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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ver-
dichten von Tabak, Rippen oder dergleichen, im wesent-
lichen umfassend ein erstes Verdichtungselement und
ein zweites Verdichtungselement, die an Stiitzelementen
angeordnet sind, sowie ein erstes Mundstuck, das dem
ersten Verdichtungselement zugeordnetistund ein zwei-
tes Mundstuick, das dem zweiten Verdichtungselement
zugeordnet ist. Des weiteren betrifft die Erfindung ein
Verfahren zum Verdichten von Tabak, Rippen oder der-
gleichen, im wesentlichen umfassend die Schritte: Ein-
fuhren von Tabak zwischen zwei Verdichtungselemente,
die zusammen mit einem entsprechenden Mundstiick an
Stiitzelementen gelagert sind, Bewegen mindestens ei-
nes Verdichtungselementes auf das andere zu, wodurch
derTabak verdichtetwird, und gleichzeitiges Férderndes
verdichteten Tabaks in Richtung der Mundsticke.
[0002] Solche Verdichter und Verfahren zum Verdich-
ten kommen insbesondere im Bereich der tabakverar-
beitenden Industrie, namlich z.B. bei der Zigarettenher-
stellung zum Einsatz, siehe z.B US-A-4069911. Dabei
wird in dem Verdichter lose zugefiihrter Tabak, der Ubli-
cherweise und iberwiegend aus Tabak und/oder Rippen
besteht und Luft- und Feuchtigkeitsbestandteile auf-
weist, geprefdt. Das Pressen wird als Verdichten bezeich-
net und dient zur Bildung eines sogenannten Tabakku-
chens, der anschlieBend zur Weiterverarbeitung ge-
trennt wird. Bekannte Vorrichtungen weisen zwei Ver-
dichtungselemente auf, die als strukturierte Oberkette
und Unterkette ausgebildet sind. Die Unterkette ist an
entgegengesetzten Enden statisch an seitlichen, unbe-
weglichen Stltzelementen gelagert. Das der Unterkette
zugeordnete Mundstlck ist fest mit dieser verbunden.
Die Oberkette ist beweglich gelagert, und zwar derart,
daf die Oberkette um einen Lagerpunkt schwenkbar an
den seitlichen, unbeweglichen Stiitzelementen angeord-
netist. In Transportrichtung des Tabaks ist die Oberkette
um die eingangsseitige Lagerung schwenkbar. Die aus-
gangsseitige Lagerung istin Langldchern gefuhrt, um die
gefiihrte Schwenkbewegung zu ermdglichen. Das der
Oberkette zugeordnete Mundstiick ist mit der Oberkette
um die eingangsseitige Lagerung und zusatzlich um die
ausgangsseitige Lagerung schwenkbar.

[0003] Zum Verdichten des Tabaks wird die Oberkette
mit einem Pneumatikzylinder nach unten in Richtung der
Unterkette gedriickt. Hierzu schwenkt die Oberkette um
die eingangsseitige Lagerung. Das Schwenken der
Oberkette ist erforderlich, um eine variierende Einlauf-
héhe des Tabaks auszugleichen, so da die PreRkraft
zum Verdichten des Tabaks konstant ist. Da das obere
Mundsttick beim Schwenken der Oberkette, das auch
als Atmen bezeichnet wird, ebenfalls um die eingangs-
seitige Lagerung schwenkt, variiert der Abstand vom
Mundstiick zum Schneidkreis bzw. zur Schneidebene ei-
ner nachgeordneten Tabakschneidervorrichtung. Dieser
Abstand, der als Spaltmal} bezeichnet wird, sollte idea-
lerweise gering sein. Durch eine Schwenkbewegung des
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oberen Mundstlicks um die ausgangsseitige Lagerung
kann das Spaltmal} zwar verkleinert werden. Durch die
Gesamtbewegung der Oberkette mit Mundstiick um die
eingangsseitige Lagerung istjedoch eine Bewegung des
Mundstuicks auf einer Kreisbahn realisiert, so dall das
Spaltmal trotz ausgleichender Schwenkbewegung des
Mundstuicks um die ausgangsseitige Lagerung ein vari-
ierendes Spaltmal} von groRer 10mm aufweist.

[0004] Dies hat jedoch zum einen den Nachteil, daf}
die sogenannte Knockout-Rate sehr hoch ist. Das be-
deutet, dal® Tabak, insbesondere Rippen, durch die
nachfolgende Tabakschneidvorrichtung aufgrund des
groRen Spaltmales aus dem Tabakkuchen herausge-
rissen wird. Diese Knockouts missen aus der Mischung
separiert werden und kénnen ohne einen zusatzlichen
Zerkleinerungsprozef® nicht weiter verarbeitet werden.
Dabei verringert sich die Tabakausbeute beim Schneid-
prozel. Zum anderen muf} eine sehr groRe Mundstiick-
hohe, also ein groRRer Abstand zwischen oberem und un-
terem Mundstlick gewahlt werden, um das Spaltmaf ge-
ring zu halten. Das bedeutet jedoch auch, daR die Zu-
fuhrmenge des Tabaks relativ konstant gehalten werden
muf3, was einen zusatzlichen Aufwand bedeutet. Ein wei-
terer Nachteil besteht darin, daf3 die fir das Schwenken
der Oberkette erforderlichen Langldcher in den Stitze-
lementen zu Dichtungsproblemen fiihren.

[0005] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine einfache, kompakte und leicht handhabbare
Vorrichtung zu schaffen, die eine optimale Aufbereitung
des Tabaks fir die nachfolgende Weiterverarbeitung er-
mdglicht. Des weiteren ist es Aufgabe der Erfindung, ein
leicht durchzufiihrendes Verfahren vorzuschlagen, das
eine optimale Aufbereitung des Tabaks fur die Weiter-
verarbeitung gewahrleistet.

