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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbau
von wenigstens zwei Tabakstrangen sowie eine Anord-
nung zum Aufbau von wenigstens zwei Tabakstrangen
in einer Zigarettenstrangmaschine.

[0002] Eine entsprechende Anordnung zum Aufbau
von wenigstens zwei Tabakstrangen in einer Zigaretten-
strangmaschine und ein Verfahren zum Aufbau von we-
nigstens zwei Tabakstrangen in einer Zigarettenstrang-
maschine sind aus der EP 1 364 588 A1 der Anmelderin
bekannt.

[0003] Inder EP 1454 542 A1 ist ferner ein Verfahren
und eine Vorrichtung offenbart, mittels der in Abhangig-
keit des Tabakniveaus in zwei Stauschachten ein Ver-
teilelement, das Tabak aus einem einzigen Tabakvorrat
in die zwei Stauschachte verteilt, geschaltet werden
kann.

[0004] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren und eine Anordnung anzugeben, mittels der
das Tabakniveau bzw. die Stauhdhe des Tabaks in we-
nigstens einem Stauschacht eines Verteilers bzw. einer
Tabakstrangmaschine, insbesondere mitzweioder mehr
Stauschachten, effizient zu regeln ist.

[0005] Gelbst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Aufbau von wenigstens zwei Tabakstrangen aus
einem einzigen Tabakvorrat, wobei wenigstens zwei
Stauschachte mit Tabak aus dem Tabakvorrat beschickt
werden, wobei aus den wenigstens zwei Stauschachten
der Tabak in Richtung von wenigstens zwei Saugstrang-
forderern gefoérdert wird, wobei die Stauschachte quer
zur Forderrichtung der Saugstrangforderer angeordnet
sind, wobei die Stauschachte abwechselnd befiillt wer-
den, wobei die Befiillfrequenz und/oder die jeweilige Be-
fulldauer der Stauschéachte vorgegeben wird, wobei fir
jeden Stauschacht ein Verfahren zur Regelung der Stau-
héhe des Tabaks in dem Stauschacht angewendet wird,
wobei die Stauhdhe mittels wenigstens eines Sensors
erfasst wird und in Abhangigkeit der erfassten Stauhdhe
der Tabakdurchsatz eines sich in Férderrichtung des Ta-
baks an den Stauschacht anschlielenden Férderorgans
gesteuert wird, wobei die Befllldauer der jeweiligen
Stauschachte in Abhangigkeit vom Durchsatz der sich
an die Stauschachte anschlieRenden Férderorgane ein-
gestellt wird.

[0006] Durch das erfindungsgemafe Verfahren kon-
nen wenigstens zwei sehr homogene Tabakstrénge
gleichzeitig hergestellt werden. Es kann beispielsweise
sein, dass gemal der EP 1 364 588 A1 einer der dort
beschriebenen Stauschachte bevorzugt mit Tabak be-
flllt wird, beispielsweise mit einem Durchsatz, derin den
jeweiligen Stauschacht 40 bzw. 40’ geférdert wird, von
1 % bis 2 % mehr als der andere Stauschacht. In diesem
Fall kdnnte es dazu kommen, dass einer der beiden
Stauschachte gemal dem eben genannten Dokument
vollsténdig volllauft und der andere im Wesentlichen ent-
leert wird. Um diesem entgegen zu wirken, kann die Stau-
héhe entsprechend erfindungsgemaf geregelt werden,
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so dass sich eine im Wesentlichen gleiche Héhe der bei-
den oder mehreren Stauschachte ergibt. Hierdurch ist
ein sehr gleichmaRiger Strangaufbau jeden Stranges
moglich. Es ist hierbei auch fir den gleichmaRigen
Strangaufbau unwesentlich, dass auf die jeweiligen
Saugstrangférderer eine unterschiedliche Menge von
Tabak geférdert wird, da die Variation im Vergleich zu
dem Uberschuss an Tabak, der {blicherweise auf den
Saugstrangforderer geférdert wird, vernachlassigt wer-
den kann. Hierbei ist zu berucksichtigen, dass ublicher-
weise mehr als 10 % Tabak im Uberschuss den
Saugstrangférderern zugeférdert wird und vor Strangfor-
mung dieser Uberschuss von dem Tabakstrang abge-
schnitten bzw. entfernt wird.

[0007] ErfindungsgemaR ist vorgesehen, die Befiillfre-
quenz und/oder die jeweilige Beflilldauer der
Stauschachte vorzugeben. Da die Beflilldauer der jewei-
ligen Stauschéchte in Abhangigkeit vom Durchsatz der
sich an die Stauschachte anschlielRenden Férderorgane
eingestellt wird, kdbnnen sehr homogene Tabakstréange
erzeugt werden.

