ou I'arrét
d'une machine de fabrication cause des variations de
qualité du tabac sur les autres machines. D'autre part,
le systéme décrit ci-dessus ne permet pas facilement
d'alimenter les machines de fabrication sans a-coups,
ce qui diminue leur rendement et conduit a une dégra-
dation des brins de tabac. Un autre inconvénient de
cette installation est qu'il est relativement difficile de
modifier I'alimentation d'une machine de fabrication 12
alimentée par un premier mélange de tabac, afin de I'ali-
menter par un autre mélange, ceci nécessitant une
autre table vibrante 10 ainsi que le démontage d'une
partie des canalisation 11 pour les amener au-dessus
de la deuxiéme table vibrante 10. Les démontages et
remontages de canalisations 11 sont fastidieux et longs
et ne permettent pas un passage rapide, pour une
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machine de fabrication 12 déterminée, d'un mélange de
tabac a un autre.

La demande EP-A-0375631 ainsi que le brevet FR-
A-1170854 décrivent des dispositifs d'alimentation
constitués de godets disposés I'un derriére I'autre sur
un rail passant a proximité d'au moins une station de
remplissage de tabac et dau moins une station de
vidage. De par la position successive des godets sur le
rail, le systéme offre peu de souplesse pour son utilisa-
tion, notamment dans le cas ol on désire alimenter plu-
sieurs machines de fabrication de cigarettes avec des
mélanges différents.

Un premier but de I'invention est donc de proposer
une installation d'alimentation de machines de fabrica-
tion de produits de lindustrie du tabac, notamment de
cigarettes, ne comportant pas les inconvénients men-
tionnés ci-dessus, c'est-a-dire permettant une alimenta-
tion des machines de fabrication en tabac de qualité
constante, sans dégradation des brins de tabac.

Un autre but de l'invention est de proposer une ins-
tallation permettant en outre de rapidement changer le
mélange de tabac alimentant une ou plusieurs machi-
nes de fabrication déterminées.

Afin d'atteindre ces buts, l'invention propose une
installation d'alimentation possédant les caractéristi-
ques des revendications 1 & 12.

L'invention est plus particulierement compréhensi-
ble par la description ci-dessous en regard du dessin
annexé comportant les figures ou:

la figure 1 représente schématiquement une instal-
lation d'alimentation de machines de fabrication de
cigarettes selon l'art antérieur,

la figure 2 représente une vue en élévation sché-
matique d'une forme d'exécution d'une installation
d'alimentation qui ne montre pas encore le chariot-
support de linvention,

la figure 3A représente une forme d'exécution parti-
culiére de la partie d'entrée de l'installation de la
figure 2,

la figure 3B représente encore une autre forme
d'exécution de la partie d'entrée de l'installation de
la figure 2,

la figure 4A représente une coupe partielle d'une
partie d'un élément de linstallation, selon une
forme d'exécution de moyens d'évacuation d'air,

la figure 4B représente une autre forme d'exécution
des moyens d'évacuation d'air, et

la figure 5 représente une vue en plan schématique
d'une forme d'exécution préférentielle d'une instal-
lation d'alimentation selon l'invention.
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A la figure 2, on a une vue schématique en éléva-
tion et en coupe d'une installation d'alimentation per-
mettant d'alimenter six machines de fabrication a partir
de deux mélanges différents de tabac.