[0006] Diese Aufgabe wird zum einen durch eine Vor-
richtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.
Durch diese erfindungsgemafRe Ausbildung wird er-
reicht, dal} ein Versatz zwischen dem oberen Mundstiick
und dem unteren Mundstiick beim Atmen der Oberkette
ausgeschlossen ist, was sich positiv auf die Schnittqua-
litdt auswirkt. Des weiteren bleibt der Abstand zwischen
Mundstlick und nachgeordnetem Schneidkreis des Ta-
bakschneiders, also das Spaltmal, konstant. Eine ver-
anderte Zufuhrmenge von Tabak fiihrt nicht zu einer er-
héhten Knockout-Rate, da das Spaltmall unabhangig
von der Bewegung des oberen Verdichtungselementes
ist.

[0007] In einer bevorzugten Ausflihrungsform der Er-
findung ist das obere Verdichtungselement fest an die
Stltzelemente bildenden, beweglichen Seitenwanden
angeordnet, wahrend das untere Verdichtungselement
fest an die Stltzelemente bildenden, unbeweglichen Sei-
tenwanden angeordnet ist. Durch diese Ausfihrungs-
form ist eine besonders einfache Linearbewegung des
oberen Verdichtungselementes zusammen mitdem obe-
ren Mundstuck relativzum unteren Verdichtungselement
ausfuhrbar.

[0008] Vorteilhafterweise bilden die beweglichen Sei-
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tenwande einen beweglichen Rahmen, der an einem
durch die unbeweglichen Seitenwande gebildeten U-for-
migen Rahmen gefiihrt ist, wobei der beweglichen Rah-
men vorzugsweise innerhalb des unbeweglichen Rah-
mens angeordnet ist. Mit dieser Ausbildung und Anord-
nung ist eine besonders kompakte und stabile Vorrich-
tung realisiert.

[0009] Einweiteres vorteilhaftes Merkmal besteht dar-
in, dall am beweglichen Rahmen ein Element zum Auf-
bringen der Pref3kraft fir das Verdichten des Tabaks an-
geordnet ist, wobei das Element zum Verdichten ein
pneumatischer Balgzylinder ist, der mit dem oberen Ver-
dichtungselement bzw. dem beweglichen Rahmen zur
direkten, insbesondere umlenkungsfreien Krafteinlei-
tung in Wirkverbindung steht. Mit dieser Anordnung ist
ein in sich geschlossenes Kraftesystem geschaffen, das
eine besonders effektive Verdichtung mit vergleichswei-
se geringem Aufwand gewahrleistet.

[0010] Vorzugsweise sind die Verdichtungselemente
als Walzenanordnungen ausgebildet. Dadurch kann die
aufgrund des Polygoneffektes bei Verwendung von Ket-
ten auftretende Verdnderung des Abstandes der Kette
zum Mundstiick verhindert werden, so dal} ein idealer
Ubergang des verdichteten Tabakkuchens zum Mund-
stlick existiert. Im Gbrigen ist eine Walzenanordnung ein-
facher zu warten und zu reinigen.

[0011] Eine weitere Ausfihrungsform zeigt eine Vor-
richtung, bei der die Walzen der Walzenanordnungen
nach dem Halbschalenprinzip aufgebaut sind. Dadurch
kann sehr einfach und flexibel z.B. auf gednderte Ober-
flachenanforderungen oder Materialverschleil3 reagiert
werden. Durch die Halbschalenausbildung ist eine ver-
einfachte Montage und Demontage sowie eine leicht
handhabbare Reinigung der Vorrichtung gewahrleistet,
wodurch sich insbesondere die Ausfallzeiten der Vorrich-
tung reduzieren.

[0012] Vorteilhafterweise sind die Offnungen im Be-
reich der beweglichen Seitenwande an den Durchtritts-
stellen der Achsen/Wellen des unteren Verdichtungsele-
mentes abgedeckt, wobei hierzu im Bereich der Offnun-
gen Excenterscheiben auf den Achsen/Wellen bzw. an
den beweglichen Seitenwéanden angeordnet sind. Dies
ermdglicht eine zuverlassige Abdichtung der Offnungen
in sdmtlichen Positionen der beweglichen Seitenwande.
Die Excenterscheibenanordnung erlaubt es, das obere
Verdichtungselement zusammen mit den das Verdich-
tungselement tragenden Seitenwanden beweglich zu
gestalten, ohne das Tabak aus der Vorrichtung nach au-
Ren gelangt.

[0013] Zum anderen wird die Aufgabe durch ein Ver-
fahren mit den eingangs genannten Schritten dadurch
geldst, dal das Bewegen des mindestens einen Verdich-
tungselementes zum Verdichten des Tabaks auf das an-
dere Verdichtungselement zu und von diesem weg linear
erfolgt. Durch die lineare Bewegung wird einerseits ein
Versatz in Transportrichtung zwischen dem oberen und
dem unteren Mundstiick verhindert. Zum anderen bleibt
der Abstand zwischen dem Mundstick und dem
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Schneidkreis bzw. der Schneidebene des nachgeordne-
ten Tabakschneiders auch bei Auf- und Abbewegung des
eines Verdichtungselementes konstant.

