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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Zu-
fuhr von Schnitttabak von einer Tabakaufgabeeinheit zu
einer Tabakverarbeitungsmaschine, vorzugsweise einer
Zigarettenherstellungsmaschine, mit einer Forderein-
richtung, die mit mindestens einer Tabakaufgabeeinheit
und mit mindestens einer Tabakverarbeitungsmaschine
verbindbar und zur Férderung von Schnitttabak vorge-
sehen ist, einem Stellmittel zur Beeinflussung der For-
dergeschwindigkeit des Schnitttabaks in der Forderein-
richtung, mindestens einer Sensoreinrichtung und einer
Regelungseinrichtung, die an der Sensoreinrichtung und
das Stellmittel angeschlossen und zur Steuerung des
Stellmittels in Abhangigkeit von einem von der Sensor-
einrichtung ausgegebenen Signal zwecks Regelung der
Fordergeschwindigkeit auf einen vorbestimmten Wert
vorgesehen ist, wobei die Sensoreinrichtung zur Mes-
sung des Massestromes oder des Volumenstromes des
Schnitttabaks ausgebildet ist. Ferner betrifft die Erfin-
dung ein Verfahren zur Zufuhr von Schnitttabak von einer
Tabakaufgabeeinheit zu einer Tabakverarbeitungsma-
schine, vorzugsweise einer Zigarettenherstellungsma-
schine, bei welchem Schnitttabak UGiber eine Forderein-
richtung von mindestens einer Tabakaufgabeeinheit zu
mindestens einer Tabakverarbeitungsmaschine gefor-
dert, die Fordergeschwindigkeit des Schnitttabaks in der
Fordereinrichtung Uber ein Stelimittel beeinflusstund das
Stellmittel In Abh&ngigkeit von einem von einer Sensor-
einrichtung ausgegebenen Signal zwecks Regelung der
Fordergeschwindigkeit auf einen vorbestimmten Wert
gesteuert wird, wobei von der Sensoreinrichtung der
Massestrom oder der Volumenstrom des Schnitttabaks
gemessen wird.

[0002] Bei bislang im Markt verfligbaren Zigaretten-
herstellungsmaschinen findet die Tabakzufuhr tblicher-
weise Uber rohrférmige Foérderleitungen statt, durch wel-
che der Tabak mit Hilfe eines Luftstromes in einen Vor-
oder Zwischenspeicher der Zigarettenherstellungsma-
schine gesogen wird. Dieser alternativ auch als Schleuse
bezeichnete Zwischenspeicher befindet sich Ublicher-
weise am Einlass der Zigarettenherstellungsmaschine
oder bildet eine Schnittstelle zwischen einer Forderlei-
tung und der eigentlichen Zigarettenherstellungsmaschi-
ne. Die Beschickung mit Tabak erfolgt dabei gewéhnlich
diskontinuierlich, wobei der Zwischenspeicher schub-
weise mit Tabak durch Luftférderung gefillt wird. Eine
solche Beschickungsphase dauert typischerweise etwa
20 bis 30 Sekunden. Ist der Zwischenspeicher voll, wird
die Luftférderung abgeschaltet. Nachdem der Zwischen-
speicher in die Zigarettenherstellungsmaschine entleert
und dadurch der Tabak in die Zigarettenherstellungsma-
schine verbracht worden ist, um zur Zigarettenproduktion
weitergeleitet zu werden, wird ein neuer Beflllungszy-
klus des Zwischenspeichers durch Einschalten des Luft-
stromes eingeleitet.

[0003] Ublicherweise werden die Luftverhltnisse zur
Tabakférderung zwischen der Tabakaufgabeeinheit und
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der Zigarettenherstellungsmaschine so eingestellt, dass
ausreichend Tabak durch die Luft befordert wird, um die
Zigarettenherstellungsmaschine immer sicher zu versor-
gen. Die Tabakgeschwindigkeit hangt im wesentlichen
unmittelbar von der Luftgeschwindigkeit ab. Insbeson-
dere durch Veranderungen im Forderleitungssystem,
beispielsweise im Falle eines Umbaus oder einer Repa-
ratur, Verdnderungen der Luftverhaltnisse durch Undich-
tigkeiten beispielsweise im Zwischenspeicher, Verande-
rungen im Lufterzeugungssystem, beispielsweise durch
Verschleil® des Lifters und Lastveranderungen im Luft-
haushalt durch Zu- oder Abschalten weiterer Zigaretten-
herstellungsmaschinen, die lufttechnisch nicht vonein-
ander entkoppelt sind, sowie durch Veranderung des
Rohrsystems durch Umschalten auf andere Tabakauf-
gabeeinheiten wird die Luftgeschwindigkeit aber uner-
wiinscht beeinflusst, was sich insbesondere nach einer
einmaligen Einstellung der Luftgeschwindigkeit negativ
auswirkt.

[0004] Eine zu hohe Fdrderung- und somit Tabakbe-
schickungsgeschwindigkeit bewirkt zwar ein schnelles
Fulllendes Zwischenspeichers, flihrt jedoch nachweisbar
zur Zerstérung des Tabaks. In einem gewissen Arbeits-
bereich ist die Luftgeschwindigkeit proportional zur Ta-
bakgeschwindigkeit. Demgegenuber fihrt ein Unter-
schreiten der Luftgeschwindigkeit unter einen bestimm-
ten Minimalwert zum plétzlichen Stillstand des Tabak-
flusses und somit zwangslaufig auch zum Stillstand der
Zigarettenproduktion in der nachgeschalteten Zigaret-
tenherstellungsmaschine.