L'installation comprend trois parties principales,
une partie réception du tabac 2, une partie répartition
du tabac 3 et une partie distribution du tabac 4 vers les
machines de fabrication, ces derniéres n'étant pas
représentées sur la figure. La partie réception 2 com-
prend au moins un moyen de transport 20 d'un mélange
de tabac, constitué par exemple d'un tapis roulant.
Celui-ci déverse le tabac de préférence dans un déver-
soir 21 constitué par exemple d'un tube ouvert a ses
deux extrémités et conduisant le tabac vers la partie de
répartition du tabac 3. De préférence, mais sans que
cela soit absolument nécessaire, la partie réception du
tabac 2 est disposée dans un local superposé a celui
contenant les deux autres parties de l'installation, c'est-
a-dire qu'une dalle 22 assure la séparation desdits
locaux. Cette disposition permet d'éviter la propagation
des poussiéres de tabac d'une partie de l'installation &
l'autre. En fait, le déversoir 21 assure la transition du
tabac entre les deux locaux, respectivement entre la
partie réception 2 et la partie répartition 3. Directement
a I'embouchure inférieure du déversoir 21, on trouve un
conteneur mobile 30, constitué d'une cuve dont la face
supérieure vient s'adapter & I'embouchure inférieure du
déversoir 21 et dont la face inférieure comprend des
moyens de fermeture/ouverture 31 permettant de I'obs-
truer ou de l'ouvrir. Comme représenté sur cette partie
de la figure, les moyens de fermeture/ouverture 31 sont
actuellement en position fermée et le tabac tombe
directement depuis le tapis roulant 20 dont la mise en
route a été commandée par la présence du conteneur
mobile 30 sous le déversoir 21, a travers ledit déversoir,
afin de remplir le conteneur mobile 30. Dés que ce der-
nier est plein, il est apte & se déplacer le long de
moyens de guidage 32, sous 'action de moyens de pro-
pulsion 33, afin de pouvoir amener son contenu vers la
partie de distribution 4 composée ici de trois trémies de
distribution 40. Comme on le voit sur la partie droite de
la figure, un conteneur mobile 30 a été amené au-des-
sus d'une trémie de distribution 40, les moyens de fer-
meture/ouverture 31 ont été ouverts et le tabac peut
s'écouler a lintérieur de la trémie de distribution 40.
L'extrémité inférieure de chaque trémie de distribution
40 est ouverte et débouche sur un moyen d'évacuation
constitué par exemple d'un tapis roulant 41 amenant le
tabac dans une chambre d'évacuation 42, de laquelle il
est extrait, de préférence par aspiration, par les canali-
sations d'évacuation 43 pour étre emmené de maniére
connue vers les machines de fabrication de cigarettes.
De préférence chaque chambre d'évacuation 42 est
équipée de deux canalisations d'évacuation 43, dispo-
sées sur les deux faces latérales de ladite chambre,
comme représenté en regard de la trémie de distribu-
tion 40 disposée au centre de la figure, ou la chambre
d'évacuation 42 est tournée de 90° par rapport aux
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deux autres afin de représenter cette possibilité. De
cette maniére, chaque trémie de distribution 40 peut ali-
menter deux machines de fabrication de cigarettes. Afin
de permetire I'évacuation du tabac par aspiration, cha-
que chambre d'évacuation 42 est contenue dans une
enceinte 42A comportant une ouverture 42B pour
l'aspiration d'air.

Telle que décrite ci-dessus, l'installation permet
déja de répondre au premier des buts fixés, soit d'ali-
menter les machines de fabrication par du tabac de
qualité constante vu qu'il n'a pas eu l'occasion de se
séparer en brins longs ou courts sur une table vibrante.

Le deuxiéme but fixé, soit de permettre facilement
le passage d'une production d'un premier mélange de
tabac & un autre est obtenu en munissant la partie de
réception 2 d'au moins un autre moyen de transport 20A
conduisant un autre mélange de tabac dans un autre
déversoir 21. Ainsi donc, et de la mé&me maniére que
décrite plus haut, un conteneur mobile 30 pourra se
charger du deuxieme mélange en venant se placer
sous le déversoir 21 alimenté par le deuxiéme mélange
pour lI'acheminer ensuite vers la trémie de distribution
40 alimentant la ou les machines de fabrication utilisant
ce deuxiéme mélange. Il est bien entendu qu'il est pos-
sible de prévoir plus de deux mélanges, la partie récep-
tion 2 étant munie du nombre de moyens de transport et
de déversoirs en conséquence. De méme et selon le
nombre de machines de fabrication utilisant un mélange
donné, il est aussi possible qu'un mélange déterminé
passe par plus d'un moyen de transport 20 et plus d'un
déversoir 21.