[0014] Weitere vorteilhafte und bevorzugte Merkmale
und Ausfiihrungsformen ergeben sich aus den Unteran-
spriichen und der Beschreibung. Besonders bevorzugte
Ausfiihrungsformen sowie das Verfahren werden an-
hand der beigefligten Zeichnung naher erlautert. In der
Zeichnung zeigt:
Fig. 1 eine Seitenansicht einer Vorrichtung mit
Oberkette und Unterkette als Verdich-
tungselemente im Schnitt,

Fig. 2 eine Vorderansicht der Vorrichtung ge-
maf Figur 1,

Fig. 3 eine Seitenansicht einer Vorrichtung mit
Walzenanordnungen als Verdichtungs-
elemente im Schnitt,

Fig. 4 eine Vorderansicht der Vorrichtung ge-
man Figur 3,

eine Vorderansicht einer schemati-
schen Darstellung von Teilen der Vor-
richtung, nédmlich des Gestells aus be-
weglichem Rahmen und unbewegli-
chem Rahmen, wobei sich der beweg-
liche Rahmen in einer oberen Position
befindet,

Fig. 5

Fig. 6 eine Vorderansicht des Gestells gemaf
Figur 5, wobei sich der bewegliche Rah-
men in einer unteren Position befindet,
Fig. 7 eine Detailansicht der Fihrung zwi-
schen beweglicher und unbeweglicher
Seitenwand mit einer Excenterscheibe
zum Abdichten der Offnung in der be-

weglichen Seitenwand,

eine Seitenansicht einer Excenter-
scheibe,

Fig. 8

eine Vorderansicht der Excenterschei-
be gemaf Figur 6 in unterschiedlichen
Positionen, und

Fig. 9a bis c)

eine Seitenansicht einer Walze als Teil
einer Walzenanordnung als Verdich-
tungselement im Schnitt.

Fig. 10

[0015] Die gezeigten Vorrichtungen sind Verdichter
zum Verdichten von Tabak bei der Herstellung von Zi-
garetten oder dergleichen.

[0016] Die Figur 1 zeigt eine erste Ausfiihrungsform
einer Vorrichtung 10 zum Verdichten von Tabak oder der-
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gleichen, namlichen einen sogenannten Hauptverdich-
ter. Die Vorrichtung 10 ist Ublicherweise eingangsseitig,
also in Transportrichtung gemaf Pfeil 1 des Tabaks vor
der Vorrichtung 10 mit einem (nicht dargestellten) Vor-
verdichter verbunden. Ausgangsseitig, also in Transpor-
trichtung geman Pfeil 11 hinter der Vorrichtung 10 ist
Ublicherweise eine (nicht dargestellter) Tabakschneid-
vorrichtung angeordnet. Die Vorrichtung 10 umfallt zwei
Verdichtungselemente 12 und 13, die einerseits zum
Transport des Tabaks von einem Einlauf 14 zu einem
Auslauf 15 und andererseits zum Verdichten des Tabaks
ausgebildet sind. In der in den Figuren 1 und 2 gezeigten
Ausfiihrungsform sind die Verdichtungselemente 12 und
13 als Ketten 16 und 17 ausgebildet. Jedes Verdich-
tungselement 12, 13 weist eine endlose und umlaufende
Kette 16, 17 auf, die jeweils um eine Antriebsachse 18,
19 (oder auch Antriebswalze) und um eine Umlenkachse
20, 21 (oder auch Umlenkwalze) gefiihrt ist. Die Ketten
16, 17 sind ubereinander angeordnet, so dal} die obere
Kette 16 als Oberkette und die untere Kette 17 als Un-
terkette bezeichnet wird.

[0017] Die Ketten 16, 17 sind derart angeordnet, dal3
sie im wesentlichen trichterférmig vom Einlauf 14 zum
Auslauf 15 verlaufen. Beide Ketten 16, 17 weisen eine
strukturierte Oberflache auf. Am Auslauf 15 sind sowohl
der Oberkette als auch der Unterkette Mundstiicke 22
und 23 zugeordnet. Das Mundstlck 22 ist fest an der
Oberkette angeordnet, wahrend das Mundstiick 23 fest
an der Unterkette angeordnet ist. Mit anderen Worten
sind die Mundstiicke 22, 23 starr an den Verdichtungs-
elementen 12, 13 angeordnet. Beide Mundstiicke 22, 23
definieren mit ihren in Transportrichtung (Pfeil 11) wei-
senden Enden 24, 25 eine vertikal zur Transportrichtung
(Pfeil 11) verlaufende Ebene 26.

[0018] Beide Ketten 16, 17 bzw. deren Antriebs- und
Umlenkachsen 18 bis 21 sind an seitlichen Stiitzelemen-
ten 27, 28, 29, 30 gelagert. Samtliche Stitzelemente 27
bis 30 sind als Seitenwande ausgebildet. Zwei Stiitzele-
mente 27, 28, namlich bewegliche Seitenwande, bilden
eine inneren Rahmen 31. Die obere Kette 16 ist mit ihren
Antriebs- und Umlenkachsen 18, 20 fest an den beweg-
lichen Seitenwanden angeordnet. Der innere Rahmen
31 ist als Einheit beweglich und vorzugsweise innerhalb
eines auleren, durch die Stiitzelemente 29, 30, namlich
unbewegliche Seitenwande gebildeten Rahmen 32 an-
geordnet und gefiihrt. Mit anderen Worten ist das untere
Verdichtungselement 13 zusammen mit dem unteren
Mundsttick 23 fest und unbeweglich, also starr am Rah-
men 32 angeordnet. Das obere Verdichtungselement 12
zusammen mit dem oberen Mundstlick 22 dagegen ist
am beweglichen Rahmen 31 angeordnet und zusammen
mit diesem in vertikaler Richtung auf- und abbewegbar.
[0019] Das Verdichtungselement 12 ist mittels des be-
weglichen Rahmens 31 linear bewegbar ausgebildet. Die
lineare Bewegung kann allein aus der Schwerkraft eines
aus Verdichtungselement 12 und beweglichem Rahmen
31 gebildeten beweglichen Systems erfolgen. Mit ande-
ren Worten druckt das bewegliche System mit seinem
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Eigengewicht nach unten in Richtung des darunter be-
findlichen Tabakkuchens, so dal® das bewegliche Sy-
stem quasi auf dem Tabakkuchen aufliegt. Zum Aufbrin-
gen einer zusatzlichen Prefl3kraft nach unten in Richtung
Tabakkuchen in linearer Ausrichtung ist ein Element 33
zum Aufbringen der PreRkraft zum Verdichten des Ta-
baks vorgesehen. In der gezeigten Ausfuhrungsform ist
das Element 33 ein pneumatischer Balgzylinder 34, der
als PrefRbalgzylinder ausgebildet ist. Andere Ubliche Ele-
mente zum Aufbringen einer Prel3kraft sind ebenfalls ver-
wendbar. Der pneumatische Balgzylinder 34 ist zwi-
schen den Stltzelementen 27 bis 30, also innerhalb des
inneren Rahmens 31 angeordnet und mit dem oberen
Verdichtungselement 12 in Wirkverbindung. Genauer
gesagt ist der Balgzylinder 34 auf seiner nach oben wei-
senden Seite 62 an einem Quersteg 63 des unbewegli-
chen Rahmens 32 befestigt. Mit seiner nach unten wei-
senden Seite 64 ist der Balgzylinder 34 an einem Quer-
steg 65 des beweglichen Rahmens 31 angeordnet, so
daR eine Betatigung des Balgzylinders 34 zu einer Line-
arbewegung des oberen Verdichtungselementes 12 aus
einer oberen Position gemaf Figur 5 nach unten in Rich-
tung des Pfeils 35 und parallel zur Ebene 26 zu einer
unteren Position gemal Figur 6 fuhrt. Die Wirkverbin-
dung zwischen Balgzylinder 34 und oberem Verdich-
tungselement 12 ist dadurch hergestellit.