[0005] Aus dem Stand der Technik sind Anlagen mit
einer Luftregelung bekannt, bei welcher die Luftge-
schwindigkeit oder Druckdifferenzen in den Férderleitun-
gen oder in einem Auslass des Zwischenspeichers zur
Ableitung des Luftstromes gemessen werden und in Ab-
hangigkeit vom Ergebnis dieser Messung die Luftge-
schwindigkeit in der Férderleitung tber ein Stellglied ge-
regelt wird. Bei diesem Stellglied kann es sich beispiels-
weise um eine Drosselklappe handeln, die in einem
Saugrohr nach dem Zwischenspeicher angeordnet ist,
welches am Auslass des Zwischenspeichers ange-
schlossen ist. Die DE 103 32 869 B4 beispielsweise of-
fenbart eine Saugférderanlage mit einer Regeleinheit,
welche ein Signal zur Verstellung der Drosselklappe in
Abhangigkeit von mindestens einem Differenzdruck-
messwert erzeugt. Hierzu sind zwei in Strémungsrich-
tung hintereinander liegende Druckmessstellen an der
Forderleitung angeordnet und bilden zwischen sich eine
Messstrecke, entlang welcher der Druckabfall des Luft-
stromes gemessen und als Differenzdruckmesswert der
Regelungseinheit zugefuhrt wird. Zusatzlich zu dieser
Messstrecke zwischen den Druckmessstellen an der
Forderleitung ist ein weiterer Messpunkt mit einem
Drucksensor an der Férderleitung angeordnet, wobei ein
damit gemessener Systemunterdruckwert der Rege-
lungseinheit zwecks Kompensierung des Differenz-
druckmesswertes zugefliihrt wird. Das Problem dieses
Konzeptes besteht hauptsachlich darin, dass die gemes-
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sene Luftgeschwindigkeit nurin einem gewissen Arbeits-
bereich proportional zur Tabakgeschwindigkeit ist und
eine Unterschreitung der Luftgeschwindigkeit unter ei-
nen bestimmten Minimalwert zum plotzlichen Stillstand
des Tabakflusses fiihrt, wahrend bei hohen Luftge-
schwindigkeiten die Gefahr der Zerstérung des Tabaks
besteht.

[0006] Des weiteren sind aus dem Stand der Technik
Regelungssysteme fiir eine Saugférderanlage bekannt,
welche auf einem kapazitiven Tabakgeschwindigkeits-
messsystem beruhen. Die DE 10 2006 011 742 B3 bei-
spielsweise offenbart eine derartige Anlage, bei welcher
im Saugrohr eine einstellbare Regelklappe zur Steue-
rung des Luftstromes angeordnet und eine mit der Re-
gelklappe verbundene Regelungseinheit sowie einen mit
der Regelungseinheit verbundenen kapazitiven Sensor
aufweist, der die Geschwindigkeit des Tabaks in der For-
derleitung misst. Dieses Konzept kann allerdings nicht
ausschlielRen, dass bei Veranderung der Tabakforder-
menge unter gleichbleibender Tabakgeschwindigkeit,
was zu einem reduzierten Tabakdurchsatz fuhrt, die Zi-
garettenherstellungsmaschine zu wenig Tabak erhalt.
[0007] Demnach besteht ein Bedarf an einer Verbes-
serung des Tabakbeschickungssystems derart, dass (1.)
die Tabakgeschwindigkeit auf einem solchen niedrigen
Minimalwert gehalten werden kann, dass noch eine aus-
reichende Versorgung der Tabakverarbeitungsmaschi-
ne mit Tabak gewahrleistet ist, jedoch sich ein besonders
schonender Transport des Tabaks realisieren I8sst, (2.)
man ein jederzeit stabiles System erhalt, das in der Lage
ist, Stérungen aller Art auf den Lufthaushalt so auszu-
gleichen, dass das zuvor erwéhnte Erfordernis einer mi-
nimalen Tabakgeschwindigkeit jederzeit erfiillt bleibt,
und (3.) nur einfache reproduzierbare oder méglichst gar
keine Einstellungen erforderlich sind.

[0008] Vorgeschlagen wird gemafl einem ersten
Aspekt der vorliegenden Erfindung eine Vorrichtung zur
Zufuhr von Schnitttabak von einer Tabakaufgabeeinheit
zu einer Tabakverarbeitungsmaschine, vorzugsweise ei-
ner Zigarettenherstellungsmaschine, mit einer Forder-
einrichtung, die mit mindestens einer Tabakaufgabeein-
heit und mit mindestens einer Tabakverarbeitungsma-
schine verbindbar und zur Férderung von Schnitttabak
vorgesehen ist, einem Stellmittel zur Beeinflussung der
Fordergeschwindigkeit des Schnitttabaks in der Férder-
einrichtung, mindestens einer Sensoreinrichtung und ei-
ner Regelungseinrichtung, die an der Sensoreinrichtung
und das Stellmittel angeschlossen und zur Steuerung
des Stellmittels in Abhangigkeit von einem von der Sen-
soreinrichtung ausgegebenen Signal zwecks Regelung
der Foérdergeschwindigkeit auf einen vorbestimmten
Wert vorgesehen ist, wobei die Sensoreinrichtung zur
Messung des Massestromes oder des Volumenstromes
des Schnitttabaks ausgebildet ist, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Zwischenspeicher zur temporaren Speiche-
rung von Schnitttabak vorgesehen und so ausgebildet
ist, dass die Zunahme des Flillstandes etwa in horizon-
taler Richtung stattfindet, die Sensoreinrichtung eine
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Sensoranordnung zur Messung des Flllstandes des
Zwischenspeichers aufweist und eine Auswerteeinheit
vorgesehen ist, die aus der Geschwindigkeit der Zunah-
me des Fillstandes den Masse- oder Volumenstrom des
Schnitttabaks ermittelt.

[0009] Fur die Regelung der Férdergeschwindigkeit
wird demnach weder die Geschwindigkeit des Forder-
mediums, bei welchem es sich gewdhnlich um Luft han-
delt, noch die Tabakgeschwindigkeit, sondern erfin-
dungsgemal der Massestrom oder der Volumenstrom
des Schnitttabaks erfasst. Somit kann durch die erfin-
dungsgemale Messung des Massestromes oder des
Volumenstromes die Zunahme der Masse oder des Vo-
lumens des Tabaks Uber die Zeit exakt ermittelt werden
und findet die Mengenmessung erfindungsgemaf tber
eine Masse- und/oder Volumenstrommessung statt. Vo-
lumen und Masse stehen dabei lber das spezifische
Gewicht des Tabaks in direktem Zusammenhang, wobei
das spezifische Gewicht des Tabaks mafigeblich von der
Feuchte des Tabaks abhéangig ist. Durch die Verwen-
dung einer Massen- oder Volumenstrommessung lasst
sich eine optimale Regelung realisieren, um zum einen
die Tabakgeschwindigkeit niedrig zu halten, ohne dass
zum anderen zu wenig Tabak in die Tabakverarbeitungs-
maschine gelangt. Ferner erhalt man durch die Erfindung
ein stabiles System, das in der Lage ist, Stérungen ohne
negative Beeinflussung der Tabakgeschwindigkeit aus-
zugleichen. Schlielich erlaubt die Erfindung einfache
und reproduzierbare Einstellungen.