La partie de réception 2 peut étre congue selon dif-
férentes variantes de ce qui a été décrit ci-dessus; par
exemple comme on le voit sur la figure 2, le déversoir 21
de droite comprend aussi des moyens de ferme-
ture/ouverture 23 permettant d'obstruer, respective-
ment ouvrir 'embouchure inférieure du déversoir. De
cette maniére, les moyens de transport de tabac, res-
pectivement le tapis roulant 20A, peuvent fonctionner
en continu sans attendre qu'un conteneur mobile 30 soit
prét a recevoir le tabac. En plus de la fonction de trans-
fert du tabac entre la partie de réception 2 et la partie de
répartition 3, le déversoir 21 peut ainsi assurer un stoc-
kage tampon de tabac; dans ce cas les volumes intéri-
eurs relatifs du déversoir muni de moyens de
fermeture/ouverture seront choisis de maniére a ce quil
ne puisse pas y avoir davantage de tabac stocké dans
le déversoir que ne peut en accepter le conteneur
mobile. D'autres variantes sont représentées aux figu-
res 3A et 3B ou, & la figure 3A, les moyens de transport
de tabac sont constitués d'une conduite 24 amenant le
tabac par aspiration, cette conduite débouchant de pré-
férence dans une écluse 25 de technique connue effec-
tuant la séparation du tabac et de I'air ayant servi & son
transport; cette variante est complétée de préférence
de moyens d'étanchéité, représentés ici sous la forme
d'une paroi 26 assurant I'étanchéité de l'ouverture
supérieure du conteneur mobile 30. On voit en outre
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que le déversoir a été supprimé, le tabac s'écoulant
directement depuis les moyens de transport dans le
conteneur mobile. A la figure 3B, le tabac est amené par
gravité dans une ou plusieurs conduites 27 et s'écoule
dans un déversoir 28 ayant une forme d'entonnoir. Il est
bien entendu que les divers éléments décrits de ces dif-
férentes variantes peuvent étre combinés entre eux, le
choix de la forme d'exécution de la partie de réception 2
dépendant essentiellement des contraintes de la pro-
duction ainsi que de celles provenant de la disposition
des locaux dans laquelle l'installation est logée.

Lors de I'écoulement du tabac dans un conteneur
mobile 30 ou dans une trémie de distribution 40, uni-
quement par l'effet de la gravité, le tabac descendant
sous la forme d'une masse compacte a un effet de pis-
ton sur l'air contenu dans le conteneur ou la trémie en
question. Cet air doit donc &tre évacué afin de permet-
tre I'entrée du tabac. Pour ceci, les parois latérales du
conteneur, respectivement de la trémie, comportent des
moyens d'évacuation d'air, comme représenté par
exemple aux figures 4A ou 4B. Ces figures représen-
tent, & échelle agrandie, une portion de paroi 34 d'un
conteneur 30 ou une portion de paroi 44 d'une trémie
40 vue en coupe. Ladite paroi est percée d'évents 35 ou
45, régulierement disposés le long de la paroi et sur le
pourtour de celle-ci. Ces évents peuvent déboucher a
l'air libre, mais de préférence sur une chambre exté-
rieure 36, respectivement 46, entourant ledit conteneur
ou ladite trémie, laquelle comportera de préférence un
filtre & poussiére 37 ou 47 et éventuellement un disposi-
tif d'aspiration d'air sur sa portion de sortie. De cette
maniére, lorsque le tabac descend dans le conteneur,
respectivement dans la trémie, comme représenté sur
la gauche des deux figures, l'air peut s'échapper par les
évents, étre collecté par la chambre extérieure puis pas-
ser A travers le filire ou les poussiéres de tabac sont
recueillies afin de ne pas s'échapper a l'air libre. Les
évents 35 ou 45 peuvent étre de n'importe quel nombre,
forme et dimension idoine, étant représentés sur les
figures comme des ouvertures obliques dans la paroi;
sur la figure 4B on a ajouté une ailette de guidage a
chaque évent afin de faciliter la circulation de l'air. Selon
le mode de remplissage des déversoirs 21, ceux-ci peu-
vent aussi étre munis de tels évents.

Les moyens de fermeture/ouverture 31 des conte-
neurs mobiles 30 et 23 des déversoirs 21 ont été repré-
sentés sur la figure 2 sous la forme de moyens a clapets
mobiles s'ouvrant vers le bas. Il est évidemment aussi
possible d'avoir des moyens construits différemment,
par exemple du type a tiroir ou a diaphragme. Ces
moyens d'ouverture/fermeture peuvent étre comman-
dés a distance ou alors &tre munis d'une commande
mécanique les ouvrant automatiquement lorsqu'ils se
trouvent directement au-dessus de I'élément dans
laquelle le tabac doit &tre déversé.