[0008] Es ist erfindungsgemaf erkannt worden, dass
zur Regelung der Stauhdhe von Tabak in einem
Stauschacht nicht nur der Fluss des Tabaks bzw. die
Menge des Tabaks pro Zeiteinheit in den Stauschacht
mafgeblich ist, sondern mindestens genauso mafRgeb-
lich das Abférdern des Tabaks aus dem Stauschacht.
Durch Erfassen des Tabakniveaus bzw. der Stauhdhe
des Tabaks in dem Stauschacht und entsprechende
Steuerung des Tabakdurchsatzes eines sich an den
Stauschacht anschlieRenden Férderorgans kann auf
einfache, effiziente und kostengtinstige Art und Weise
die Stauhdéhe von Tabak in einem Stauschacht geregelt
werden und insbesondere auf eine im Wesentlichen
gleichbleibenden Héhe eingestellt werden, so dass eine
gleichmaRige Férderung von Tabak vom Stauschacht zu
Ublichen Saugstrangforderern ermdglicht ist, wodurch
ein gleichmafiger Tabakstrangaufbau realisiert werden
kann.

[0009] Vorzugsweise wird der Tabak aus den wenig-
stens zwei Stauschachten auf jeweils wenigstens eine
Stromungsflache geférdert und anschlieBend den we-
nigstens zwei Saugstrangférderern zugefihrt.

[0010] Vorzugsweise wird das Verfahren zur Rege-
lung der Stauhdhe des Tabaks fur jeden Stauschacht
angewendet.

[0011] Vorzugsweise werden die Stauschachte ab-
wechselnd beflillt.

[0012] Der Zufluss in die Stauschachte kann kontinu-
ierlich sein, es kann allerdings auch ein unterbrochener
Zufluss sein. In dem Fall des unterbrochenen Zuflusses
ist es sinnvoll, den Integralanteil in dem Regler, der bei-
spielsweise ein PID-Regler sein kann, starker zu gewich-
ten.

[0013] Vorzugsweise wird bei einem Absinken der
Stauhdhe unter einen vorgebbaren Wert der Tabak-
durchsatz verringert. Ferner wird vorzugsweise bei ei-
nem Erhéhen der Stauhdhe Uber einen vorgebbaren
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Wert der Tabakdurchsatz erhéht.

[0014] Der Tabakdurchsatz wird zweckmafigin einem
Bereich von 10 %, insbesondere 1 % bis 3 %, um einen
vorgebbaren Normdurchsatz variiert. Eine derartige Va-
riation ist fUr die zu erwartenden Befiillungsschwankun-
gen des Stauschachtes ausreichend.

[0015] Eine schnellere Regelung ist dann mdglich,
wenn je nach Stauhéhe die GréRRe der Variation veran-
dert wird. Hierbei wird beispielsweise nicht durch einen
Sensor lediglich die Information gegeben, beispielsweise
die maximale Stauhohe ist erreicht, um dann den Durch-
satz in einer Art Treppenfunktion zu erhéhen, sondern
es wird eine kontinuierliche Erfassung der Stauhdhe er-
moglicht und der Durchsatz des Férderorgans entspre-
chend kontinuierlich verandert. Hierbei kann ein linearer
Zusammenhang zwischen der gemessenen Stauhdhe
und dem Durchsatz des Tabaks durch das Férderorgan
vorgesehen sein oder ein anderer Zusammenhang. Es
kann auch eine entsprechende Verzdgerung, die vorgeb-
bar sein kann, vorgesehen sein, d.h., dass bei Vergro-
Rern der Stauhdhe beispielsweise der Durchsatz erst
nach einer Verzégerung von einem Bruchteil einer Se-
kunde oder bis zu mehreren Sekunden vergréf3ert wird.
[0016] Vorzugsweise sind die Férderorgane Entnah-
mewalzen. Es ist besonders einfach moglich, zur Steue-
rung der Befiilldauer die Drehzahlen der Entnahmewal-
zen zu vergleichen.

[0017] Wenn die Befllldauer des jeweiligen
Stauschachtes in Abhangigkeit der jeweiligen Stauhéhe
in den Stauschachten eingestellt wird, ist eine sehr ge-
naue Regelung moglich.

[0018] Die Aufgabe wird ferner durch eine Anordnung
zum Aufbau von wenigstens zwei Tabakstrangen in einer
Zigarettenstrangmaschine mit den folgenden Merkma-
len geldst:

[0019] Zufuhrmittel zum Fdrdern von, insbesondere
dosiertem und/oder gesichtetem, Tabak zu wenigstens
jeweils einem Saugstrangférderer, wobei die Zufiihrmit-
tel wenigstens zwei Stauschachte umfassen, wobei ein
Beschickungsmittel vorgesehen ist, wobei das Beschik-
kungsmittel ein abwechselndes Befiillen der wenigstens
zwei Stauschdchte mit Tabak ermdglicht, wobei eine
Stauhohenregelvorrichtung mit wenigstens einem Sen-
sor zur Erfassung der Tabakstauhthe in einem
Stauschacht und mit einer Steuer- und/oder Regelvor-
richtung vorgesehen ist, wobei mittels der Steuer- und/
oder Regelvorrichtung der Tabakdurchsatz eines For-
derorgans, das sich in Tabakfoérderrichtung stromab-
warts dem Stauschacht anschlief3t, steuerbar ist, wobei
die jeweilige Dauer der Beschickung des jeweiligen
Stauschachtes steuerbar ist, wobei die Befiilldauer der
jeweiligen Stauschéachte in Abhangigkeit vom Durchsatz
der sich an die Stauschéchte anschlielenden Forderor-
gane eingestellt wird.