[0020] Oberhalb des Balgzylinders 34 ist ein weiterer
Balgzylinder 36 angeordnet. Der Balgzylinder 36 ist als
Hubbalgzylinder ausgebildet und steht mit dem oberen
Verdichtungselement 12 bzw. dem beweglichen Rah-
men 31, also insgesamt dem beweglichen System eben-
falls in Wirkverbindung. Der Balgzylinder 36 ist mit seiner
nach oben weisenden Seite 66 an einem Quersteg 67
des beweglichen Rahmens 31 und mit einer nach unten,
dem Balgzylinder 34 zugewandten Seite 68 an dem orts-
festen Quersteg 63 befestigt. Bei Betatigung des Balg-
zylinders 36 ist das obere Verdichtungselement 12 linear
nach oben in Richtung des Pfeils 37 und parallel zur Ebe-
ne 26 beweglich. Diese Linearbewegung des Verdich-
tungselementes 12 nach oben dient insbesondere zu
Reinigungs- oder Wartungszwecken bzw. zur Einstel-
lung der Einlauf- und Auslaufhéhe..

[0021] Der Balgzylinder 36 befindet sich unter dem
Masseschwerpunkt bzw. dem Verdichtungskraftzentrum
des gesamten beweglichen Systems, das aus Verdich-
tungselement 12 und beweglichem Rahmen 31 besteht,
und der Balgzylinder 34 ist im Kraftzentrum zwischen
dem beweglichen System (siehe oben) und dem festen
System, das aus dem unteren Verdichtungselement 13
sowie dem unbeweglichen Rahmen 32 gebildet ist, an-
geordnet und beide Balgzylinder 34, 36 dienen zur direk-
ten und umlenkungsfreien Krafteinleitung. Selbstver-
standlich konnen die Balgzylinder 34, 36 auch durch an-
dere ubliche Elemente zur Betatigung des oberen Ver-
dichtungselementes 12 ersetzt werden.

[0022] Alternativ zu den Ketten 16, 17 kdnnen auch
Walzenanordnungen 38, 39 als Verdichtungselement
12, 13 verwendet werden (siehe Figuren 3 und 4). Die
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Walzenanordnungen 38, 39 bestehen jeweils aus meh-
reren, im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel zwei, Walzen
40, 41 bzw. 42, 43, wobei die Walzen 40, 41 das obere
Verdichtungselement 12 und die Walzen 42, 43 das un-
tere Verdichtungselement 13 bilden. Der grundsétzliche
Aufbau der Vorrichtung 10 mit Walzenanordnungen 38,
39 sowie das Funktionsprinzip entsprechen im wesent-
lichen dem Aufbau und dem Funktionsprinzip der aus-
fuhrlich beschriebenen Vorrichtung 10 mit Ketten 16, 17,
so dal auf eine ausflihrliche Beschreibung zu den Figu-
ren 3 und 4 verzichtet wird.

[0023] Die Walzen 40 bis 43 sind zur verbesserten
Handhabung bei Wartung, Montage etc. nach dem Halb-
schalenprinzip (siehe insbesondere Figur 10) aufgebaut.
Das Prinzip wird anhand einer Walze 40 naher erlautert,
gilt jedoch fur samtliche Walzen 40 bis 43. Eine zylindri-
sche Mantelflache 44 der Walze 40 besteht aus zwei
Halbschalen 45, 46, die mittels Spannscheiben 47, 48
auf einer Achse bzw. Welle 49 angeordnet und befestigt
sind. Die Spannscheiben 47, 48 sind hierzu an Stirn-
scheiben 50, 51 der Walze 40 I6sbar befestigt, und zwar
vorzugsweise mittels Schrauben 52. Zur Ubertragung
von (Klemm-)Kréften ist zwischen den Spannscheiben
47, 48 und den Stirnscheiben 50, 51 eine Konusverbin-
dung vorgesehen. Die Stirnscheiben 50, 51 weisen eine
konzentrisch zu ihrer Rotationsachse 53 verlaufende ko-
nische Flache 54 auf. Korrespondierend dazu sind die
Spannscheiben 47, 48 mit einer konischen Ausnehmung
55 versehen. Die Winkel der konischen Flachen 54 und
der konischen Ausnehmungen 55 sind variabel und han-
gen u.a. von der gewiinschten Klemmkraft ab. Bevorzugt
ist jedoch ein Winkel zwischen 5° und 15°. Zur Ubertra-
gung der Rotation der Welle 49 auf die Walze 40 ist zwi-
schen Welle 49 und Walze 40 eine (nicht explizit darge-
stellte) Pal3feder-NutVerbindung vorgesehen.