La forme de la section transversale des déversoirs,
conteneurs et trémies n'est pas trés importante, il s'agit
simplement que ces formes soient adaptées lorsque
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deux éléments sont couplés et que les brins de tabac
ne s'abiment pas lors de leur déplacement dans I'élé-
ment en question.

L'installation de la figure 2 peut &tre complétée de
moyens d'étanchéité entre les diverses parties entre
lesquelles circule le tabac, comme par exemple repré-
senté en 29 sous le déversoir 21 de gauche et en 49 sur
la trémie 40 de gauche. Ces moyens d'étanchéité
radiale doivent permetire le passage du tabac de l'une
a l'autre partie sans que des brins ou des poussiéres de
tabac ne puissent s'échapper a l'interface. lls sont con-
formés de maniére idoine a leur but, étant constitués en
un seul joint en forme générale d'anneau, disposé sur
l'une des embouchures ou alors en deux demi-joints
chacun étant disposé sur les embouchures des élé-
ments destinées a venir s'ajuster ensemble. Ces joints
d'étanchéité sont de préférence en matériau souple.

Afin d'assurer le fonctionnement correct de l'instal-
lation et le déroulement systématique des opération de
remplissage/vidage des différents éléments, l'installa-
tion est avantageusement complétée par des moyens
de commande 5, de préférence des moyens informati-
ques. L'unité de commande 50 regoit principalement
des signaux d'état de remplissage des trémies 40,
signaux fournis par des détecteurs de niveau 51 et 52,
fournissant respectivement un signal trémie pleine et
trémie presque vide. D'autres signaux indiquent la posi-
tion de chaque conteneur mobile 30 le long des moyens
de guidage 32, ces signaux étant fournis par les détec-
teurs 53. Sur la base des indications regues et d'un pro-
gramme interne, [l'unité 50 commande les
déplacements du ou des conteneurs mobiles 30,
lorsqu'il a regu un signal en provenance d'une trémie 40
indiquant un niveau minimum de tabac, pour aller se
positionner sous un déversoir 21, prét a fournir un
mélange de tabac déterminé, puis commande éventuel-
lement la mise en route des moyens d'amenée de tabac
20 au cas ou le déversoir 21 n'est pas prévu pour du
stockage, puis lorsque le conteneur est rempli, soit
aprés une durée déterminée ou aprés réception d'un
signal indiquant cet état, commande le déplacement du
conteneur par ses moyens de propulsion 33, vers la tré-
mie 40 vide qu'il doit alimenter de ce mélange de tabac.
L'unité 50 peut aussi commander la vitesse des tapis
roulants 41 selon le nombre de machines de fabrication
en fonctionnement alimentées par ledit tapis roulant.
Comme indiqué précédemment, les ouvertures et fer-
metures des moyens 23 et 31 peuvent étre réalisées de
maniére automatique par des moyens mécaniques ou
alors étre aussi commandées par I'unité 50. Si un ou
plusieurs déversoirs 21 sont équipés afin de faire office
de stockage tampon, ils peuvent aussi é&tre munis de
détecteurs 54 afin d'indiquer 'état de remplissage. Au
cas ou, comme dans I'exemple représenté, il existe plus
de deux conteneurs mobiles utilisant les mémes
moyens de guidage 32, le programme sera complété
d'un programme anti-collision. Les signaux et comman-
des décrits ici représentent le minimum de ce qui est
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nécessaire pour un fonctionnement correct de l'installa-
tion, il est bien entendu que d'autres signaux et com-
mandes peuvent étre prévus afin d'en faciliter encore
son fonctionnement. Le programme informatique con-
tenu dans l'unité de commande 50 comprend toutes les
données de fabrication, notamment l'attribution des
mélanges de tabac aux différentes machines de fabri-
cation.

La figure 5 montre schématiquement par dessus
une forme d'exécution préférentielle d'une installation
d'alimentation selon linvention, comportant aussi une
partie réception du tabac 2, une partie répartition du
tabac 3 et une partie distribution du tabac 4.

