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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Zigarettenstranges mit einer Einlage in
Form eines leeren oder gefiillten Rohres, das kontinu-
ierlich von einer Herstellvorrichtung zu einer Zufuhrzone
von Tabak zur Bildung eines das Rohr umgebenden von
einem Strangférderer geférderten Tabakstranges ge-
fuhrt wird.

[0002] Die Erfindung betrifft auBerdem eine Anord-
nung zum Herstellen eines Zigarettenstranges mit einer
Einlage in Form eines leeren oder geflllten Rohres, das
kontinuierlich von einer Herstellvorrichtung zu einer Zu-
fuhrzone von Tabak zur Bildung eines das Rohr umge-
benden von einem Strangférderer geférderten Tabak-
stranges gefiihrt ist.

[0003] Es sind Zigaretten bekannt, die in ihrem Inne-
ren eine aus einem hohlen oder mit Rauchmaterial ge-
fullten Réhrchen bestehende Einlage aufweisen. Aus
der DE-A-2015387 ist es bekannt, in das Innere eines
Zigarettenstranges einen Kernstrang zu leiten, so daR
eine Zigarette aus zwei konzentrischen unterschiedli-
chen Materialien entsteht.

[0004] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
besteht darin, eine vorteilhafte Art der Zufiihrung der
Einlage und ihrer Einbringung in den Tabakstrang vor-
zusehen.

[0005] Gemal der Erfindung wird dies dadurch er-
reicht, dafl® der Durchhang des Rohres nach seiner Her-
stellung und vor Erreichen der Zufuhrzone erfal’t wird,
und daf} in Abhangigkeit von einem MeRwert die Zufor-
derung gesteuert wird.

[0006] Gemal einer besonders vorteilhaften Weiter-
bildung der Erfindung, der erfinderischer Rang zu-
kommt, wird eine diinne Tabakschicht auf ein Saugfér-
derband aufgebracht, das Rohr seitlich in einem Winkel
zu dem Saugférderband gefiihrt und auf die Tabak-
schicht aufgelegt, wonach weiterer Tabak auf das Rohr
und die Tabakschicht aufgeschauert wird.

[0007] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind
den untergeordneten Verfahrensansprichen zu ent-
nehmen.

[0008] Dieeingangs genannte Anordnung istdadurch
gekennzeichnet, dal zwischen der Herstellvorrichtung
und der Zufuhrzone eine MeRvorrichtung zum Erfassen
eines Durchhanges des Rohres vorgesehen ist.
[0009] Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung der
Anordnung, die erfinderischen Rang hat, ist dadurch ge-
kennzeichnet, dal® das Rohr seitlich in einem Winkel in
eine erste Zone eines Saugbandes gefiihrt ist, an dem
bereits eine diinne Tabakschicht aufgebracht ist, und
daR sich eine zweite Zone anschlieft, in der weiterer
Tabak auf Rohr und Tabakschicht aufgeschauert wird.
[0010] Weitere Ausgestaltungen der Anordnung ge-
maR der Erfindung sind den untergeordneten Anord-
nungsansprichen zu entnehmen.

[0011] Die Erfindung wird anhand eines Ausfliihrungs-
beispieles naher erlautert.
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[0012] Es zeigen:

Figur 1, bestehend aus den Teilfiguren 1a und 1b mit
Teilungslinien A-B, eine Anordnung geman
der Erfindung in einer Seitenansicht,

Figur 2,  bestehend aus den Teilfiguren 2a und 2b mit
Teilungslinien A-B, eine Anordnung geman
der Erfindung in einer Untersicht,

Figur 3 schematisch eine Regelanordnung fiir eine
Lageregelung eines endlosen bewegten
Rohres.

[0013] IndenFiguren 1 und 2 ist eine Anordnung zum

Zufuhren eines Rohres beschrieben, das eine von
Schnittabak umgebene Einlage in einem Zigaretten-
strang bildet.