[0010] Dabei bietet die Erfindung auf besonders ein-
fache Weise eine Moglichkeit zur Ermittlung des Masse-
oder Volumenstroms des Schnitttabaks, indem Uber ei-
nen Zeitraum der Fullstand des Zwischenspeichers ge-
messen wird, wozu es lediglich konstruktiv einfacher
Sensorik bedarf, und aus der Zunahme des Fillstandes
innerhalb eines bestimmten Zeitraumes der Masse- oder
Volumenstrom des Schnitttabaks zwecks Istwerterfas-
sung fur die Beschickungsregelung ermittelt wird. Somit
findet die Mengenmessung Uber die Fillhéhe im Zwi-
schenspeicher statt.

[0011] Fernerist der Zwischenspeicher erfindungsge-
maf so ausgebildet, dass die Zunahme des Fiillstandes
etwa in horizontaler Richtung stattfindet. Gerade bei ei-
ner pneumatisch arbeitenden Férdereinrichtung hat sich
herausgestellt, dass sich trotz etwa horizontaler Erstreck-
ung der Zwischenspeicher problemlos fillen Iasst. Eine
horizontale Anordnung des Zwischenspeichers hat den
Vorteil einer niedrigen Bauform.

[0012] An dieser Stelle sei der guten Vollstadndigkeit
halber angemerkt, dass unter "Férdergeschwindigkeit"
die Geschwindigkeit des Schnitttabaks zu verstehen ist.
Bevorzugte Ausfiihrungen und vorteilhafte Weiterbildun-
gen der Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen
angegeben.

[0013] Bei einer bevorzugten Ausfihrung der Erfin-
dung weistdie Sensoranordnung mehrere Sensoren auf,
die etwa in Richtung der Zunahme des Fiillstandes des
Zwischenspeichers neben- oder hintereinander ange-
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ordnet sind, wobei diese Sensoren vorzugsweise etwa
in einer Reihe liegen. Diese Weiterbildung bietet einen
besonders einfachen Aufbau der Sensoranordnung zur
Messung des Fiillstandes und eine einfache, jedoch wir-
kungsvolle Funktionsweise, da beim Auffillen des Zwi-
schenspeichers die einzelnen Sensoren der Reihe nach
nacheinander reagieren. Anstelle einer solchen Mes-
sung mit mehreren diskret angeordneten Sensoren ist
es auch vorteilhaft, einen einstlickig aufgebauten und
sich Uber die gesamte Lange des Zwischenspeichers er-
streckenden Sensor zu verwenden, wobei ein solcher
Sensor Ublicherweise die Zunahme des Fillstandes ana-
log oder feinstufig digital misst. Eine besonders bevor-
zugte Ausfiihrungsform dieser Sensoranordnung ist da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens funf diskrete
Sensoren bzw. mindestens fiinf Sensorelemente in einer
einstlickig aufgebauten Sensoranordnung vorgesehen
sind und insbesondere der jeweilige Abstand zwischen
dendiskreten Sensoren bzw. Sensorelementen ein Funf-
tel der gesamten Lange des Zwischenspeichers nicht
Uberschreitet. Eine besonders feinstufige Fillstandser-
fassung und Regelung ist insbesondere dann gegeben,
wenn der jeweilige Abstand zwischen den diskreten Sen-
soren bzw. Sensorelementen weniger als 50 mm betragt.
Besonders vorteilhaft fir eine solche Messung sind op-
tische Sensoreinheiten, die jeweils aus einer Lichtquelle
und einem Fotosensor bestehen.

[0014] Der Zwischenspeicher kann wahlweise Be-
standteil der Férdereinrichtung sein und in diesem Fall
bevorzugt im Bereich deren Auslasses sitzen, oder Be-
standteil einer nachgeschalteten Tabakverarbeitungs-
maschine sein und in diesem Fall bevorzugt im Bereich
deren Einlasses sitzen oder als Schnittstelle zwischen
Fordereinrichtung und Tabakverarbeitungsmaschine
vorgesehen sein.

[0015] ZweckmaBigerweise arbeitetdie Férdereinrich-
tung im wesentlichen pneumatisch und weist eine pneu-
matische Foérderleitung und mindestens eine als Stell-
mittel vorgesehene, verstellbare Drosselklappe zur
Steuerung des Luftstromes in der pneumatischen For-
derleitung auf. Bei Verwendung eines Zwischenspei-
chers in der zuvor erwahnten Art kann die Drosselklappe
bauartbedingt stromaufwarts vom Zwischenspeicher
oder stromabwarts vom Zwischenspeicher in einem
Saugrohr angeordnet sein, welches an einem Auslass
des Zwischenspeichers angeschlossen ist. Zum Offnen
und SchlieRen der mindestens einen Drosselklappe
kann jeweils ein elektrischer oder pneumatischer Stel-
lantrieb vorgesehen sein, wobei fir eine prazise stufen-
lose und schnelle Winkelverstellung der Drosselklappe
dieser Stellantrieb vorzugsweise als geregelter Antrieb
und des weiteren als elektromotorischer oder pneumati-
scher Servoantrieb ausgebildet sein kann.

[0016] Eine weitere bevorzugte Ausfihrung der Erfin-
dung zeichnet sich dadurch aus, dass die Regelungsein-
richtung zur Steuerung des Stellmittels in Abhangigkeit
nicht nur von einem von der Sensoreinrichtung ausge-
gebenen Signal, sondern zusétzlich von mindestens ei-
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ner Prozessvariablen der Tabakverarbeitungsmaschine
zwecks Regelung der Férdergeschwindigkeit auf einen
vorbestimmten Wert ausgebildet ist. Somit wird zumin-
dest eine Prozessvariable der Tabakverarbeitungsma-
schine als zusatzliche Hilfsistgréle dem Regelkreis zu-
geflihrt. Auf diese Weise kann der Regelkreis insbeson-
dere durch Mess- und/oder Steuerdaten aus der Tabak-
verarbeitungsmaschine zusétzlich unterstiitzt werden.
Besonders vorteilhaft ist es, als Prozessvariable die
Stranggeschwindigkeit der Tabakverarbeitungsmaschi-
ne zu verwenden, so dass beispielsweise im Falle eines
Absinkens der Stranggeschwindigkeit sofort mit der
Drosselung des zugeflihrten Masse- bzw. Volumenstro-
mes des Schnitttabaks reagiert werden kann.

[0017] SchlieRlich ist es ferner vorteilhaft, die Rege-
lungseinrichtung zusatzlich zur Steuerung der Tabakauf-
gabeeinheit auszubilden.