La partie réception 2 comprend ici trois moyens de
transport 20 et trois déversoirs 21, pouvant donc ali-
menter l'installation par un, deux ou trois mélanges de
tabac différents; il est bien entendu qu'une installation
comportera un nombre de moyens de transport et de
déversoirs correspondant aux besoins de la fabrication.
L'installation représentée ici comporte cing trémies de
distribution 40, alimentant de ce fait dix machines de
fabrication de cigarettes. Comme précédemment, une
installation comprendra le nombre de trémies nécessai-
res a l'alimentation des machines de fabrication instal-
Iées. Contrairement a la forme d'exécution représentée
a la figure 2, les déversoirs 21 et les trémies 40 ne sont
pas placés directement les uns au-dessus des autres
mais dans des plans verticaux paralléles distincts.

A cause de ceci, la partie répartition 3 est congue
différemment de celle décrite précédemment; elle est
constituée d'un chariot- support 38, mobile selon un axe
paralléle aux plans contenant les déversoirs et les tré-
mies, se déplagant sur des moyens de guidage 32, par
exemple un ou des rails, sous l'action de moyens de
propulsion 33. Dans le cas représenté ici, le chariot-
support 38 est muni de quatre conteneurs 30 comme
précédemment décrits, disposés chacun sur des
moyens support télescopiques 39 aptes a se rétracter
ou s'allonger, soit a rapprocher ou éloigner chaque con-
teneur 30 du chariot-support 38, sous l'action de
moyens de déplacement 39A. Le chariot-support 38 est
en outre muni de moyens de rotation autour d'un axe
vertical permettant de faire pivoter les conteneurs 30
par pas d'un quart de tour dans I'exemple représenté,
de maniére a ce que chacun d'entre eux puisse étre
positionné séquentiellement en position de remplissage
sous un distributeur 21 ou de vidage au-dessus d'une
trémie 40.

Comme on le voit sur la figure, le chariot-support 38
a été amené en face d'un déversoir 21, respectivement
d'une trémie 40 et a pivoté ses conteneurs 30, puis en a
éloigné deux par leurs moyens de déplacement 39A, de
maniére & amener un conteneur vide au dessous du
déversoir, afin de pouvoir étre rempli, et un conteneur
plein au-dessus de la trémie, afin de le vider. Les
moyens de déplacement 39A des deux autres conte-
neurs, qui peuvent étre vides ou pleins, maintiennent
ceux-ci en position rapprochée du chariot-support 38.
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Dés que le conteneur & remplir est plein et que celui &
vider est vide, ceux-ci sont rapprochés du chariot-sup-
port 38, puis celui-ci pivote d'un quart de tour et se
déplace en face d'un autre déversoir 21, respectivement
d'une autre trémie 40 afin d'effectuer les mémes opéra-
tions avec les deux autres conteneurs. Comme précé-
demment, une unité de commande 50 assure le bon
déroulement de ces différentes opérations. Le pro-
gramme actionnant ladite unité de commande connait
en particulier le contenu de chaque conteneur afin de le
diriger vers la prochaine trémie vide a remplir du
mélange en question. Dans le cas olu, comme repré-
senté sur la figure, le nombre de déversoirs 21 est diffé-
rent du nombre de trémies 40, on en disposera un
certain nombre en face les uns des autres afin de dimi-
nuer le nombre de trajets du chariot-support 38 et de
permettre que, pour certaines positions, le remplissage
d'un conteneur puisse s'effectuer simultanément au
vidage d'un autre. Dans I'exemple de forme d'exécution
décrit ci-dessus, le chariot-support 38 est muni de qua-
tre conteneurs 30; en fait le nombre de conteneurs sera
choisi en fonction du nombre de déversoirs et de tré-
mies de l'installation, de maniére a ce que le fonctionne-
ment de l'installation soit le plus régulier possible. De
méme, il n'est pas absolument indispensable que les
moyens de support 39 soient télescopiques; il est aussi
possible, au cas ou les trémies 40 respectivement les
déversoirs 21 sont suffisamment éloignés les uns des
autres , que l'approche et I'éloignement d'un conteneur
30 de ces éléments se fasse selon le mouvement circu-
laire de pivotement des conteneurs. Les volumes des
trémies et des containers sont déterminés en fonction
du nombre de machines de fabrication a alimenter ainsi
que de la vitesse d'exécution d'un cycle remplissage -
déplacement - vidage - déplacement d'un container;
typiquement un cycle comme ci-dessus est réalisé en
environ 20 secondes, chaque trémie pouvant contenir
une réserve de tabac correspondant a quelques minu-
tes de fonctionnement des machines de fabrication.