[0014] Das Rohr 1 wirdin einer nichtim einzelnen dar-
gestellten Herstellvorrichtung 2 gebildet und von einem
elektrischen steuerbaren Motor 3 der Herstellvorrich-
tung in Richtung des Pfeils 4 geférdert. Es kann aus Zel-
lulose oder einem anderen rauchfaigen diinnen Material
mit oder ohne Tabakgeschmack bestehen und hohl oder
mit rauchfahigem Material gefillt sein. Das Rohr 1 wird
an einer LagemeRvorrichtung 6 vorbeigefordert, deren
Zweck und Funktion spater erldutert wird. Es gelangt
dann zu einer die Forderung erleichternden Disenan-
ordnung 7, aus deren schrag in Férderrichtung ange-
ordneten Druckluftkanalen 8 Druckluft aus Kammern 9
auf das Rohr stromt. Dieses gelangt nach Passieren der
Diisenanordnung 7 zu einer sich daran anschlieRenden
Rohrleitung 11 (vgl. auch Fig. 3), die es zu einer in Rich-
tung des Doppelpfeils 12 auf- und abbewegbaren Fih-
rungsrolle 13 leitet, in deren Bereich es sich von unten
an eine Tabakschicht 14 anlegt. Diese Tabakschicht
wird in einer ersten Zone 15 an einem Saugband 16 ge-
bildet, das in einem von zwei Seitenwanden 10 begrenz-
ten Kanal und tber Rollen 17 geftihrt und derart ange-
trieben ist, dal} es sich mit seinem unteren Trum 16a in
Richtung des Pfeils 18 bewegt. Auf der Oberseite des
Saugbandes 16 befindet sich eine Saugkammer 19, die
fiir eine Luftstromung sorgt, die Tabakfasern in Richtung
der Pfeile 21 nach oben zieht, wo sie sich als dlinne
Schicht 14 am Saugband 16 anlegen und abgeférdert
werden. Die diinne Schicht 14 wird von einem an sich
bekannten Egalisator 22 geglattet, der tiberschiissigen
Tabak 23 abnimmt. Dieser wird von einer Forderschnek-
ke 24 und einem Férderband 26 abgefordert.

[0015] Die egalisierte Tabakschicht 14 gelangt zu ei-
ner zweiten Zone 27, in der weitere Tabakfasern ent-
sprechend den Pfeilen 28 zu dem Saugband 16 gefor-
dert werden und das Rohr 1 sowie die Tabakschicht 14
zur Bildung einer weiteren Tabakschicht 29 iberstreu-
en. Die von dem Saugband abgewandte Oberflache des
so gebildeten Tabakstranges, bestehend aus den bei-
den Tabakschichten 14 und 29 mit dazwischen ange-
ordnetem Rohr 1, d. h. die Tabakschicht 29, wird von
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einem weiteren an sich bekannten Egalisator 31 geglat-
tet. Letzterer weist zwei Klemmscheiben 32 und 33 auf,
die den Uiberschiissigen Tabak zwischen sich halten. Ei-
ne Buirste oder ein Paddel 34 entfernt den
Uberschuftabak 36, der von dem Forderband 26 abge-
fordert wird. Eine héhenverstellbare Rolle 35 dient zum
Vermindern oder Erhéhen der Menge des UberschuR-
tabaks 36.

[0016] Der egalisierte Tabakstrang gelangt anschlie-
Rend zu einer an sich bekannten Umhullungsvorrich-
tung 37 (auch Format genannt), in der der Tabakstrang
in bekannter Weise fortlaufend von einem Zigarettenpa-
pierstreifen 38 zur Bildung eines Zigarettenstranges
umhdllt wird. Von diesem Zigarettenstrang werden mit-
tels eines bekannten nicht dargestellten Messerappara-
tes fortlaufend Zigaretten abgeschnitten, die eine Einla-
ge 1 und darum angeordneten Tabak 14, 29 aufweisen.
[0017] Figur 3 zeigt eine Synchronisierung der Her-
stellvorrichtung 2 mit der in den Figuren 1 und 2 be-
schriebenen Strangformeinheit.