[0020] Durch die erfindungsgemafle Anordnung ist ei-
ne sehr effiziente Regelung der Tabakstauhdhe in einem
Stauschacht mdglich, wodurch ein sehr gleichmaRiger
Tabakstrang hergestellt werden kann.
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[0021] Vorzugsweise ist das Forderorgan eine Ent-
nahmewalze. Eine besonders einfache Regelung ist
dann mdglich, wenn die Drehzahl der Entnahmewalze
steuerbar ist.

[0022] Vorzugsweise sind die Stauschachte quer zur
Forderrichtung der Saugstrangférderer hintereinander
angeordnet. In diesem Fall ist eine sehr platzsparende
Anordnung realisierbar.

[0023] Vorzugsweise ist ein Beschickungsmittel vor-
gesehen, wobei das Beschickungsmittel ein abwech-
selndes Befiillen der wenigstens zwei Stauschachte mit
Tabak erméglicht. Eine besonders genaue Regelung ist
dann mdglich, wenn die jeweilige Dauer der Beschickung
des jeweiligen Stauschachtes steuerbar ist.

[0024] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrénkung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnung beschrieben. Beztiglich aller im Text nicht
naher erlauterten erfindungsgemafien Einzelheiten wird
ausdricklich auf die Zeichnung verwiesen. Es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemafen Anordnung zum Aufbau von
wenigstens zwei Tabakstrangen.

[0025] Fig. 1 zeigtin einer schematischen Darstellung

eine erfindungsgemafe Anordnung zum Aufbau von we-
nigstens zwei Tabakstrangen. Es sind insbesondere we-
sentliche Teile eines Tabakverteilers 10 dargestellt. Die
Fig. 1 entspricht in vielen Punkten bzw. Elementen der
Fig. 2 der EP 1 364 588 A1. Insbesondere sind auch die
weiteren Ausflhrungsbeispiele der europaischen Paten-
tanmeldung EP 1 364 588 A1 erfindungsgemaf zu vari-
ieren, wie der Fachmann nach Studium der vorliegenden
Patentanmeldung und der Fig. 1 der vorliegenden Pa-
tentanmeldung schnell und ohne weiteres nachvollzie-
hen kann. So kann beispielsweise das Verteilelement 39
auch gemal demjenigen der Fig. 1 und 4 bis 11 ausge-
bildet sein. Auch kénnen anstelle von zwei Tabakstran-
gen, die gemaR Fig. 1 der vorliegenden Anmeldung her-
gestellt werden kénnen, vier Tabakstrange hergestellt
werden, wie in der EP 1 364 588 A1 beschrieben ist.

[0026] Im Verteiler 10 wird auf an sich Ubliche Weise
aus dem Tabakvorrat 80 gesichteter Tabak oder unge-
sichteter Tabak, wie beispielsweise Kretek, mittels eines
Steilférderers 17 an einer Uberschiissigen Tabak abkam-
menden Paddelwalze 18 vorbei hochgeférdert und in ei-
nen Fallschacht 52 abgegeben. Zur Portionierung und/
oder Abtrennung etwaiger Transportluft dient das Flugel-
rad 38, indas der Tabak fallt. Das Fliigelrad 38 gibt Tabak
in einen Fallschacht 70 ab, an den sich in Férderrichtung
stromabwaérts des Fallschachtes 70 ein Verteilelement
39 anschlieflt. Das Verteilelement 39, das in Fig. 1 als
eine Art Klappe ausgestaltet ist und mittels dem Tabak
28, 28’ abwechselnd in die Stauschachte 40 und 40’ ein-
gelassen wird, ist als bewegbare Klappe ausgebildet. Es
kénnen auch diverse andere Verteilelemente 39 vorge-
sehen sein, wie beispielsweise diejenigen, die in der EP
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1 364 588 A1 beschrieben sind. Es kann auch ein Ver-
teilelement 39 vorgesehen sein, das beispielsweise in
der EP 1 454 542 A1 beschrieben ist.