Ainsi, par l'installation selon l'invention, il est main-
tenant possible d'alimenter des machines de fabrication
de produits de l'industrie du tabac, notamment de ciga-
rettes, de maniére continue, avec un tabac de qualité
constante, sans que le fonctionnement ou l'arrét d'une
machine de fabrication influe sur la qualité du tabac
fourni aux autres machines et permettant en outre de
rapidement passer, pour une ou plusieurs machines de
fabrication données d'un type de mélange de tabac a un
autre.

Revendications
1. Installation d'alimentation en tabac de machines de
fabrication de produits de lindustrie du tabac,

notamment de cigarettes, comprenant

une partie d'amenée de tabac (2) comportant
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au moins un moyen de transport de tabac
(20,20A),

une partie de distribution de tabac (4) compor-
tant

au moins une trémie de distribution (40)
alimentant au moins une machine de fabri-
cation de cigarettes,

caractérisé en ce qu'elle comprend en
outre une partie de répartition de tabac (3)
comportant
une pluralité de conteneurs (30) munis de
moyens de fermeture/ ouverture (31) de leur
embouchure inférieure et disposés sur la péri-
phérie d'un chariot-support (38) apte a se
déplacer le long de moyens de guidage (32),
chacun desdits conteneurs étant fixé audit cha-
riot-support par des moyens de support (39),
ledit chariot-support étant apte a venir position-
ner séquentiellement au moins un conteneur
en regard d'une partie d'alimentation de tabac
(2) et au moins un conteneur en regard d'une
trémie de distribution (40).

Installation selon la revendication 1, caractérisée
en ce que la partie d'amenée de tabac (2) comporte
en outre au moins un déversoir (21;28) alimenté
par un desdits moyens de transport
(20,20A;24,25;27).

Installation selon la revendication 2, caractérisée
en ce que le déversoir (21) est muni de moyens de
fermeture/ouverture (23) de son embouchure infé-
rieure.

Installation selon I'une des revendications 1 & 3,
caractérisée en ce que les liaisons des embouchu-
res des déversoirs (21;28) aux conteneurs (30)
ainsi que des conteneurs aux trémies (40) sont
munies de moyens d'étanchéité radiale (29,49).

Installation selon I'une des revendications 1 & 4,
caractérisée en ce que les parois (34,44) des con-
teneurs (30) et des trémies (40) sont munies
d'évents (35,45) débouchant dans une chambre
extérieure (36,46) munie d'un filire & poussiéres
(37,47).

Installation selon I'une des revendications 1 & 5,
caractérisée en ce que les parois des déversoirs
(21) sont munies d'évents débouchant dans une
chambre extérieure munie d'un filtre & poussiéres.

Installation selon la revendication 1, caractérisée
en ce que les moyens de support (39) sont télesco-
piques, étant aptes a déplacer les conteneurs (30)
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11.

12

de maniére rapprochée ou éloignée du chariot-sup-
port (38).

Installation selon l'une des revendications 1 a 7,
caractérisée en ce qu'elle comprend en outre des
moyens de commande (5) comportant:

une unité de commande (50) recevant des
signaux d'état a partir
de moyens de détecteurs (51,52) aptes a
détecter le niveau de tabac dans la ou les tré-
mies de distribution (40), et
de moyens de détecteurs (53) aptes a détecter
la position du ou des conteneurs mobiles,

ladite unité de commande (50) étant
apte & commander un premier déplacement
d'un conteneur mobile (30) en regard d'une
partie d'amenée de tabac (2), puis &8 comman-
der le remplissage dudit conteneur et un
deuxieme déplacement dudit conteneur vers
une trémie de distribution (40) dont les moyens
de détection (52) ont signalé un niveau bas,
puis & commander le vidage dudit conteneur
dans ladite trémie de distribution,

ladite unité de commande étant équipée
d'un programme informatique.

Installation selon la revendication 8, caractérisée
en ce que l'unité de commande (50) est apte en
outre & commander l'ouverture ou la fermeture de
moyens d'ouvertureffermeture (31) du ou desdits
conteneurs (30).