[0018] Der elektrische steuerbare Antriebsmotor 3 fiir
die Zuférderung des Rohres 1 von seiner Herstellvor-
richtung 2 ist mit einem elektrisch steuerbaren Antriebs-
motor 41 fiir die Strangformeinheit durch eine Synchro-
nisier-Schaltungsanordnung 42 so synchronisiert, da®
beide Geschwindigkeiten im wesentlichen gleich sind.
Trotzdem kann die von Motor 3 bestimmte Zuférderge-
schwindigkeit bei bestimmten Betriebsbedingungen
von der von Motor 41 bestimmten Abférdergeschwin-
digkeit in unrwiinschter Weise abweichen, was durch ei-
ne spezielle Steuerung des Motors 3 verhindert werden
kann. Hierzu dient eine Abtastvorrichtung 43 fir den
Durchhang des Rohres 1, dessen Lage im Raum bei
einer Geschwindigkeitsabweichung um eine Sollage
schwankt. Bei zu groRer Zuférdergeschwindigkeit sinkt
das Rohr 1 ab, bei zu geringer Zuférdergeschwindigkeit
hebt es sich an. Die Abtastvorrichtung 43 gibt jeweils
ein Signal d1 ab, wenn das Rohr 1 eine untere Grenz-
position e1 erreicht, und ein Signal d2, wenn das Rohr
1 eine obere Grenzposition e2 erreicht. Erreicht das
Rohr beispielsweise seine untere Grenzposition e1,
dann beeinfluRt das Signal d1 die Schaltungsanord-
nung 42 derart, da® der Sollwert fir die Drehzahl des
Motors 3 auf einen niedrigeren Wert herabgesetzt wird,
weil die Zuférdergeschwindigkeit zu groR war. Das Rohr
1 wird sich daher nach oben verlagern, da ja die von
Motor 41 bewirkte Abfordergeschwindigkeit unbeein-
fluRt geblieben ist. Bewegt sich das Rohr 1 nicht nach
oben, so wird in bestimmten Zeitabstinden, z. B. im Se-
kundenbereich, die Solldrehzahl von Motor 3 stufenwei-
se weiter verringert, bis das Rohr seine untere Grenz-
position e1 verlafit.

[0019] Die Abtastvorrichtung 43 (berwacht die Zeit-
spanne, die das Rohr 1 benétigt, um nach Verlassen der
unteren Grenzposition e1 und Beginn der Hebung die
obere Grenzposition e2 zu erreichen. Geschieht dies
nicht innerhalb einer bestimmten Zeitspanne (z. B. in-
nerhalb einiger Sekunden), dann bleibt der Motor 3 un-
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beeinflult. Erreicht aber das Rohr 1 die obere Grenz-
position e2 vor Ablauf der vorgegebenen Zeit, so ist dies
ein Zeichen, daf’ die Drehzahl des Motors 3 fiir den Syn-
chronbetrieb zu gering war, d. h. die Sollgeschwindigkeit
wird etwas erhoht.

[0020] Nach Erreichen der oberen Grenzposition e2
durch das Rohr e1 wird der Sollwert des Motors 3 auf
einen héheren Wert umgeschaltet, was bedeutet, da}
die Zuférdergeschwindigkeit wieder erh6ht wird und das
Rohr seine Grenzposition e2 verlaf3t und wieder nach
unten wandert. Auch hier kann der Sollwert im Bedarfs-
fall stufenweise erhéht werden. AuRerdem wird Uber-
wacht, ob das Rohr vor Ablauf einer bestimmten Frist
seine untere Grenzposition e1 erreicht. Ist dies der Fall,
so wird der obere Sollwert etwas erniedrigt.