[0027] Inden Stauschachten 40 und 40’ staut sich Ta-
bak 28 bzw. 28’ bis zu einer Stauhdhe 27 und 27’ bzw.
einem entsprechenden Tabakniveau. Der sich aufstau-
ende Tabak 28 bzw. 28’ wird durch eine Entnahmewalze
42 bzw. 42’ aus den Stauschéachten 40 und 40’ entnom-
men und mittels einer Ausschlagwalze 41 bzw. 41’ aus
den Entnahmewalzen 42, 42’ ausgeschlagen. Der Tabak
fallt dann in Richtung jeweils einer Strémungsflache 44
bzw. 44’. Auf dem Weg dorthin wird der Tabak mittels
einer Luftstromung 43 bzw. 43’ auf die Strémungsflachen
44, 44’ geférdert und zu entsprechenden Saugstrangfor-
derern 50 bzw. 50’ in einer Strangaufbaueinheit 51. Auf
den Saugstrangférderern 50 und 50’ bilden sich dann
Tabakstrange 90 und 90'. Die Tabakstrange 90, 90’ um-
fassen Ublicherweise mehr Tabak als nétig ist, um einen
Zigarettenstrang gleichmaRiger Dichte herzustellen. Aus
diesem Grunde wird in Ublicher Weise kurz vor Umhdil-
lung der jeweiligen Tabakstrange 90, 90’ Giberschissiger
Tabak abgeschert bzw. abgeschnitten. Der Uberschuss
liegt Ublicherweise bei mehr als 10 %. Der Tabakstrang
wird beispielsweise in Férderrichtung 91 hergestellt bzw.
die Saugstrangférderer 50 und 50’ bewegen sich in For-
derrichtung 91.

[0028] Um nuneinen mdglichst gleichmaRigen Tabak-
strang, insbesondere im Hinblick auf dessen Dichte her-
zustellen, ist es wiinschenswert, einen moglichst gleich-
maRigen Tabakfluss auf den Strémungsflachen 44, 44’
bzw. auf den entsprechenden FlieBbetten 44, 44’ zu er-
zeugen. Dieses wird insbesondere sehr gut dann reali-
siert, wenn die Stauhdhe 27, 27’ des Tabaks 28, 28’ in
dem jeweiligen Stauschacht 40, 40’ mdglichst konstant
ist. Ein weiteres Element zur Erhéhung der Qualitat der
aufgebauten Tabakstrange ist das Vibrationselement 60
bzw. 60’, das sich jeweils im Ausgangsbereich der
Stauschachte 40, 40’ befindet. Die im Wesentlichen
senkrecht angeordneten Stauschachte 40, 40’ enden mit
ihren Schachtauslassen, die als vibrierende Schachtaus-
lasse mit entsprechenden Vibrationselementen 60, 60’
ausgebildet sind, am unteren Ende jeweils iber einer mit
einer Ausschlagwalze 41, 41’ zusammenwirkenden Ent-
nahmewalze 42, 42’. Bezlglich der Funktion und Aus-
gestaltung der Vibrationselemente 60, 60’ bzw. der vi-
brierenden Stauschachtabschnitte 60, 60’ wird vollum-
fanglich Bezug genommen auf die EP 0919 143 A1 bzw.
DE 197 52 717 A1 der Anmelderin.

[0029] Um die Stauhdhe 27, 27’ in den jeweiligen
Stauschachten 40, 40’ méglichst konstant zu halten, wer-
den bei einer vorgebbaren Beschickungsfrequenz der
Stauschachte 40, 40’ und einer entsprechenden vorgeb-
baren Beschickungsdauer, die beispielsweise direkt
Uber eine Maschinensteuerungsvorrichtung 23 vorgeb-
bar sein kann, die Stauschachte 40, 40’ moglichst gleich-
mafig befillt. Hierbei kann es aufgrund der jeweiligen
Geometrie der Vorrichtungen, insbesondere der Vorrich-
tung gemal Fig. 1 dazu kommen, dass einer der
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Stauschachte 40, 40’ mit mehr Tabak befullt wird als der
andere. Um dieses auszugleichen, schlagt die Erfindung
vor, den Durchsatz von Tabak aus den Stauschachten
40, 40’ in Abhangigkeit der Stauhdhe 27, 27’ durch Va-
riation der Drehzahl der Entnahmewalzen 42, 42’ anzu-
passen. Hierzu sind Sensoren 11-16 vorgesehen, die
Uber Kabel 20, 21 mit einem Regler 22 verbunden sind.
[0030] Der Regler 22 ist tiber ein Kabel 24 mit der Ma-
schinensteuerungsvorrichtung 23 verbunden. Es kon-
nen Signale sowohl vom Regler 22 zur Maschinensteue-
rungsvorrichtung 23 gesendet werden als auch den um-
gekehrten Weg. Der Regler 22 nimmt die erfassten Si-
gnale der Sensoren 11-16 auf und wandelt diese in ein
Regelsignal um, mittels derer die Drehzahl der Entnah-
mewalzen 42, 42’, die mit dem Regler tiber Kabel 25 und
26 verbunden sind, gesteuert werden. Hierdurch ergibt
sich eine Regelung der Fillhéhe bzw. Stauhéhe 27, 27’
des Tabaks 28, 28’ in den Stauschachten 40, 40’. Der
Reglerkann hierbei beispielsweise ein tblicher PID-Reg-
ler sein, dessen Parameter vom Fachmann durch einfa-
ches Ausprobieren eingestellt werden kénnen.