[0018] Im Falle einer pneumatischen Foérdereinrich-
tung nebst Beschickungsregelung zeichnet sich eine
weitere bevorzugte Ausfiihrung der Erfindung dadurch
aus, dass die Regelungseinrichtung zur Steuerung des
Stellmittels in Abhangigkeit nicht nur von einem von der
Sensoreinrichtung ausgegebenen Signal, sondern zu-
satzlich von einem der Férderluftgeschwindigkeit propor-
tionalen Signal ausgebildet ist, welches durch einen be-
kannten Luftgeschwindigkeitssensor in der Forderlei-
tung und/oder in einem Saugrohr bereitgestellt wird. So-
mit wird dem Regelkreis eine zusatzliche Hilfsistgrofie
zugefihrt, welche zwecks Optimierung in die Regelung
eingehen und/oder zu Diagnosezwecken herangezogen
werden kann sowie zusatzlich als Anzeigewerte dem Be-
treiber an der Zigarettenherstellungsmaschine zur Ver-
fugung gestellt werden kann.

[0019] Bei einer Weiterbildung der erfindungsgema-
Ren Regelung einer pneumatischen Beschickungsvor-
richtung verarbeitet die Regelungseinrichtung neben
dem von der Sensoreinrichtung ausgegebenen Signal,
welches den jeweils aktuellen Fillstand des Zwischen-
speichers abbildet, auch das die Férderluftgeschwindig-
keit proportionale Signal und/oder die mindestens eine
Prozessvariable der Tabakverarbeitungsmaschine der-
artweiter, dass eine kontinuierliche Optimierung des For-
derluftstromes im Sinne einer schonenden und sicheren
unterbrechungsfreien Tabakférderung gegeben ist. Da-
bei kann die Regelungseinrichtung selbstlernend ausge-
legt sein. Tritt beispielsweise eine Unterbrechung des
Tabakstromes durch Unterschreitung einer bestimmten
Forderluftgeschwindigkeit auf, so speichert die Rege-
lungseinrichtung und/oder eine nachgeordnete Steue-
rung die zum Unterschreitungszeitpunkt vorhandenen
Signalwerte als Grenzwerte ab, um zukilnftig diese
Grenzwerte bei der Forderluftstromgeschwindigkeit
nicht wieder zu unterschreiten.

[0020] Auch wenn in den zuvor beschriebenen Aus-
fuhrungsbeispielen eine Volumen- oder Massemessung
als Basis fur die Regelung einer pneumatischen Beschick-
ungsvorrichtung verwendet wird, ist es grundséatzlich
denkbar, auch eine mechanische Beschickungsvorrich-
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tung auf dieser Basis zu regeln, wobei die Fordereinrich-
tung in einem solchen Fall vorzugsweise als Bandférde-
rer und/oder als Foérderschnecke ausgebildet ist. Bei ei-
ner derartigen mechanischen Beschickungsvorrichtung
kann beispielsweise ein Bandforderer den Schnitttabak
direkt in einen Zwischenspeicher férdern, welcher eine
erfindungsgemaRe Sensoranordnung enthalt, wobei
hierfur vorgesehene diskrete Sensoren oder Sensorele-
mente vorzugsweise Ubereinander angeordnet sind. Al-
ternativ ist es im Falle einer solchen mechanischen Be-
schickungsvorrichtung grundséatzlich auch denkbar, eine
abweichende Sensoranordnung und insbesondere die-
se stromaufwarts vom Zwischenspeicher vorzusehen,
wobei eine solche Sensoranordnung bevorzugt als Waa-
ge, insbesondere als Bandwaage, ausgebildet sein
kann.

[0021] Vorgeschlagen wird ferner gemaf einem zwei-
ten Aspekt der vorliegenden Erfindung ein Verfahren zur
Zufuhr von Schnitttabak von einer Tabakaufgabeeinheit
zu einer Tabakverarbeitungsmaschine, vorzugsweise ei-
ner Zigarettenherstellungsmaschine, bei welchem
Schnitttabak Uber eine Foérdereinrichtung von minde-
stens einer Tabakaufgabeeinheit zu mindestens einer
Tabakverarbeitungsmaschine geférdert, die Forderge-
schwindigkeit des Schnitttabaks in der Férdereinrichtung
Uber ein Stellmittel beeinflusst und das Stellmittel in Ab-
hangigkeit von einem von einer Sensoreinrichtung aus-
gegebenen Signal zwecks Regelung der Foérderge-
schwindigkeit auf einen vorbestimmten Wert gesteuert
wird, wobei von der Sensoreinrichtung der Massestrom
oder der Volumenstrom des Schnitttabaks gemessen
wird, dadurch gekennzeichnet, dass der Schnitttabak in
einem Zwischenspeicher temporar gespeichert wird, in-
dem die Zunahme des Fiillstandes etwa in horizontaler
Richtung stattfindet, der Fillstand des Zwischenspei-
chers von der Sensoreinrichtung gemessen wird und von
einer Auswerteeinheit aus der Geschwindigkeit der Zu-
nahme des Fullstandes der Masse- oder Volumenstrom
des Schnitttabaks ermittelt wird.

[0022] Nachfolgend werden bevorzugte Ausfiihrungs-
beispiele der Erfindung anhand der beiliegenden Zeich-
nungen naher erlautert. Es zeigen:

schematisch im Blockschaltbild ein Tabakbe-
schickungssystem mit einem Regelungssy-
stem gemaR einer ersten Ausfihrung unter
Verwendung einer Tabakaufgabestation ge-
mal einer ersten Ausfiihrung;

Figur 1

schematisch im Blockschaltbild ein Tabakbe-
schickungssystem mit einem Regelungssy-
stem gemal der ersten Ausflihrung unter Ver-
wendung einer Tabakaufgabestation gemaf
einer zweiten Ausfiihrung;

Figur 2

schematisch im Blockschaltbild ein Tabakbe-
schickungssystem mit einem Regelungssy-
stem gemal einer zweiten Ausfiihrung unter

Figur 3
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Verwendung einer Tabakaufgabestation ge-
maf der ersten Ausfiihrung; und

schematisch im Blockschaltbild ein Tabakbe-
schickungssystem mit einem Regelungssy-
stem gemal der zweiten Ausfiihrung unter
Verwendung einer Tabakaufgabestation ge-
maf der zweiten Ausfiihrung.

Figur 4

[0023] In Figur 1 ist schematisch eine Tabakaufgabe-
station 2 gezeigt. Diese Tabakaufgabestation 2 weist ei-
ne Kammer 4 zur Aufnahme von Schnitttabak 6 (im fol-
genden meist kurz "Tabak" genannt) auf. Das untere En-
de der Kammer 4 wird von einem endlosen Bandférderer
8 begrenzt, der von einer Antriebseinrichtung 10 in eine
Umlaufbewegung versetzt wird. Der auf dem Bandférde-
rer 8 ruhende Tabak 6 wird an das eine Ende des Band-
forderers 8 gefordert, von wo er in einen darunter liegen-
den Trichter 12 und von dort in einen mit dem unteren
Ende des Trichters 12 verbundenen rohrférmigen Aus-
lass 14 gelangt. Ferner weist die Tabakaufgabestation 2
Rechenrader 16 auf, die von der Antriebseinrichtung 10
in Rotation versetzt werden und Uberschissigen Tabak
in die Kammer 4 zuriickgeben.