[0021] Istdie Zuférdergeschwindigkeit zumindest an-
nahernd gleich der Abférdergeschwindigkeit, so hat das
Rohr 1 eine Lage zwischen den beiden Grenzpositionen
e1 und e2. Weicht die Zuférdergeschwindigkeit von der
Abfordergeschwindigkeit so weit ab, dal} das Rohr 1 ei-
ne Grenzposition erreicht, so wird auf die vorbeschrie-
bene Weise die Solldrehzahl von Motor 3 geéndert, so
daf’ das Rohr die Grenzposition wieder verlalt und eine
Mittellage einnimmt. Die Abtastvorrichtung 43 kann eine
in der Art einer bekannten Ténzerwalze auf dem Rohr
ruhende und mit ihm auf- und abbewegte Rolle sein, die
ihre Stellung mechanisch auf eine massearme Betati-
gungsanordnung fir Initiatoren zur Abgabe der Signale
d1 und d2 Ubertragt. Es kénnen aber auch vorteilhaft
berlihrungslos arbeitende, z. B. fotoelektronische Stel-
lungsmelder verwendet werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Zigarettenstranges
mit einer Einlage in Form eines leeren oder gefiill-
ten Rohres, das kontinuierlich von einer Herstell-
vorrichtung zu einer Zufuhrzone von Tabak zur Bil-
dung eines das Rohr umgebenden von einem
Strangférderer geférderten Tabakstranges gefiihrt
wird, dadurch gekennzeichnet, dal ein Durch-
hang des Rohres nach seiner Herstellung und vor
Erreichen der Zufuhrzone erfaf3t wird, und daf in
Abhangigkeit von einem MelRwert die Zuférderung
gesteuert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Lagegrenzwerte des Rohres erfalst
werden und daf} die Geschwindigkeit der Zuférde-
rung so gesteuert wird, dal® die Lage des Rohres
wahrend seiner Zuférderung zwischen den Grenz-
werten gehalten wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei Erreichen einer oberen und un-
teren Grenzposition durch das Rohr Schaltvorgan-
ge ausgeldst werden zum Erhéhen bzw. Erniedri-
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gen der Zuférdergeschwindigkeit und damit zu ei-
ner Gegenbewegung.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB nach Umschalten einer Zuférderge-
schwindigkeit bei Erreichen einer oberen oder un-
teren Grenzposition die urspriingliche Fdérderge-
schwindigkeit korrigiert wird.

Verfahren nach Anspruch 3 und/oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB bei langerem Verweilen des
Rohres in einer Grenzposition die Zuférderge-
schwindigkeit schrittweise geéndert wird derart,
daf} die Lage des Rohres in das Gebiet zwischen
die Grenzpositionen wandert.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine diinne Tabakschicht auf ein
Saugférderband aufgebracht wird, daf das Rohr
seitlich in einem Winkel zu dem Saugférderband
gefihrt und auf die Tabakschicht aufgelegt wird,
und daR anschlieRend weiterer Tabak auf das Rohr
und die Tabakschicht aufgeschauert wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die diinne Tabakschicht und/oder die
weiter aufgeschauerte Tabakschicht egalisiert wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 6 und/oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Fiihrungsrolle das zu-
geflihrte Rohr so ausrichtet, dal} es parallel zu der
ersten Tabakschicht verlauft.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daB der egalisierte, aus zwei Teilschichten und ei-
nem dazwischen befindlichen Rohr bestehende
Strang mit Zigarettenpapier umhuillt wird.

Anordnung zum Herstellen eines Zigarettenstran-
ges mit einer Einlage in Form eines leeren oder ge-
flllten Rohres, das kontinuierlich von einer Herstell-
vorrichtung zu einer Zufuhrzone von Tabak zur Bil-
dung eines das Rohr umgebenden von einem
Strangforderer geforderten Tabakstranges gefiihrt
ist, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der
Herstellvorrichtung (2) und der Zufuhrzone (15, 27)
eine Mefvorrichtung (43) zum Erfassen eines
Durchhanges des Rohres (1) vorgesehen ist.

Anordnung nach Anspruch 10, gekennzeichnet
durch eine die Zuférderung des Rohres oder seine
Abférderung in Abhangigkeit von dem Durchhang
steuernde MeRvorrichtung (43), die den Durchhang
innerhalb vorgegebener Grenzen halt.

Anordnung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

zeichnet, daB die MeRvorrichtung (43) einen die
Lage des Rohres (1) erfassenden Geber aufweist,
der bei Erreichen einer oberen und unteren Grenz-
position (e2, e1) durch das Rohr Schaltvorgéange
zum Erhéhen bzw. Erniedrigen der Zuférderge-
schwindigkeit des Rohres und damit eine Gegen-
bewegung ausldst.