[0031] Dassdiese Regelung der Stauhdhe 27, 27’ von
Tabak 28, 28’ in den Stauschachten 40, 40’ dazu flhrt,
dass ein Tabakstrang 90, 90’, der auf den jeweiligen
Saugstrangférderer 50, 50’ aufgeschauert wird, insge-
samt eine geringere Tabakmenge aufweist als der an-
dere Strang, ist wie vorstehend schon angedeutet wurde,
unproblematisch, da ohnehin eine gewisse Tabakmenge
nach Aufschauern des jeweiligen Tabakstranges vom
Tabakstrang abgeschnitten wird. Es muss lediglich dafir
gesorgt werden, dass die verbleibende und tats&chlich
benétigte Tabakmenge im jeweiligen Tabakstrang auch
aus dem jeweiligen Stauschacht abgeférdert wird.
[0032] Dievorgesehenen Sensoren 11-16 kdnnen ein-
fache Sensoren sein, die lediglich anzeigen, ob in dem
Bereich der jeweiligen Sensoren Tabak vorhanden ist.
Es kann sich beispielsweise um Ultraschallsensoren
oder optische Sensoren handeln. Die Sensoren kénnen
ferner auch ausgebildet sein, um eine relativ genaue La-
ge der Stauhdhe 27, 27’ in den jeweiligen Stauschachten
40, 40’ anzugeben. Es kdnnen also positionssensitive
Sensoren wie ein CCD-Array vorgegeben sein. Die Ge-
nauigkeit kann hierbei im Bereich von wenigen Millime-
tern sein. Je nach Art der Sensoren sind dann die Re-
gelparameter einzustellen.

[0033] Zusatzlich zu der Regelung der Stauhdhe 27,
27’ Uber den Tabakfluss, der aus den Stauschachten ab-
gefihrt wird, kann auch der Tabakfluss gesteuert wer-
den, der in die Stauschéchte hineingefuhrt wird. Hierzu
ist das Verteilelement 39 auch entsprechend variabel zu
steuern und nicht mit festen vorgegebenen Werten ein-
gestellt. Es empfiehlt sich hierbei, insbesondere die Be-
schickungsdauer des jeweiligen Stauschachtes 40, 40’
der Stauhdhe 27, 27’ anzupassen. Je niedriger die Stau-
héhe 27, 27’ ist, umso hoher sollte die Beschickungs-
dauer sein.

[0034] Es ist ferner mdglich, die Stauhdhe 27, 27
durch Erfahrung mit der entsprechenden Geometrie, die
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vorliegt, schon recht konstant zu halten, dadurch, dass
die Beschickungsdauer der jeweiligen Stauschachte un-
terschiedlich lange fest vorgegeben wird. Dieses kann
durch feste Voreinstellungen beispielsweise in der Ma-
schinensteuerungsvorrichtung 23 vorgegeben werden.
Die Beschickungsdauern kénnten dann auch méglicher-
weise manuell variiert werden, falls sich tber eine lan-
gere Zeit eine Anderung der Stauhéhe 27, 27’ ergibt, die
unerwinscht ist. Gleichwonhl ist es immer noch sinnvoll,
zumindest eine Feinjustierung der Stauhdhe 27, 27’ iiber
den Fluss des Tabaks aus dem Stauschacht zu regeln.
[0035] Es ist ferner vorzugsweise vorgesehen, dass
der Mittelwert der Stauhthe 27, 27’ und/oder die Summe
der Forderraten bzw. des Tabakflusses der Entnahme-
walzen 42, 42’ zur Steuerung der Forderrate des Steil-
forderers 17 dient.

[0036] Die Entnahmewalzen 42, 42’ sind vorzugswei-
se Stiftwalzen, deren Stifte insbesondere zur Drehrich-
tung der Walzen geneigt sind.

Bezugszeichenliste

[0037]

10 Tabakverteiler
11-16 Sensorelement

17 Steilférderer

18 Paddelwalze

20 Kabel

21 Kabel

22 Regler

23 Maschinensteuerungsvorrichtung
24-26 Kabel

27,27  Stauhdhe

28,28  Tabak

38 Flugelrad

39 Verteilelement
40,40° Stauschacht
41,41  Ausschlagwalze
42,42’ Entnahmewalze
43,43  Luftstrémung
44,44  Strédmungsflache
50,50° Saugstrangforderer
51 Strangaufbaueinheit
52 Fallschacht