[0024] Vom Auslass 14 der Tabakaufgabestation 2
wird der Tabak 6 mit Hilfe einer noch nachfolgend naher
erlauterten Férdereinrichtung 20 zu einer in den Figuren
nicht dargestellten Tabakverarbeitungsmaschine trans-
portiert, welche fiir das vorliegend beschriebene Ausfiih-
rungsbeispiel eine Zigarettenherstellungsmaschine ist.
[0025] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel arbeitet
die Fordereinrichtung 20 pneumatisch und weist eine
pneumatische rohrférmige Forderleitung 22 auf, die mit
ihrem Einlass am Auslass 14 der Tabakaufgabestation
2 und mit ihrem Auslass an einem rohrférmigen Einlass
24 eines Zwischenspeichers 26 angeschlossenist. In der
Forderleitung 22 herrscht ein Unterdruck, so dass ein
entsprechender Saugluftstrom den Tabak vom Auslass
14 der Tabakaufgabestation 2 In den Zwischenspeicher
26 férdern kann.

[0026] Der alternativ auch als Schleuse zu bezeich-
nende Zwischenspeicher 26 istim dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel in eine obere erste Kammer 28 und eine
untere zweite Kammer 30 unterteilt, wobei diese beiden
Kammern 28, 30 durch ein Sieb 32 voneinander getrennt
sind. Wie Figur 1 ferner erkennen lasst, ist im dargestell-
ten Ausfihrungsbeispiel der Zwischenspeicher 26 hori-
zontal angeordnet und erstrecken sich somit die beiden
Kammern 28, 30 sowie das Sieb 32 in horizontaler Rich-
tung. Der Einlass 24 fiihrt in die obere erste Kammer 28,
in der sich der Tabak sammelt, welcher in Richtung des
Pfeils X von der pneumatischen Fdérderleitung 22 und
dem Einlass 24 kommend in die erste Kammer 28 ge-
blasen wird. Dabei fiillt sich die erste Kammer 28 von der
(gemaR Figur 1 rechten) distalen ersten Stirnwand 28a
sukzessive in Richtung auf die gegentber liegende (ge-
maf Figur 1 linke) proximale zweite Stirnwand 28b und
somit in eine Richtung entgegen dem Pfeil X. Der Zwi-
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schenspeicher 26 arbeitet dabei nach Art eines Zyklons,
indem die Transportluft aus der pneumatischen Foérder-
leitung 22 durch das Sieb 32 in die untere zweite Kammer
30 stromtund Uiber ein Saugrohr 34 in Richtung des Pfeils
Y zur Saugseite eines nicht dargestellten Ventilators ge-
langt. Auf diese Weise wird der in der ersten Kammer 28
gesammelte Tabak 6 von der Transportluft getrennt.
[0027] Ist die erste Kammer 28 vollstdndig mit Tabak
6 gefillt, wird die Luftfédrderung im Férdersystem 20 ab-
geschaltet und auf diese Weise der Zustrom von weite-
rem Tabak unterbrochen. AnschlieRend wird der Zwi-
schenspeicher 26 in die nicht dargestellte Zigarettenher-
stellungsmaschine entleert und dadurch der Tabak 6 in
die Zigarettenherstellungsmaschine verbracht, um zur
Zigarettenproduktion weitergeleitet zu werden, bevor ein
neuer Beflllungszyklus des Zwischenspeichers 26 durch
erneutes Einschalten des Luftstromes eingeleitet wird.
Die Beschickung mit Tabak erfolgt somit diskontinuier-
lich, indem der Zwischenspeicher 26 schubweise mit Ta-
bak 6 gefillt wird. Eine solche Beschickungsphase dau-
ert typischerweise etwa 20 bis 30 Sekunden.

[0028] Der Zwischenspeicher 26 bildet demnach eine
Schnittstelle zwischen der Foérdereinrichtung 20 und der
eigentlichen Zigarettenherstellungsmaschine und kann
entweder Bestandteil der Férdereinrichtung 20 sein und
in diesem Fall bevorzugt im Bereich des Auslasses der
pneumatischen Foérderleitung 22 sitzen, wie Figur 1 er-
kennen Iasst, oder Bestandteil der nachgeschalteten Zi-
garettenherstellungsmaschine sein und in diesem Fall
bevorzugt im Bereich deren Einlasses sitzen.

[0029] Zur Einstellung der Luftgeschwindigkeit ist im
dargestellten Ausfiihrungsspiel als Stellglied eine Dros-
selklappe 36 vorgesehen, die im Saugrohr 34 stromab-
warts vom Zwischenspeicher 26 sitzt und von einem
Stellmotor 38 gedffnet oder geschlossen wird. Alternativ
ist es aber auch denkbar, die Luftgeschwindigkeit in der
Forderleitung 22 bzw. in dem Saugrohr 34 durch andere
Arten von Stellgliedern oder alternativ durch direkte
Steuerung des nicht dargestellten Ventilators zu beein-
flussen.

[0030] Gesteuert wird der Stellmotor 38 fiir die Dros-
selklappe 36 von einer Regelungseinheit 40, die ein ent-
sprechendes Stellsignal erzeugt und Ulber eine Leitung
42 an den Stellmotor 38 Ubermittelt, um die Drehstellung
und somit die Offnungsweite der Drosselklappe 36 auf
einen gewinschten Wert einstellen zu kénnen. Dabei
wird die Menge des geférderten Tabaks 6 ermittelt bzw.
ausgewertet und als wesentliche IstgréRe fur die Rege-
lung durch die Regelungseinheit 40 verwendet.