Anordnung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB nach Umschalten einer Zuférderge-
schwindigkeit bei Erreichen einer oberen oder un-
teren Grenzposition und dem Erreichen der entge-
gengesetzten Grenzposition (untere bzw. obere
Grenzposition) innerhalb einer bestimmten Zeit-
spanne die urspringliche Férdergeschwindigkeit
korrigiert wird.

Anordnung nach Anspruch 12 und/oder 13, da-
durch gekennzeichnet, daB bei langerem Verwei-
len des Rohres in einer Grenzposition die Zuférder-
geschwindigkeit schrittweise geandert wird derart,
daf die Lage des Rohres in das Gebiet zwischen
die Grenzpositionen wandert.

Anordnung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Rohr (1) seitlich in einem Winkel
in eine erste Zone (15) eines Saugbandes (16) ge-
fuhrt ist, an dem bereits eine diunne Tabakschicht
(14) aufgebracht ist, und daf} sich eine zweite Zone
(27) anschlief3t, in der weiterer Tabak auf Rohr und
Tabakschicht aufgeschauert wird.

Anordnung nach Anspruch 15, gekennzeichnet
durch einen Egalisator (22) zum Egalisieren der Ta-
bakschicht (14) vor dem Zuférdem des Rohres (1).

Anordnung nach Anspruch 15 und/oder 16, ge-
kennzeichnet durch einen Egalisator (31) zum
Egalisieren des Stranges nach dem Aufschauern
des weiteren Tabaks (29).

Anordnung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 15 bis 17, gekennzeichnet durch eine Fih-
rungsrolle (13) fur das Rohr (1) nach seiner Zufuhr
zu der Tabakschicht (14).

Anordnung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 15 bis 18, gekennzeichnet durch ein Saugfor-
derband (16) als Strangférderer.

Anordnung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 10 bis 19, gekennzeichnet durch eine Umhiil-
lungsvorrichtung (37) zum Umhiillen des egalisier-
ten Tabakstranges zwecks Bildung eines Zigaret-
tenstranges.
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Claims

A method of manufacturing a cigarette strand hav-
ing an insert in the form of an empty or filled tube
which is fed continuously from a manufacturing de-
vice to a tobacco supply zone to form a tobacco
strand surrounding the tube and conveyed by a
strand conveyor, characterised in that sagging of
the tube after it has been manufactured and before
it reaches the supply zone is detected, and in that
the feed process is controlled as a function of a
measured value.

A method according to claim 1, characterised in
that positional limit values of the tube are detected,
and in that the feed rate is controlled so that the
tube remains positioned between the limit values
while being fed.

A method according to claim 2, characterised in
that, when the tube reaches an upper or lower limit
position, switching processes are triggered in order
to increase or decrease the feed rate and thus pro-
duce a countermovement.

A method according to claim 3, characterised in
that, after a feed rate is changed when an upper or
lower limit position is reached, the original feed rate
is corrected.

A method according to claim 3 and/or 4, character-
ised in that, when the tube remains in one limit po-
sition for a relatively long period, the feed rate is
gradually changed so that the position of the tube
migrates into the region between the limit positions.

A method according to claim 1, characterised in
that a thin layer of tobacco is applied to a suction
conveyor belt, in that the tube is moved laterally
towards the suction conveyor belt at an angle and
placed on the tobacco layer, and in that additional
tobacco is then sprinkled onto the tube and the to-
bacco layer.

A method according to claim 6, characterised in
that the thin tobacco layer and/or the additionally
sprinkled tobacco layer are levelled.

A method according to claim 6 and/or 7, character-
ised in that a guide roller aligns the supplied tube
so that it extends parallel to the first tobacco layer.

A method according to one or more of the preceding
claims, characterised in that the levelled strand,
comprising two layers and a tube arranged there-
between, is sheathed with cigarette paper.

10. An arrangement for manufacturing a cigarette
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

strand having an insert in the form of an empty or
filled tube which is fed continuously from a manu-
facturing device to a tobacco supply zone to form a
tobacco strand surrounding the tube and conveyed
by a strand conveyor, characterised in that a
measuring device (43) for detecting sagging of the
tube (1) is provided between the manufacturing de-
vice (2) and the supply zone (15, 27).