60, 60° Vibrationselement
70 Fallschacht

80 Tabakvorrat

90,90 Tabakstrang

91 Forderrichtung
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbau von wenigstens zwei Tabak-
strangen (90, 90°) aus einem einzigen Tabakvorrat
(80), wobei wenigstens zwei Stauschachte (40, 40°)
mit Tabak (28, 28’) aus dem Tabakvorrat (80) be-
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schickt werden, wobei aus den wenigstens zwei
Stauschachten (40, 40’) der Tabak (28, 28’) in Rich-
tung von wenigstens zwei Saugstrangférderern (50,
50’) gefordert wird, wobei die Stauschachte (40, 40°)
quer zur Férderrichtung (91) der Saugstrangférderer
(51) angeordnet sind, wobei die Stauschachte (40,
40’) abwechselnd befiillt werden, wobei die Befill-
frequenz und/oder die jeweilige Befiilldauer der
Stauschachte (40, 40’) vorgegeben wird, dadurch
gekennzeichnet, dass fir jeden Stauschacht (40,
40’) ein Verfahren zur Regelung der Stauhdhe (27,
27’) des Tabaks (28, 28’) in dem Stauschacht (40,
40’) angewendet wird, wobei die Stauhdhe (27, 27’)
mittels wenigstens eines Sensors (11-16) erfasst
wird und in Abhangigkeit der erfassten Stauhdhe
(27, 27’) der Tabakdurchsatz eines sich in Forder-
richtung des Tabaks (28, 28’) an den Stauschacht
(40, 40’) anschlieRenden Forderorgans (42, 42°) ge-
steuert wird, wobei die Befllldauer der jeweiligen
Stauschachte (40, 40’) in Abhangigkeit vom Durch-
satz der sich an die Stauschachte (40, 40’) anschlie-
Renden Férderorgane (42, 42’) eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Tabak (28, 28’) aus den wenig-
stens zwei Stauschachten (40, 40’) auf jeweils we-
nigstens eine Strédmungsflache (44, 44’) gefordert
wird und anschlieBend den wenigstens zwei
Saugstrangférderern (50, 50°) zugefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei einem Absinken der Stau-
hohe (27, 27’) unter einen vorgebbaren Wert der Ta-
bakdurchsatz verringert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass bei einem Erhéhen
der Stauhdhe (27, 27°) liber einen vorgebbaren Wert
der Tabakdurchsatz erhéht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Tabakdurchsatz
in einem Bereich von 10 %, insbesondere 1 % bis 3
%, um einen vorgebbaren Normdurchsatz variiert
wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass je nach Stauhbhe (27, 27’) die Grofie
der Variation verandert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Forderorgane
(42, 42’) Entnahmewalzen sind.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Steuerung der Befiilldauer die
Drehzahlen der Entnahmewalzen (42, 42’) vergli-
chen werden.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Befllldauer des
jeweiligen Stauschachtes (40, 40’) in Abhangigkeit
derjeweiligen Stauhdhe (27, 27’) in den Stauschach-
ten (40, 40’) eingestellt wird.

Anordnung zum Aufbau von wenigstens zwei Tabak-
strangen (90, 90’) in einer Zigarettenstrangmaschine
mit den folgenden Merkmalen:

Zufthrmittel (17, 38, 39, 40, 40, 52, 70) zum
Férdern von, insbesondere dosiertem und/oder
gesichtetem, Tabak (28, 28’) zu wenigstens je-
weils einem Saugstrangforderer (50, 50°), wobei
die Zufihrmittel (17, 38, 39, 40, 40’, 52, 70) we-
nigstens zwei Stauschachte (40, 40’) umfassen,
wobei ein Beschickungsmittel (39) vorgesehen
ist, wobei das Beschickungsmittel (39) ein ab-
wechselndes Beflllen der wenigstens zwei
Stauschachte (40, 40’) mit Tabak (28, 28’) er-
moglicht, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Stauhdhenregelvorrichtung mit wenigstens ei-
nem Sensor (11-16) zur Erfassung der Tabak-
stauhdhe (27, 27’) in einem Stauschacht (40,
40’) und mit einer Steuer- und/oder Regelvor-
richtung (22) vorgesehen ist, wobei mittels der
Steuer- und/oder Regelvorrichtung (22) der Ta-
bakdurchsatz eines Foérderorgans (42, 42°), das
sich in Tabakférderrichtung stromabwérts dem
Stauschacht (40, 40’) anschlief3t, steuerbar ist,
wobei die jeweilige Dauer der Beschickung des
jeweiligen Stauschachtes (40, 40’) steuerbarist,
wobei die Befllldauer der jeweiligen
Stauschachte (40, 40’) in Abhangigkeit vom
Durchsatz der sich an die Stauschachte (40, 40’)
anschlieBenden Forderorgane (42, 42’) einge-
stellt wird.

Anordnung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Férderorgan (42, 42’) eine Ent-
nahmewalze ist.

Anordnung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drehzahl der Entnahmewalze
(42, 42’) steuerbar ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens zwei
Strémungsflachen (44, 44’) vorgesehen sind, die
den Tabak zu den jeweiligen Saugstrangférderern
(50, 50’) fuhren.