[0031] Hierzu wird in dem in Figur 1 dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel die Zunahme des Fllstandes mit Ta-
bak 6 in der ersten Kammer 28 des Zwischenspeichers
26 gemessen. Fur diese Messung ist eine langliche Sen-
soranordnung 44 vorgesehen, die sich in Langsrichtung
im wesentlichen Uber die gesamte Lange der ersten
Kammer 28 erstreckt. Wie Figur 1 erkennen lasst, ist die
Sensoranordnung 42 der ersten Kammer 28 zugeordnet
und an oder innerhalb dieser angeordnet. Die Sensoran-
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ordnung 44 misst die kontinuierliche Zunahme des Fiill-
standes der ersten Kammer 28 des Zwischenspeichers
26 mit Tabak 6. Da der in die erste Kammer 28 des Zwi-
schenspeichers 26 in Richtung des Pfeils X eintretende
Luftstrom dafir sorgt, dass die Zunahme des Fiillstandes
etwa in horizontaler Richtung entgegengesetzt dem Pfeil
X stattfindet, also die erste Kammer 28 in horizontaler
Richtung gemaR Figur 1 von rechts nach links mit Tabak
6 befillt wird, ist die langliche Sensoranordnung 44 ho-
rizontal aufgerichtet.

[0032] Bevorzugtweist die Sensoranordnung 44 meh-
rere in den Figuren im einzelnen nicht dargestellte Sen-
soren auf, die etwa in Richtung der Zunahme des Fiill-
standes des Zwischenspeichers 26 neben- oder hinter-
einander angeordnet sind, wobei diese Sensoren vor-
zugsweise etwa in einer Reihe liegen. Besonders vorteil-
haft fir eine solche Messung sind optische Sensorein-
heiten, die jeweils aus einer Lichtquelle und einem Fo-
tosensor bestehen.

[0033] Es ist aber beispielsweise auch denkbar, die
Sensoranordnung 44 zur Messung des Gewichtes des
in der ersten Kammer 28 des Zwischenspeichers 26 an-
gesammelten Tabaks 6 auszubilden. Je voller die erste
Kammer mit Tabak 6 gefullt ist, umso héher ist bei dieser
Ausflihrung das gemessene Gewicht.

[0034] Die Sensoranordnung 44 ist Uber eine Leitung
46 an die Regelungseinheit 40 angeschlossen und Uber-
mittelt an diese ein Signal, das den augenblicklichen Fll-
stand der ersten Kammer 28 des Zwischenspeichers 26
anzeigt. Da wahrend der Beflllung der ersten Kammer
28 des Zwischenspeichers 26 mit Tabak 6 der Fillstand
im wesentlichen kontinuierlich zunimmt, kommt diese
Zunahme des Flillstandes im von der Sensoranordnung
44 abgegebene Messsignal entsprechend zum Aus-
druck. Die Anderung des Messsignals von der Senso-
ranordnung 44, bedingt durch die Zunahme des Fiillstan-
des der ersten Kammer 28 des Zwischenspeichers 26,
wird in der Regelungseinheit 40 zur Ermittlung des tat-
sachlichen Masse- oder Volumenstromes des Tabaks 6
in der Forderleitung 22 verwendet. Somit findet also Uber
die Fullstandsmessung die Ermittlung des Augenblicks-
wertes des Masse- oder Volumenstromes des Tabaks 6
in der Fordereinrichtung 20 statt. Volumen und Masse
stehen dabei Uber das spezifische Gewicht des Tabaks
in direktem Zusammenhang. Auflerdem lasst sich aus
der Ermittlung des Masse- oder Volumenstromes auch
bei Bedarf die Menge des Tabaks auswerten.

[0035] Der ermittelte Augenblickswert des Masse-
oder Volumenstromes wird demnach als istwert fur die
Regelung verwendet, indem dieser Wert mit einem Soll-
wert verglichen wird und als Ergebnis dieses Vergleiches
die Regelungseinheit 40 {iber den Stellmotor 38 die Off-
nungsstellung der Drosselklappe 36 entsprechend ein-
stellt bzw. verandert. Durch die Einstellung bzw. Veran-
derung der Offnungsstellung der Drosselklappe 36 wird
wiederum die Geschwindigkeit des Luftstromes in der
Forderleitung 22 entsprechend eingestellt bzw. veran-
dert. Da priméar die Geschwindigkeit des Luftstromes in
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der Forderleitung 22 den Masse- bzw. Volumenstrom
des Tabaks 6 beeinflusst, wird durch das zuvor beschrie-
bene Regelungskonzeptder Masse-oder Volumenstrom
des Tabaks 6 geregelt. Somit findet mit dem zuvor be-
schriebenen Regelungskonzept eine direkte Regelung
des Masse- oder Volumenstromes des Tabaks 6 statt.
[0036] IminFigur 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
wird zusatzlich noch die Geschwindigkeit des Luftstro-
mes gemessen und als zusétzlicher Istwert bzw. Hilfsist-
wert der Regelungseinheit 40 zugefiihrt. Hierzu ist im
dargestellten Ausflihrungsbeispiel ein entsprechender
Sensor 48 im Saugrohr 34 untergebracht und Uber eine
Leitung 50 an der Regelungseinheit 40 angeschlossen,
wobei dieser Sensor 48 beispielsweise nach dem Diffe-
renzdruck-, Staudruck- oder Fliigelrad-Prinzip oder auch
als Lichtschranke unter Nutzung des Karmaschen-Wir-
beistralen-Effektes ausgebildet sein kann.

[0037] Fernerkann bevorzugt als weitere Hilfsistgrofie
mindestens eine Prozessvariable aus der nachgeschal-
teten und in den Figuren nicht dargestellten Zigaretten-
herstellungsmaschine der Regelungseinheit 40 zuge-
fuhrt werden, wie dies in Figur 1 durch die gestrichelte
Leitung 52 angedeutet ist. Auf diese Weise kann der Re-
gelkreis insbesondere durch Mess- und/oder Steuerda-
ten aus der Zigarettenherstellungsmaschine zusatzlich
unterstltzt werden, was bei Bedarf zu einer weiteren Op-
timierung der Regelung fiihren kann. Besonders vorteil-
haft ist es, als Prozessvariable die Maschinengeschwin-
digkeit der Zigarettenherstellungsmaschine oder fiir den
Fall, dass die Zigarettenherstellungsmaschine als
Strangmaschine ausgebildet ist, die Stranggeschwindig-
keit zu verwenden, so dass beispielsweise im Fall eines
Absinkens der Maschinen- oder Stranggeschwindigkeit
sofort mit der Drosselung des zugefiihrten Masse- bzw.
Volumenstromes des Tabaks und somit mit der Drosse-
lung des Betriebes der Férdereinrichtung 20 reagiert wer-
den kann.

[0038] SchlieBlich kann es fiir den Fall einer weiteren
Optimierung der Regelung von Vorteil sein, dass die Re-
gelungseinheit 40 ein weiteres Signal zur Steuerung der
Tabakaufgabestation 2 erzeugt und an diese Gbermittelt,
wie In Figur 1 durch die gestrichelte Leitung 54 schema-
tisch angedeutet ist. Mit diesem zuséatzlichen Steuersi-
gnal auf der Leitung 54 steuert die Regelungseinheit 40
die Antriebseinrichtung 10 und somit die Umlaufge-
schwindigkeit des Bandférderers 8 in der Tabakaufga-
bestation 2.