An arrangement according to claim 10, character-
ised by a measuring device (43) which accelerates
or decelerates the tube as a function of the sag and
which keeps the sag within predetermined limits.

An arrangement according to claim 11, character-
ised in that the measuring device (43) has a sensor
which detects the position of the tube (1) and which,
when the tube reaches an upper or lower limit po-
sition (e2, e1), triggers switching processes in order
to increase or decrease the feed rate of the tube
and thus produce a countermovement.

An arrangement according to claim 12, character-
ised in that, after a feed rate is changed when an
upper or lower limit position is reached and when
the opposite limit position is reached (lower or upper
limit position), the original feed rate is corrected
within a specified time period.

An arrangement according to claim 12 and/or 13,
characterised in that, when the tube remains in
one limit position for a relatively long period, the
feed rate is gradually changed so that the position
of the tube migrates into the region between the limit
positions.

An arrangement according to claim 10, character-
ised in that the tube (1) is moved laterally at an
angle into a first zone (15) of a suction belt (16), to
which a thin layer of tobacco (14) has already been
applied, and in that said first zone is adjoined by a
second zone (17) in which additional tobacco is
sprinkled onto the tube and the tobacco layer.

An arrangement according to claim 15, character-
ised by a leveller (22) for levelling the tobacco layer
(14) before the tube (1) is supplied.

An arrangement according to claim 15 and/or 16,
characterised by a leveller (31) for levelling the
strand after the additional tobacco (29) has been
sprinkled on.

An arrangement according to one or more of claims
15 to 17, characterised by a guide roller (13) for
the tube (1) after it has been supplied to the tobacco
layer (14).
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An arrangement according to one or more of claims
15 to 18, characterised by a suction conveyor belt
(16) serving as a strand conveyor.

An arrangement according to one or more of claims
10 to 19, characterised by a sheathing device (37)
for sheathing the levelled tobacco strand for the pur-
pose of forming a cigarette strand.

Revendications

Procédé pour confectionner un boudin de cigaret-
tes comportant un insert sous forme d'un tube vide
ou rempli, lequel est amené en continu d'un dispo-
sitif de fabrication jusqu'a une zone d'apport de ta-
bac en vue de la formation d'un boudin de tabac
entourant le tube, qui est transporté par un trans-
porteur de boudin, caractérisé en ce qu'une fleche
du tube, aprés sa fabrication et avant qu'il n'atteigne
la zone d'apport, est détectée et en ce que le trans-
port d'amenée est régulé en fonction d'une valeur
de mesure.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que des valeurs limites de positionnement du
tube sont détectées et en ce que la vitesse du
transport d'amenée est régulée de telle fagon que
le positionnement du tube, pendant son transport
d'amenée, soit maintenu entre les valeurs limites.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que lorsque le tube atteint une position limite su-
périeure et une position limite inférieure, des opé-
rations de commutation sont déclenchées pour éle-
ver, respectivement abaisser, la vitesse de trans-
port d'amenée et, par suite, pour produire un mou-
vement en sens opposé.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce qu'apres le changement d'une vitesse de trans-
port d'amenée lorsqu'est atteinte une position limite
supérieure ou inférieure, la vitesse initiale de trans-
port est corrigée.

Procédé selon la revendication 3 et/ou 4, caracté-
risé en ce qu'en cas de séjour prolongé du tube
dans une position limite, la vitesse de transport
d'amenée est modifiée par pas, de telle fagon que
le positionnement du tube migre a l'intérieur de la
région comprise entre les positions limites.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'une mince couche de tabac est appliquée sur
une bande transporteuse aspirante, en ce que le
tube est amené latéralement, sous un certain angle,
jusqu'a la bande transporteuse aspirante et est po-
sé sur la couche de tabac, et en ce que du tabac
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supplémentaire est ensuite répandu sur le tube et
la couche de tabac.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que la mince couche de tabac et/ou la couche
de tabac répandue ultérieurement sont égalisées.