Anordnung nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stauschéachte
(40, 40’) quer zur Forderrichtung (91) der
Saugstrangforderer (50, 50°) hintereinander ange-
ordnet sind.
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Claims

Method of building up at least two tobacco ropes (90,
90’) from a single tobacco supply (80), wherein at
least two accumulating shafts (40, 40’) are charged
with tobacco (28, 28’) from the tobacco supply (80),
wherein from the at least two accumulating shafts
(40, 40’) the tobacco (28, 28’) is fed in the direction
of at least two suction rope conveyors (50, 50°),
wherein the accumulating shafts (40, 40’) are dis-
posed transversely of the feed direction (91) of the
suction rope conveyors (51), wherein the accumu-
lating shafts (40, 40’) are filled alternately, wherein
the filling frequency and/or the respective filling pe-
riod of the accumulating shafts (40, 40’) is preset,
characterized in that for each accumulating shaft
(40, 40’) a method of regulating the accumulation
level (27, 27’) of the tobacco (28, 28’) in the accu-
mulating shaft (40, 40’) is used, wherein the accu-
mulation level (27, 27’) is detected by means of at
least one sensor (11-16) and in dependence upon
the detected accumulation level (27, 27°) the tobacco
feed rate of a feed element (42, 42’), which is dis-
posed in feed direction of the tobacco (28, 28’) down-
stream of the accumulating shaft (40, 40’), is con-
trolled, wherein the filling period of the respective
accumulating shafts (40, 40’) is adjusted in depend-
ence upon the feed rate of the feed elements (42,
42’) disposed downstream of the accumulating
shafts (40, 40).

Method according to claim 1, characterized in that
the tobacco (28, 28’) is fed from the at least two ac-
cumulating shafts (40, 40’) onto in each case at least
one flow surface (44, 44’) and then supplied to the
at least two suction rope conveyors (50, 50°).

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that, if the accumulation level (27, 27’) drops below
a selectable value, the tobacco feed rate is reduced.

Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terized in that, if the accumulation level (27, 27’)
rises above a selectable value, the tobacco feed rate
is increased.

Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terized in that the tobacco feed rate is varied in a
range of 10%, in particular 1% to 3%, about a se-
lectable standard feed rate.

Method according to claim 5, characterized in that
depending on the accumulation height (27, 27’) the
magnitude of the variation is varied.

Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terized in that the feed elements (42, 42°) are re-
moval rollers.
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Method according to claim 7, characterized in that
for controlling the filling period the rotational speeds
of the removal rollers (42, 42’) are compared.

Method according to one of claims 1 to 8, charac-
terized in that the filling period of the respective
accumulating shaft (40, 40’) is adjusted in depend-
ence upon the respective accumulation level (27,
27’) in the accumulating shafts (40, 40°).

Arrangement for building up at least two tobacco
ropes (90, 90) in a cigarette rope machine having
the following features:

feed means (17, 38, 39, 40, 40’, 52, 70) for feed-
ing, in particular metered and/or screened, to-
bacco (28, 28’) to at least in each case one suc-
tion rope conveyor (50, 50’), wherein the feed
means (17, 38, 39, 40, 40’, 52, 70) comprise at
least two accumulating shafts (40, 40’), wherein
a charging means (39) is provided, wherein the
charging means (39) enables an alternate filling
of the at least two accumulating shafts (40, 40°)
with tobacco (28, 28’), characterized in that an
accumulation level regulating device having at
least one sensor (11-16) for detecting the tobac-
co accumulation level (27, 27’) in an accumulat-
ing shaft (40, 40’) and having a control and/or
regulating device (22) is provided, wherein by
means of the control and/or regulating device
(22) the tobacco feed rate of a feed element (42,
42’), which is disposed in tobacco feed direction
downstream of the accumulating shaft (40, 40°),
is controllable, wherein the respective charging
period of the respective accumulating shaft (40,
40’) is controllable, wherein the filling period of
the respective accumulating shafts (40, 40’) is
adjusted in dependence upon the feed rate of
the feed elements (42, 42’) disposed down-
stream of the accumulating shafts (40, 40’).

Arrangement according to claim 10, characterized
in that the feed element (42, 42’) is a removal roller.

Arrangement according to claim 11, characterized
in that the rotational speed of the removal roller (42,
42’) is controllable.

Arrangement according to one of claims 10 to 12,
characterized in that at least two flow surfaces (44,
44’) are provided, which guide the tobacco to the
respective suction rope conveyors (50, 50’).

Arrangement according to one of claims 10 to 13,
characterized in that the accumulating shafts (40,
40’) are disposed one behind the other transversely
of the feed direction (91) of the suction rope convey-
ors (50, 50°).
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Revendications