Installation selon I'une des revendications 8 ou 9,
caractérisée en ce que ledit programme informati-
que contient des données permettant d'attribuer un
mélange de tabac déterminé en provenance d'une
partie d'amenée (2) a une trémie de distribution
(40) déterminée alimentant une ou plusieurs
machines de fabrication utilisant ledit mélange
déterminé.

Installation selon la revendication 10, caractérisée
en ce que l'unité de commande (50) regoit en outre
des signaux d'état a partir de moyens de détecteurs
(54) aptes a détecter le niveau de tabac dans la ou
les déversoirs (21).

Installation selon la revendication 11, caractérisée
en ce que l'unité de commande (50) est apte en
outre & commander l'ouverture ou la fermeture de
moyens d'ouvertureffermeture (23) du ou desdits
déversoirs (21).

Claims

1.

Installation for feeding tobacco to machines for
manufacturing products of the tobacco industry,
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especially cigarettes, comprising
a tobacco-bringing part (2) including

at least one tobacco-conveying means (20,
20A),

a tobacco-distributing part (4) including

at least one distribution hopper (40) feed-
ing at least one cigarette-making machine,

characterised in that it further comprises
a tobacco-apportioning part (3) including
a plurality of containers (30) equipped with
closing/ opening means (31) for their lower ori-
fices and disposed on the periphery of a sup-
port carriage (38) able to be moved along guide
means (32), each of said containers being fixed
to said chariot support by support means (39),
said support carriage being capable of coming
to position successively at least one container
opposite a tobacco-feeding part (2) and at least
one container opposite a distribution hopper
(40).

Installation according to claim 1, characterised in
that the tobacco-feeding part (2) further comprises
at least one outlet (21; 28) fed by one of said con-
veying means (20, 20A; 24, 25; 27).

Installation according to claim 2, characterised in
that the outlet (21) is equipped with closing/ open-
ing means (23) for its lower orifice.

Installation according to one of the claims 1 to 3,
characterised in that the connections of the orifices
of the outlets (21; 28) to the containers (30) as well
as of the containers to the hoppers (40) are pro-
vided with radial fluid-tightness means (29, 49).

Installation according to one of the claims 1 to 4,
characterised in that the walls (34, 44) of the con-
tainers (30) and of the hoppers (40) are provided
with vents (35, 45) opening out into an outside
chamber (36, 46) provided with a dust filter (37, 47).

Installation according to one of the claims 1 to 5,
characterised in that the walls of the outlets (21) are
provided with vents opening out into an outside
chamber provided with a dust filter.

Installation according to claim 1, characterised in
that the support means (39) are telescopic, being
capable of moving the containers (30) closer to or
away from the support carriage (38).

Installation according to one of the claims 1 to 7,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

9.

10.

11.
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characterised in that it further comprises control
means (5) including:

a control unit (50) receiving condition signals
from
sensor means (51, 52) capable of detecting the
level of tobacco in the distribution hopper or
hoppers (40), and
sensor means (53) capable of detecting the
position of the movable container or containers,

said control unit (50) being capable of
controlling a first movement of a movable con-
tainer (30) opposite a tobacco-bringing part (2),
then of controlling the filling of said container
and a second movement of said container
toward a distribution hopper (40), whose sen-
sor means (52) have signalled a low level, then
of controlling the emptying of said container
into said distribution hopper,

said control unit being equipped with a
data-processing program.

Installation according to claim 8, characterised in
that the control unit (50) is further capable of con-
trolling the opening or the closing of opening/clos-
ing means (31) of said container or containers (30).

Installation according to one of the claims 8 or 9,
characterised in that said data-processing program
contains data permitting a given blend of tobacco
coming from a bringing part (2) to be attributed to a
given distribution hopper (40) feeding one or more
manufacturing machines using said given blend.

Installation according to claim 10, characterised in
that the control unit (50) further receives state sig-
nals from sensor means (54) capable of detecting
the level of tobacco in the outlet or outlets (21).

Installation according to claim 11, characterised in
that the control unit (50) is further capable of con-
trolling the opening or the closing of the opening/
closing means (23) of the outlet or outlets (21).

Patentanspriiche

1.