Procédé selon la revendication 6 et/ou 7, caracté-
risé en ce qu'un galet de guidage oriente le tube
amené de telle fagon qu'il s'étende parallelement a
la premiere couche de tabac.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le boudin éga-
lisé, constitué de deux couches élémentaires et
d'un tube se trouvant entre elles, est enveloppé de
papier a cigarettes.

Installation pour la confection d'un boudin de ciga-
rettes comportant un insert sous forme d'un tube vi-
de ou rempli, qui est amené en continu d'un dispo-
sitif de fabrication a une zone d'apport de tabac en
vue de la formation d'un boudin de tabac entourant
le tube et transporté par un transporteur de boudin,
caractérisée en ce qu'entre le dispositif de fabri-
cation (2) et la zone d'apport (15, 27), il est prévu
un dispositif de mesure (43) destiné a détecter une
fleche du tube (1).

Installation selon la revendication 10, caractérisée
par un dispositif de mesure (43) qui régule le trans-
port d'amenée du tube ou son transport d'évacua-
tion en fonction de la fleche et qui maintient la fleche
a l'intérieur de limites pré-établies.

Installation selon la revendication 11, caractérisée
en ce que le dispositif de mesure (43) comporte un
capteur détectant le positionnement du tube (1), le-
quel capteur, lorsque le tube atteint une position li-
mite supérieure et une position limite inférieure (e2,
e1), déclenche des opérations de commutation vi-
sant a élever, respectivement a abaisser, la vitesse
de transport d'amenée du tube et, par conséquent,
un mouvement en sens oppose.

Installation selon la revendication 12, caractérisée
en ce qu'aprés que le changement d'une vitesse
de transport d'amenée s'est effectué, dans le cas
ou une position limite supérieure ou inférieure a été
atteinte, et que la position limite opposée (position
limite inférieure ou respectivement supérieure) est
atteinte en un laps de temps déterminé, la vitesse
initiale de transport est corrigée.

Installation selon la revendication 12 et/ou 13, ca-
ractérisée en ce qu'en cas de séjour prolongé du
tube dans une position limite, la vitesse de transport
d'amenée est modifiée par pas, de telle fagon que
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le positionnement du tube migre a l'intérieur de la
région comprise entre les positions limites.

Installation selon la revendication 10, caractérisée
en ce que le tube (1) est amené latéralement, sous
un certain angle, dans une premiére zone (15)
d'une bande aspirante (16), au contact de laquelle
une mince couche de tabac (14) est déja appliquée,
et en ce qu'une seconde zone (27), dans laquelle
du tabac supplémentaire est répandu sur le tube et
la couche de tabac, fait suite a la premiére.

Installation selon la revendication 15, caractérisée
par un égalisateur (22) destiné a égaliser la couche
de tabac (14) avant le transport d'amenée du tube

(1.

Installation selon la revendication 15 et/ou 16, ca-
ractérisée par un égalisateur (31) destiné a égali-
ser le boudin aprés que le tabac supplémentaire
(29) a été répandu.

Installation selon une ou plusieurs des revendica-
tions 15 a 17, caractérisée par un galet de guidage
(13) prévu pour le tube (1) aprés son amenée sur
la couche de tabac (14).

Installation selon une ou plusieurs des revendica-
tions 15 a 18, caractérisée par une bande trans-
porteuse aspirante (16) faisant office de transpor-
teur de boudin.

Installation selon une ou plusieurs des revendica-
tions 10 a 19, caractérisée par un dispositif d'en-
veloppement (37) destiné a envelopper le boudin
de tabac égalisé aux fins de formation d'un boudin
de cigarettes.

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12



EP 0930 023 B1

17 14 17

Ai // //

. 16a 17
R v
! S TS
TMML susnu‘g
| i izz | i?
| L ; MB , L 7
R/ \12 ]/
S P .

\
A 27
2\2 | /8 9/6

a
AR SRR |
P 1
3.8
<Cote
[I>23
[ TS

w/i

| 23 7 IR AR
VYV IV YV VT Ty el ]

Fig. Za




EP 0930 023 B1




A




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