[0024] Die Halbschalen 45, 46 werden aus einem ge-
schlossenen Zylinder gefertigt und erst nach vollstandi-
ger Bearbeitung getrennt, so daf sich eine hohe Rund-
laufgenauigkeit, verbunden mit einem minimalem Spalt
zwischen den Halbschalen 45, 46 ergibt. Die erforderli-
che Klemmkraft ergibt sich aus dem Verspannen der
Spannscheiben 47, 48. Durch Anziehen der Schrauben
52 wird ein Kraft F1 in Richtung Pfeil 56 ausgelibt, die
parallel zur Rotationsachse 53 wirkt. Diese Klemmkraft
F1 wird durch die konische Verbindung in zwei Kraftkom-
ponenten zerlegt, namlich eine Kraft F2, die senkrecht
zur Rotationsachse 53 in Richtung Pfeil 57 verlauft, und
eine Kraft F1’, die parallel zur Kraft F1 verlauft, aber ge-
ringer als diese ist. Fir die Gite der Verbindung zwischen
Walze 40 und Achse/Welle 49 ist jedoch ausschlieRlich
die Klemmkraft F2 relevant.

[0025] Fir die Beweglichkeit der Stitzelemente 27,
28, namlich der Seitenwande des beweglichen Rahmens
31 sind in den beweglichen Seitenwanden Langldcher
58 ausgebildet (siehe insbesondere Figur 7). Auf der
Achse/Welle 49 bzw. an der beweglichen Seitenwand
(Stutzelement 28) ist ein Dichtungselement 59 fir das
Langloch 58 zum VerschlieRen desselben angeordnet.
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Das Dichtungselement 59 ist in dieser Ausfihrungsform
als Excenterscheibe 60 ausgebildet. Details der Excen-
terscheibe 60 ergeben sich aus der Figurenfolge 9a bis
9c. Die Excenterscheibe 60 ist drehbar an der bewegli-
chen Seitenwand bzw. dem beweglichen Rahmen 31 an-
geordnet und weist eine Offnung 61 auf, in der die Achse/
Welle 49, die an der unbeweglichen Seitenwand bzw.
dem unbeweglichen Rahmen 32 angeordnet ist, gefiihrt
ist. Die Excenterscheibe 60 ist derart ausgebildet, dal®
sie sich biindig in eine korrespondierende Ausnehmung,
die an der Innenseite der beweglichen Seitenwand ge-
bildet ist, einpalt. Die Figuren 9a bis 9¢ zeigen unter-
schiedliche Positionen der Excenterscheibe 60. Bei der
Figur 9a ist der Rahmen 31 in seiner unteren Position
gezeigt. Die Figur 9b zeigt den Rahmen 31 in seiner Mit-
telposition. Die Figur 9c zeigt die obere Position des Rah-
mens 31. Die Offnung 61 ist durch nicht gezeigte Mon-
tageelemente geschlossen bzw. nach auf3en hin abge-
dichtet, so daf} ein Tabakaustritt verhindert ist.

[0026] Inweiteren nicht gezeigten Ausfiihrungsformen
kann auch das untere Verdichtungselement 13 beweg-
lich ausgebildet sein, wahrend das obere Verdichtungs-
element 12 ortsfest ist. Selbst die Beweglichkeit beider
Verdichtungselemente 12, 13 ist mdglich. Das Grund-
prinzip der Linearbewegung entspricht bei allen Ausfiih-
rungsformen dem ausfiihrlich beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispiel. Auch kdnnen die Verdichtungselemente
12, 13 nebeneinander angeordnet sein, so dal die Stit-
zelemente 27 bis 30 als Ober- und Bodenwé&nde ausge-
bildet sind.

[0027] Im folgenden wird das Verfahren zum Verdich-
ten von Tabak anhand der Vorrichtung 10 gemaR der
Figuren 1 und 2 néher erlautert:

Der Vorrichtung 10 als Teil eines Tabakschneiders
wird Tabak oder dergleichen zugefiihrt. Der Tabak
wird durch die angetriebenen Ketten 16, 17 oder
Walzen 40 bis 43 zwischen den Verdichtungsele-
menten 12, 13 hindurchgeftihrt. Durch die Verjin-
gung der Verdichtungselemente 12, 13 zum Auslauf
15 hinwird der Tabak zusammengedriickt, was auch
als Verdichten bezeichnet wird. Dabei wird aus dem
Tabak insbesondere Luft und Feuchtigkeit heraus-
gepref3t. Mit zunehmender Verdichtung des Tabaks
steigt die auf das obere Verdichtungselement 12 wir-
kende Hubkraft, da das untere Verdichtungselement
13 ortsfest ist. Prinzipiell wiirde das obere Verdich-
tungselement 12 dadurch angehoben werden. Um
jedoch das Ausweichen des oberen Verdichtungs-
elementes 12 zu verhindern, wird eine Gegenkraft
zur Hubkraft aufgebracht. Hierfur ist der Balgzylinder
34 ausgebildet, der eine Prel3kraft erzeugt, die ent-
gegen der Hubkraft wirkt. Der Druck im Balgzylinder
34 wird proportional geregelt, so daf} die PreRkraft,
die der Hubkraft entgegenwirkt, konstant ist. Mit an-
deren Worten stellt die durch den Balgzylinder 34
aufgebrachte Prel3kraft im Zusammenhang mitdem
Eigengewicht des beweglichen Systems ein unend-
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liche Feder dar. Dadurch ist die auf den Tabak wir-
kende (Verdichtungs-)Kraft, die sich aus der
PreRkraft des Balgzylinders 34 und der durch das
Eigengewicht des beweglichen Systems aufge-
brachten Kraft zusammensetzt, von der zugefiihrten
Tabakmenge unabhangig. In linearer Richtung fin-
det solange eine Ausgleichsbewegung des beweg-
lichen Systems statt, bis die durch den Tabak er-
zeugte bzw. aufgebrachte Hubkraft der Verdich-
tungskraft entspricht.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Verdichten von Tabak, Rippen oder
dergleichen, im wesentlichen umfassend ein erstes
Verdichtungselement (12) und ein zweites Verdich-
tungselement (13), die an Stiitzelementen (27, 28,
29, 30) angeordnet sind, sowie ein erstes Mundstiick
(22), das dem ersten Verdichtungselement (12) zu-
geordnet ist und ein zweites Mundstlick (23), das
dem zweiten Verdichtungselement (13) zugeordnet
ist, dadurch gekennzeichnet, daR mindestens ei-
nes der Verdichtungselemente (12, 13) zusammen
mit dem korrespondierenden Mundstlick (22, 23) re-
lativ zum anderen Verdichtungselement (13, 12) mit
dem korrespondierenden Mundstlick (23, 22) auf
einander zu und von einander weg linear bewegbar
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verdichtungselemente (12, 13)
Ubereinander angeordnet sind, wobei das obere
Verdichtungselement (12) relativ zum unteren Ver-
dichtungselement (13) bewegbar ist, derart, dafd das
obere Verdichtungselement (12) linear auf das un-
tere Verdichtungselement (13) zu und von diesem
weg bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das obere Verdichtungsele-
ment (12) fest an die Stiitzelemente (27, 28) bilden-
den, beweglichen Seitenwdnden angeordnet ist,
wahrend das untere Verdichtungselement (13) fest
an die Stltzelemente (29, 30) bildenden, unbeweg-
lichen Seitenwanden angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daBl die Mundstiicke (22,
23) jeweils starr mit den korrespondierenden Ver-
dichtungselementen (12, 13) verbunden sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die beweglichen Sei-
tenwande einen beweglichen Rahmen (31) bilden,
der an einem durch die unbeweglichen Seitenwande
gebildeten unbeweglichen U-férmigen Rahmen (32)
geflhrtist, wobei der beweglichen Rahmen (31) vor-
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10.

11.

12.

13.

14.

zugsweise innerhalb des unbeweglichen Rahmens
(32) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Element (33) zum Aufbringen der
PreRkraft fir das Verdichten des Tabaks am beweg-
lichen Rahmen (31) und unbeweglichen Rahmen
(32) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Element (33) zum Verdichten ein
pneumatischer Balgzylinder (34) ist, der mit dem
oberen Verdichtungselement (12) bzw. dem beweg-
lichen Rahmen (31) zur direkten, insbesondere um-
lenkungsfreien Krafteinleitung in Wirkverbindung
steht.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich der Balgzylinder (34) zwischen
den beweglichen und unbeweglichen Seitenwanden
im Verdichtungskraftzentrum der Vorrichtung (10)
befindet.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein zweiter Balgzylinder (36)
zum Anheben eines aus oberem Verdichtungsele-
ment (12) und beweglichem Rahmen (31) gebildeten
beweglichen Systems am beweglichen Rahmen
(31) und unbeweglichen Rahmen (32) angeordnet
ist, wobei der Balgzylinder (36) oberhalb des ersten
Balgzylinders (34) ebenfalls im Verdichtungskraft-
zentrum der Vorrichtung (10) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der zweite Balgzylinder (36) zum He-
ben des oberen Verdichtungselementes (12) mitdie-
sem bzw. mit dem beweglichen Rahmen (31) zur
direkten, insbesondere umlenkungsfreien Kraftein-
leitung in Wirkverbindung steht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, das die Verdichtungsele-
mente (12, 13) als endlose, umlaufende Ketten (16,
17) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB die Verdichtungsele-
mente (12, 13) als Walzenanordnungen (38, 39) aus-
gebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Walzen (40, 41, 42, 43) der Wal-
zenanordnungen (38, 39) nach dem Halbschalen-
prinzip aufgebaut sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die zylindrische Mantelflache
(44) der Walzen (40 bis 43) aus zwei Halbschalen
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(45, 46) besteht, die mittels eines Spannscheiben-
paares (47, 48) an der die Walzen (40 bis 43) antrei-
benden bzw. tragenden Achse/Welle (49) befestigt
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die Offnungen
(Langlécher 58) im Bereich der beweglichen Seiten-
wande an den Durchtrittsstellen der Achsen/Wellen
(49) des unteren Verdichtungselementes (13) abge-
deckt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Bereich der Offnungen (Langl6-
cher 58) Excenterscheiben (60) auf den Achsen/
Wellen (49) bzw. an den beweglichen Seitenwanden
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Excenterscheiben (60) bewegbar
an dem beweglichen Rahmen (31) angeordnet sind.