[0039] DasinFigur2dargestellte Tabakbeschickungs-
system unterscheidet sich von dem Beschickungssy-
stem von Figur 1 lediglich durch die Verwendung einer
anders aufgebauten Tabakaufgabestation 100, wie sie
beispielsweise aus der EP 0 568 868 B1 bekanntist. Die
in Figur 2 dargestellte Ausfiihrung der Tabakaufgabesta-
tion 100 weist einen Eingabetrichter 104 auf, durch den
der Tabak eingegeben wird. Unterhalb der verjlingten
unteren Auslassoffnung 104a des Eingabetrichters 104
sitzt eine sich horizontal erstreckende und zu ihrem Um-
fang leicht abfallende Verteilerscheibe 108 in einer Kam-
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mer 110. Der aus der Auslassoéffnung 104a des Einga-
betrichters 104 austretende Tabak trifft auf den Zentral-
bereich der darunter liegenden Verteilerscheibe 108. Die
Verteilerscheibe 108 ist Vibrationen ausgesetzt, was in
Verbindung mit der Schwerkraft dazu fiihrt, dass sich der
Tabak vom Zentralbereich zum Umfangsrand der Ver-
teilerscheibe 108 hin bewegt. Im Bereich des Umfanges
der Vertellerschelbe 108 sind im Abstand voneinander
mehrere Saugrohre 114 angeordnet, welche den durch
die Verteilerscheibe 108 verteilten Tabak ansaugen und
in die Forderleitung 22 beférdern. Die Saugrohre 114
sind in ihrer Héhe und somit in ihrem Abstand zur Ver-
teilerscheibe 108 bzw. zum Boden 110a der Kammer
110 verstellbar, wozu entsprechende Stellantriebe vor-
gesehen sind, die in Figur 2 allerdings nicht dargestellt
sind. Durch die Verstellung der Hohe der Saugrohre 114
lasst sich die Menge des aufgesogenen Tabaks beein-
flussen. Deshalb steuert die Regelungseinheit 40 in dem
in Figur 2 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel Giber die Lei-
tung 54 die Stellantriebe fiir die Héhenverstellung der
Saugrohre 114.

[0040] Figur 3 zeigt ein weiteres Ausfilhrungsbeispiel
fur ein Tabakbeschickungssystem, welches sich von
dem System gemaR Figur 1 dadurch unterscheidet, dass
anstelle einer der ersten Kammer 28 des Zwischenspei-
chers 26 zugeordneten Sensoranordnung zur Messung
des Fullstandes eine direkte Messung des Masse- oder
Volumenstromes des Tabaks 6 stromaufwarts vom Zwi-
schenspeicher 26 stattfindet. Hierzu ist ein entsprechen-
der Sensor 144 im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel am
Einlass 24 des Zwischenspeichers 26 vorgesehen. Al-
ternativ ist es aber auch denkbar, diesen Sensor 144 an
der pneumatischen Férderleitung 22 anzuordnen. Fir
die direkte Massen- bzw. Volumenstromessung kann der
Sensor 144 beispielsweise als Mikrowellensensor oder
als Hochfrequenzsensor ausgebildet sein.

[0041] Figur 4 zeigt ein weiteres Ausfilhrungsbeispiel
eines Tabakbeschickungssystems, welches sich von
dem Tabakbeschickungssystem gemaf Figur 3 lediglich
dadurch unterscheidet, dass eine Tabakaufgabestation
entsprechend der in Figur 2 gezeigten Tabakaufgabe-
station 100 verwendet wird, deren Aufbau und Funkti-
onsweise zuvor anhand von Figur 2 beschrieben worden
ist.

[0042] Das zuvor beschriebene Regelungskonzept
verwendet mit der Messung des Massestromes oder des
Volumenstromes des Tabaks eine optimale MessgréRe,
mit der es mdéglich ist, zum einen die Tabakgeschwindig-
keit in der Foérderleitung 22 so niedrig wie mdglich halten,
ohne dass zum anderen zu wenig Tabak in die nachge-
schaltete Zigarettenherstellungsmaschine gelangt. Das
den Masse- oder Volumenstrom angebende Signal wird
in der Regelungseinheit 40 zu einer Optimierung des
Luftstromes in der Forderleitung 22 verarbeitet. Die Zu-
fuhr der Tabakmenge wird dabei durch die Luftdrosse-
lung Uber die Drosselklappe 36 so geregelt, dass die Ta-
bakgeschwindigkeit méglichst niedrig ist und die zuge-
fuhrte Tabakmenge nur geringfligig grofRer als die von
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der Zigarettenherstellungsmaschine verbrauchte Tabak-
menge ist, so dass sich eine diskontinuierliche Beschick-
ung mit méglichst langen Beschickungsphasen ergibt.
Grundsatzlich ist es mit diesem Regelungskonzeptauch
denkbar, die zugefiihrte Tabakmenge gleich der von der
Zigarettenherstellungsmaschine verbrauchten Tabak-
menge einzustellen, so dass sich im Idealfall eine konti-
nuierliche Beschickung ergibt. Ebenfalls ist die zuvor be-
schriebene Regelung in der Lage, bei einer zu langen
andauernden Unterbrechung des Tabakflusses die
Drosselung durch schnelles Offnen der Drosselklappe
36 sofort aufzuheben.