Procédé pour confectionner au moins deux boudins
de tabac (90, 90’) a partir d’'une réserve de tabac
(80) unique, selon lequel au moins deux cheminées
d’accumulation (40, 40’) sont chargées avec du ta-
bac (28, 28’) tiré de la réserve de tabac (80), le tabac
(28, 28’) est, a partir des au moins deux cheminées
d’accumulation (40, 40’), transporté en direction d’au
moins deux transporteurs aspirants de boudin (50,
50), les cheminées d’accumulation (40, 40’) sont po-
sitionnées transversalement a la direction de trans-
port (91) des transporteurs aspirants de boudin (51),
les cheminées d’accumulation (40, 40’) sont rem-
plies en alternance, et la fréquence de remplissage
et/ou la durée de remplissage respective des che-
minées d’accumulation (40, 40’) est pré-établie, ca-
ractérisé en ce que pour chaque cheminée d’ac-
cumulation (40, 40’) est mis en application un pro-
cédé de régulation de la hauteur d’accumulation (27,
27’) du tabac (28, 28’) dans la cheminée d’accumu-
lation (40, 40’), selon lequel la hauteur d’accumula-
tion (27, 27’) est détectée, au moyen d’au moins un
capteur (11 a 16), et la vitesse de transmission du
tabac d’'un organe transporteur (42, 42’) faisant im-
médiatement suite a la cheminée d’accumulation
(40, 40’) dans la direction de transport du tabac (28,
28’), est commandée en fonction de la hauteur d’ac-
cumulation (27, 27’) détectée, la durée de remplis-
sage des cheminées d’accumulation (40, 40’) res-
pectives étant alors réglée en fonction de la vitesse
de transmission des organes transporteurs (42, 42’)
faisantimmédiatement suite aux cheminées d’accu-
mulation (40, 40°).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le tabac (28, 28’) est, a partir des au moins
deux cheminées d’accumulation (40, 40’), transporté
sur au moins une surface d’écoulement (44, 44’) res-
pective, et est ensuite amené aux au moins deux
transporteurs aspirants de boudin (50, 50°).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que, dans le cas d’un abaissement de la hau-
teur d’accumulation (27, 27’) en dessous d’une va-
leur prédéfinissable, la vitesse de transmission du
tabac est réduite.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que, dans le cas d’une élévation de
la hauteur d’accumulation (27, 27’) au-dessus d’'une
valeur prédéfinissable, la vitesse de transmission du
tabac est augmentée.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que la vitesse de transmission du
tabac subit une variation se situant dans une plage
de 10 %, en particulier de 1 % a 3 %, autour d’'une
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vitesse de transmission normalisée prédéfinissable.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que 'amplitude de la variation est modifiée sui-
vant la hauteur d’accumulation (27, 27’) chaque fois
considérée.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que les organes transporteurs (42,
42’) sont des cylindres de prélévement.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que pour la commande de la durée de remplis-
sage, les vitesses de rotation des cylindres de pré-
levement (42, 42’) sont comparées.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que la durée de remplissage de
chacune des cheminées d’accumulation (40, 40’) est
réglée en fonction de la hauteur d’accumulation res-
pective (27, 27’) dans les cheminées d’accumulation
(40, 40').

Installation pour confectionner au moins deux bou-
dins de tabac (90, 90’) dans une machine a produire
des boudins de cigarette, présentant les caractéris-
tiques suivantes :

des moyens d’alimentation (17, 38, 39, 40, 40,
52, 70) destinés a transporter du tabac (28, 28’),
en particulier du tabac dosé et/ou tamisé, vers
au moins un transporteur aspirant de boudin (50,
50") respectif, étant précisé que les moyens
d’'alimentation (17, 38, 39, 40, 40’, 52, 70) com-
prennent au moins deux cheminées d’accumu-
lation (40, 40’), qu'un moyen de chargement (39)
est prévu, et que le moyen de chargement (39)
permet un remplissage en alternance des au
moins deux cheminées d’accumulation (40, 40°)
avecdutabac (28, 28’), caractérisée en ce qu’il
est prévu un dispositif de réglage de hauteur
d’accumulation comportantau moins un capteur
(11 a 16), destiné a détecter la hauteur d’accu-
mulation (27, 27°) du tabac dans une cheminée
d’accumulation (40, 40’), et un dispositif de com-
mande et/ou de régulation (22), la vitesse de
transmission du tabac d’un organe transporteur
(42, 42’), qui fait immédiatement suite a la che-
minée d’accumulation (40, 40’), en aval de celle-
ci dans la direction de transport du tabac, pou-
vant étre commandée au moyen du dispositif de
commande et/ou de régulation (22), la durée
respective du chargement de la cheminée d’'ac-
cumulation (40, 40’) respective pouvant étre
commandée, et la durée de remplissage des
cheminées d’accumulation (40, 40’) respectives
étant réglée en fonction de la vitesse de trans-
mission des organes transporteurs (42, 42’) fai-
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sant immédiatement suite aux cheminées d’'ac-
cumulation (40, 40°).

Installation selon la revendication 10, caractérisée
en ce que l'organe transporteur (42, 42’) est un cy-
lindre de prélévement.

Installation selon la revendication 11, caractérisée
en ce que la vitesse de rotation du cylindre de pré-
levement (42, 42’) peut étre commandée.

Installation selon I'une des revendications 10 a 12,
caractérisée en ce qu’il est prévu au moins deux
surfaces d’écoulement (44, 44’), qui conduisent le
tabacauxtransporteurs aspirants de boudin (50, 50°)
respectifs.

Installation selon I'une des revendications 10 a 13,
caractérisée en ce que les cheminées d’accumu-
lation (40, 40’) sont positionnées l'une derriere
l'autre, transversalement a la direction de transport
(91) des transporteurs aspirants de boudin (50, 50°).
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