Verfahren zum Verdichten von Tabak, Rippen oder
dergleichen, im wesentlichen umfassend die Schrit-
te:

- Einfihren von Tabak zwischen zwei Verdich-
tungselemente (12, 13), die zusammen mit ei-
nem entsprechenden Mundstiick (22, 23) an
Stltzelementen (27, 28, 29, 30) gelagert sind,
- Bewegen mindestens eines Verdichtungsele-
mentes (12, 13) auf das andere zu, wodurch der
Tabak verdichtet wird, und

- gleichzeitiges Férdern des verdichteten Ta-
baks in Richtung der Mundstiicke (22,23),

dadurch gekennzeichnet, daB das Bewegen des
mindestens einen Verdichtungselementes (12, 13)
zum Verdichten des Tabaks auf das andere Verdich-
tungselement (12, 13) zu und von diesem weg linear
erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein beweglicher Rahmen (31), an
dem das obere Verdichtungselement (12) angeord-
net ist, zum Verdichten linear nach unten auf das
untere Verdichtungselement (13) bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich das obere Verdichtungselement
(12) mit dem oberen Mundstlick (22) zusammen mit
den Stitzelementen (27, 28) bewegt.

Claims

1.

Apparatus for compacting tobacco, ribs or the like,
essentially including a first compacting element (12)
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and a second compacting element (13), which are
arranged on supporting elements (27, 28, 29, 30),
as well as a first mouthpiece (22) which is assigned
to the first compacting element (12) and a second
mouthpiece (23) which is assigned to the second
compacting element (13),

characterized in that at least one of the compacting
elements (12, 13) together with the corresponding
mouthpiece (22, 23) is designed to be linearly mov-
able relative to the other compacting element (13,
12) with the corresponding mouthpiece (23, 22) to-
wards or away from each other.

Apparatus according to claim 1, characterized in
that the compacting elements (12, 13) are arranged
one above the other, wherein the upper compacting
element (12) is movable relative to the lower com-
pacting element (13) in such a way that the upper
compacting element (12) is movable linearly towards
the lower compacting element (13) and away from it.

Apparatus according to claim 1 or 2, characterized
in that the upper compacting element (12) is ar-
ranged permanently on movable side walls forming
the supporting elements (27, 28), while the lower
compacting element (13) is arranged permanently
on fixed side walls forming the supporting elements
(29, 30).

Apparatus according to any one of claims 1 to 3,
characterized in that the mouthpieces (22, 23) are
in each case rigidly connected to the corresponding
compacting elements (12, 13).

Apparatus according to any one of claims 1 to 4,
characterized in that the movable side walls form
a movable frame (31) which is guided on a fixed U-
shaped frame (32) formed by the fixed side walls,
wherein the movable frame (31) is preferably ar-
ranged within the fixed frame (32).

Apparatus according to claim 5, characterized in
that an element (33) for applying the pressing force
for compacting the tobacco is arranged on the mov-
able frame (31) and fixed frame (32).

Apparatus according to claim 6, characterized in
that the element (33) for compacting is a pneumatic
bellows cylinder (34) which is functionally connected
to the upper compacting element (12) or movable
frame (31) for direct application of force, particularly
without deflection.

Apparatus according to claim 7, characterized in
that the bellows cylinder (34) is located between the
movable and fixed side walls at the compacting force
centre of the apparatus (10).
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Apparatus according to claim 7 or 8, characterized
in that a second bellows cylinder (36) for lifting a
movable system consisting of upper compacting el-
ement (12) and movable frame (31) is arranged on
the movable frame (31) and fixed frame (32), wherein
the bellows cylinder (36) above the first bellows cyl-
inder (34) is also arranged at the compacting force
centre of the apparatus (10).

Apparatus according to claim 9, characterized in
that the second bellows cylinder (36) for lifting the
upper compacting element (12) is functionally con-
nected to the latter or to the movable frame (31) for
direct application of force, particularly without deflec-
tion.

Apparatus according to any one of claims 1 to 10,
characterized in that the compacting elements (12,
13) are constructed as endless, rotating chains (16,
17).

Apparatus according to any one of claims 1 to 10,
characterized in that the compacting elements (12,
13) are constructed as roller assemblies (38, 39).

Apparatus according to claim 12, characterized in
that the rollers (40, 41, 42, 43) of the roller assem-
blies (38, 39) are constructed on the half-shell prin-
ciple.

Apparatus according to claim 12 or 13, character-
ized in that the cylindrical peripheral surface (44) of
the rollers (40 to 43) consists of two half-shells (45,
46) which by means of a pair of strain washers (47,
48) are attached to the axle/shaft (49) driving or sup-
porting the rollers (40 to 43).

Apparatus according to any one of claims 12 to 14,
characterized in that the openings (slots 58) in the
region of the movable side walls are covered at the
points of passage of the axles/shafts (49) of the lower
compacting element (13).

Apparatus according to claim 15, characterized in
thatin the region of the openings (slots 58) eccentric
discs (60) are arranged on the axles/shafts (49) or
on the movable side walls.

Apparatus according to claim 16, characterized in
that the eccentric discs (60) are arranged movably
on the movable frame (31).

Method for compacting tobacco, ribs or the like, es-
sentially including the steps of:

- introducing tobacco between two compacting
elements (12, 13) which together with a corre-
sponding mouthpiece (22, 23) are mounted on
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19.

20.

14

supporting elements (27, 28, 29, 30),

- moving at least one compacting element (12,
13) towards the other, with the result that the
tobacco is compacted, and

- simultaneously transporting the compacted to-
bacco in the direction of the mouthpieces (22,
23),

characterized in that movement of the at least one
compacting element (12, 13) for compacting the to-
bacco towards the other compacting element (12,
13) and away from it takes place linearly.

Method according to claim 18, characterized in that
amovable frame (31) on which the upper compacting
element (12) is arranged is moved linearly down-
wards towards the lower compacting element (13)
for compacting.

Method according to claim 19, characterized in that
the upper compacting element (12) moves with the
upper mouthpiece (22) together with the supporting
elements (27, 28).