Einrichtung zur Beschickung von Maschinen zur
Fabrikation von Produkten der Tabakindustrie, ins-
besondere Zigaretten, mit Tabak, umfassend

einen Tabakzufuhrteil (2) enthaltend minde-
stens ein Tabaktransportmittel (29, 20A),

einen Tabakversorgungsteil (4) enthaltend
mindestens ein Versorgungsgefass (40), das

mindestens eine Zigarettenfabrikationsma-
schine beschickt,
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dadurch gekennzeichnet, dass sie aus-
serdem einen Tabakzuteilungsteil (3) umfasst,
enthaltend

eine Mehrzahl von Behéltern (30), die mit Mit-
teln zum Schliessen/Offnen (31) ihrer unteren
Miindung ausgertstet und auf der Peripherie
eines Tragwagens (38) angeordnet sind, wel-
cher sich entlang von Fihrungsmitteln (32) ver-
schieben kann, wobei jeder der besagten
Behélter durch Tragmittel (39) am besagten
Tragwagen befestigt ist und der besagte Trag-
wagen sequenziell mindestens einen Behalter
in Bezug auf einen Tabakbeschikkungsteil (2)
und mindestens einen Behalter in Bezug auf
ein Versorgungsgefass (4) anordnen kann.

Einrichtung nach dem Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Tabakzufuhrteil (2) aus-
serdem mindestens einen Auslass (21; 28) enthalt,
der durch eines der besagten Transportmittel (20,
20A; 24, 25; 27) gespeist wird.

Einrichtung nach dem Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Auslass (21) mit Mitteln
zum Schliessen/Offnen (23) seiner unteren Man-
dung ausgestattet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungen
der Mindungen der Auslasse (21; 28) mit den
Behaltern (30) sowie der Behalter mit den Gefas-
sen (40) mit radialen Dichtungsmitteln (29; 49) aus-
gestattet sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wande (34, 44)
der Behadlter (30) und der Gefasse (40) mit Entlif-
tungsldchern (35, 45) ausgestattet sind, die in eine
aussere Kammer (36, 46) einmiinden, die mit
einem Staubfilter (37, 47) ausgestattet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wande der Aus-
lasse (21) mit Entloftungsléchern ausgestattet sind,
die in eine &ussere Kammer einminden, die mit
einem Staubfilter ausgestattet ist.

Einrichtung nach dem Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Tragmittel (39) telesko-
pisch sind die Behélter (3) derart verschieben kén-
nen, dass sie sich dem Tragwagen (38) annahern
oder von ihm entfernen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass sie ausserdem
Steuermittel (5) umfasst, enthaltend:
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eine Steuereinheit (50), die Zustandssignale
empfangt von

Detektormitteln (51, 52), die das Tabakniveau
in dem oder den Versorgungsgefassen (40)
detektieren, und

Detektormitteln (53), welche die Position des
oder der beweglichen Behalter detektieren,

wobei die besagte Steuereinheit (50) in
der Lage ist, eine erste Verschiebung eines
beweglichen Behalters (30) in bezug auf einen
Tabakzufuhrteil (2) zu steuern, dann die Ful-
lung des besagten Behalters und eine zweite
Verschiebung des besagten Behalters gegen
ein Versorgungsgeféss (40), dessen Detektor-
mittel (52) ein tiefes Niveau signalisiert haben,
zu steuern, dann die Leerung des besagten
Behélters in das besagte Versorgungsgefass
zu steuern,

wobei die besagte Steuereinheit mit
einem Informatikprogramm versehen ist.

Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinheit (50) ausserdem
die Offnung oder die Schliessung der Mittel zum
Schliessen/Offnen (31) des oder der besagten
Behalter (30) steuern kdnnen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das besagte Infor-
matikprogramm Daten enthélt, die es gestaiten,
eine von einem Tabakzufuhrteil (2) kommende
bestimmte Tabakmischung einem bestimmten Ver-
sorgungsgefass (40) zuzuteilen, das eine oder
mehrere Fabrikationsmaschinen beschickt, welche
die besagte bestimmte Mischung verwenden.

Einrichtung nach dem Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Steuereinheit (50) aus-
serdem Zustandssignale von Detektormitteln (54)
empfangt, die das Tabakniveau in dem oder den
Ausléassen (21) detektieren kénnen.

Einrichtung nach dem Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Steuereinheit (50) aus-
serdem die Offnung oder die Schliessung der Mittel
zum Schliessen/Offnen (23) des oder der besagten
Auslasse (21) steuern kann.
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