Revendications

Dispositif pour compacter du tabac, des cbtes ou
similaires, comportant essentiellement un premier
élément de compactage (12) et un deuxiéme élé-
ment de compactage (13) qui sont disposés sur des
éléments de support (27, 28, 29, 30), ainsi qu’une
premiére embouchure (22) affectée au premier élé-
ment de compactage (12) et une deuxiéme embou-
chure (23) affectée au deuxiéme élément de com-
pactage (13), caractérisé en ce qu’au moins l'un
des éléments de compactage (12, 13) avec I'embou-
chure (22, 23) correspondante est réalisé, par rap-
port a I'autre élément de compactage (13, 12) avec
'embouchure (23, 22) correspondante, de fagon a
pouvoir se déplacer linéairement I'un vers 'autre et
en s’éloignant 'un de l'autre.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les éléments de compactage (12, 13) sont
disposés 'un au-dessus del'autre, I'élément de com-
pactage (12) supérieur pouvant étre déplacé par rap-
portal’élément de compactage (13) inférieur, de sor-
te que I'élément de compactage (12) supérieur peut
étre déplace linéairement vers I'élément de compac-
tage (13) inférieur et en s’éloignant de celui-ci.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que I'élément de compactage (12) supérieur
est disposé de maniére fixe sur des parois latérales
mobiles formant les éléments de support (27, 28),
tandis que I'élément de compactage (13) inférieur
est disposé de maniere fixe sur des parois latérales



10.

1.

12,

15 EP 1 532 872 B1 16

immobiles formant les éléments de support (29, 30).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que les embouchures (22, 23) sont
respectivement assemblées de maniere rigide avec
les éléments de compactage (12, 13) correspon-
dants.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que les parois latérales mobiles for-
ment un cadre (31) mobile, qui est guidé sur un cadre
(32) immobile, en forme de U, formé par les parois
latérales immobiles, le cadre (31) mobile étant dis-
posé de préférence al'intérieur du cadre (32) immo-
bile.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que, pour I'application de la force de pression en
vue du compactage du tabac, un élément (33) est
disposé sur le cadre (31) mobile et sur le cadre (32)
immobile.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que |'élément (33) de compactage est un vérin a
soufflet (34) pneumatique qui est relié fonctionnel-
lement a I'élément de compactage (12) supérieur ou
au cadre (31) mobile pour appliquer une force direc-
te, en particulier exempte de déviation.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que le vérin a soufflet (34) se trouve entre les
parois latérales mobiles et immobiles au centre de
la force de compactage du dispositif (10).

Dispositif selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce qu’un deuxiéme vérin a soufflet (36) destiné
a lever un systéme mobile formé de I'élément de
compactage (12) supérieur et du cadre (31) mobile,
est disposé sur le cadre (31) mobile et le cadre (32)
immobile, le vérin a soufflet (36) étant disposé éga-
lement au-dessus du premier vérin a soufflet (34) au
centre de la force de compactage du dispositif (10).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que le deuxieme vérin a soufflet (36) destiné a
lever I'élément de compactage (12) supérieur est re-
lié fonctionnellement a ce dernier ou au cadre (31)
mobile pour appliquer une force directe, en particu-
lier exempte de déviation.

Dispositif selon 'une des revendications 1 a 10, ca-
ractérisé en ce que les éléments de compactage
(12, 13) sont réalisés sous forme de chaines (16,
17) circulant sans fin.

Dispositif selon 'une des revendications 1 a 10, ca-
ractérisé en ce que les éléments de compactage
(12, 13) sont réalisés sous forme d’agencements a
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

rouleaux (38, 39).

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce que les rouleaux (40, 41, 42, 43) des agence-
ments a rouleaux (38, 39) sont construits selon le
principe des demi-coques.

Dispositif selon la revendication 12 ou 13, caracté-
risé en ce que la surface d’enveloppe (44) cylindri-
que des rouleaux (40 a 43) est constituée de deux
demi-coques (45, 46) qui sont fixées, a I'aide d’'une
paire de rondelles de serrage (47, 48), sur 'axe/l’ar-
bre (49) portant ou entrainant les rouleaux (40 a 43).

Dispositif selon I'une des revendications 12 a 14,
caractérisé en ce que les ouvertures (trous oblongs
58) sont recouvertes dans la zone des parois laté-
rales mobiles, aux points de passage des axes/ar-
bres (49) de I'élément de compactage (13) inférieur.

Dispositif selon la revendication 15, caractérisé en
ce que, dans la zone des ouvertures (trous oblongs
58), des rondelles excentriques (60) sont disposées
sur les axes/arbres (49) ou sur les parois latérales
mobiles.

Dispositif selon la revendication 16, caractérisé en
ce que les rondelles excentriques (60) sont dispo-
sées de fagon a pouvoir se déplacer sur le cadre
(31) mobile.

Procédé pour compacter du tabac, des cotes ou si-
milaires, comprenant essentiellement les étapes
de:

- Introduction de tabac entre deux éléments de
compactage (12, 13) qui sont tourillonnés avec
une embouchure (22, 23) correspondante sur
des éléments de support (27, 28, 29, 30),

- Déplacement d’au moins un élément de com-
pactage (12, 13) vers l'autre, ce qui permet au
tabac d’étre compacté, et

- Transport simultané du tabac compacté en di-
rection des embouchures (22, 23),

caractérisé en ce que le déplacement d’au moins
un élément de compactage (12, 13) pour compacter
le tabac se fait vers I'autre élément de compactage
(12, 13) et en s’éloignant de celui-ci.

Procédé selon la revendication 18, caractérisé en
ce qu’un cadre (31) mobile sur lequel est disposé
I’élément de compactage (12) supérieur, est, pour
le compactage déplace, linéairement vers le bas sur
I’élément de compactage (13) inférieur.

Procédé selon la revendication 19, caractérisé en
ce que I'élémentde compactage (12) supérieur avec
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I'embouchure (22) supérieure se déplace en méme
temps que les éléments de support (27, 28).
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