[0043] Die Regelungseinheit 40 kann selbstiernend
ausgebildet sein. Tritt beispielsweise eine Unterbre-
chung des Tabakflusses durch Unterschreitung eines
bestimmten vorher festgelegten Mindestwertes fiir den
Masse- oder Volumenstrom auf, speichert die Rege-
lungseinheit 40 diesen Wert als Grenzwert ab, welcher
fur die zukinftige Regelung beachtet wird, damit er nicht
mehr unterschritten wird. Auf diese Weise wird ein sog.
Stotterbetrieb verhindert. Demgegeniiber kénnen be-
grenzt auftretende Tabakstromunterbrechungen im Be-
reich des Gewodhnlichen liegen und hangen beziglich
Dauer und Phasenlage zum Beschickungsprozess von
der Auslegung der gesamten Beschickungsanlage wie
z.B. von den Rohrlangen ab; diese Charakteristika kdn-
nen von der Regelungseinheit eingelernt und so beriick-
sichtigt werden, dass die Regelung nicht schwingt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Zufuhr von Schnltttabak von einer
Tabakaufgabeeinheit (2; 100) zu einer Tabakverar-
beitungsmaschine, vorzugsweise einer Zigaretten-
herstellungsmaschine, mit einer Fordereinrichtung
(20), die mit mindestens einer Tabakaufgabeeinheit
(2; 100) und mit mindestens einer Tabakverarbel-
tungsmaschine verbindbar und zur Férderung von
Schnitttabak (6) vorgesehen ist, einem Stellmittel
(36) zur Beeinflussung der Férdergeschwindigkeit
des Schnitttabaks (6) in der Fordereinrichtung (20),
mindestens einer Sensoreinrichtung (44; 144) und
einer Regelungseinrichtung (40), die an der Senso-
reinrichtung (44; 144) und das Stellmittel (36) ange-
schlossen und zur Steuerung des Stellmittels (36) in
Abhangigkeit von einem von der Sensoreinrichtung
(44; 144) ausgegebenen Signal zwecks Regelung
der Férdergeschwindigkeit auf einen vorbestimmten
Wert vorgesehen ist, wobei
die Sensoreinrichtung (44; 144) zur Messung des
Massestromes oder des Volumenstromes des
Schnitttabaks (6) ausgebildet ist.
dadurch gekennzeichnet, dass ein Zwischenspei-
cher (26) zur temporaren Speicherung von Schnitt-
tabak (6) vorgesehen und so ausgebildet ist, dass
die Zunahme des Flllstandes etwa in horizontaler
Richtung stattfindet, die Sensoreinrichtung eine
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Sensoranordnung (44) zur Messung des Fillstan-
des des Zwischenspeichers (26) aufweist und eine
Auswerteeinheit (40) vorgesehen ist, die aus der Ge-
schwindigkeit der Zunahme des Fillstandes den
Masse- oder Volumenstrom des Schnitttabaks (6)
ermittelt.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Sensoranord-
nung (44) mehrere Sensoren aufweist, die etwa in
Richtung der Zunahme des Fillstandes des Zwi-
schenspeichers (26) hintereinander angeordnet
sind und bevorzugt etwa in einer Reihe liegen.

Vorrichtung nach dem Oberbegriff von Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Zwischenspei-
cher (26) zur temporéaren Speicherung von Schnitt-
tabak (6) vorgesehen und so ausgebildet ist, dass
die Zunahme des Flllstandes etwa in horizontaler
Richtung stattfindet und die Sensoreinrichtung eine
Sensoranordnung (144) zur Messung des Masse-
oder Volumenstromes des Schnitttabaks (6) auf-
weist, wobei diese Sensoranordnung (144) im Be-
reich eines Einlasses (24) oder am Einlass (24) des
Zwischenspeichers (26) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass die Sensoranord-
nung (144) als Hochfrequenzsensor oder Mikrowel-
lensensor ausgebildet ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Férdereinrich-
tung () einen Bandférderer und/oder einen Schneck-
enfoérderer aufweist.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
1 bis 4, bei welcher die Férdereinrichtung (20) eine
pneumatische Forderleitung (22) und mindestens ei-
ne als Stellmittel vorgesehene, verstellbare Drossel-
klappe (36) zur Steuerung des Luftstromes in der
pneumatischen Forderleitung (22) aufweist, der Zwi-
schenspeicher (26) einen Auslass zur Ableitung des
Luftstromes aufweist und an diesem Auslass ein
Saugrohr (34) eingeschlossen ist, in welchem die
Drosselklappe (36) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass die Regelungsein-
richtung (40) zur Steuerung des Stellmittels (36) in
Abhangigkeit nicht nur von einem von der Sensor-
einrichtung (44; 144) ausgegebenen Signal, son-
dern zusatzlich von einem von einem weiteren Sen-
sor (48) ausgegebenen Signal, welches die Forder-
luftgeschwindigkeit angibt, zwecks Regelung der
Fordergeschwindigkeit auf einen vorbestimmten
Wert ausgebildet ist.
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Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Regelungseinrichtung (40) zur Steuerung
des Stellmittels in Abhangigkeit nicht nur von einem
von der Sensoreinrichtung (44; 144) ausgegebenen
Signal, sondern zusétzlich von mindestens einer
Prozessvariablen der Tabakverarbeitungsmaschine
zwecks Regelung der Fordergeschwindigkeit auf ei-
nen vorbestimmten Wert ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass die Prozessvaria-
ble die Stranggeschwindigkeit einer als Zigaretten-
strangmaschine vorgesehenen Zigarettenherstel-
lungsmaschine ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Regelungseinrichtung (40) zusatzlich zur
Steuerung der Tabakaufgabeeinheit (2; 100) ausge-
bildet ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Steuerung des Stellmittels (36; 236) ein
Servoantrieb (38; 238) vorgesehen ist.

Verfahren zur Zufuhr von Schnitttabak von einer Ta-
bakaufgabeeinheit (2; 100) zu einer Tabakverarbei-
tungsmaschine, vorzugsweise einer Zigarettenher-
stellungsmaschine, bei welchem Schnitttabak (6)
Uber eine Fordereinrichtung (20) von mindestens ei-
ner Tabakaufgabeeinheit (2; 100) zu mindestens ei-
ner Tabakverarbeitungsmaschine geférdert, die
Fordergeschwindigkeit des Schnitttabaks (6) in der
Fordereinrichtung (20) Uber ein Stellmittel (36) be-
einflusst und das Stellmittel (36) in Abhangigkeit von
einem von einer Sensoreinrichtung (44; 144) ausge-
gebenen Signal zwecks Regelung der Foérderge-
schwindigkeit auf einen vorbestimmten Wert gesteu-
ert wird, wobei von der Sensoreinrichtung (44; 144)
der Massestrom oder der Volumenstrom des
Schnitttabaks (6) gemessen wird,

dadurch gekennzeichnet, dass der Schnitttabak
(6) in einem Zwischenspeicher (26) temporar ge-
speichert wird, indem die Zunahme des Flillstandes
etwa in horizontaler Richtung stattfindet, der Full-
stand des Zwischenspeichers (26) von der Sensor-
einrichtung (44) gemessen wird und von einer Aus-
werteeinheit (40) aus der Geschwindigkeit der Zu-
nahme des Fillstandes der Masse- oder Volumen-
strom des Schnitttabaks (6) ermittelt wird.

Claims

1.

Device for feeding cut tobacco from a tobacco dis-
pensing unit (2; 100) to a tobacco processing ma-
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chine, preferably a cigarette producing machine,
with a conveyer system (20) which can be connected
to at least one tobacco dispensing unit (2; 100) and
to at least one tobacco processing machine and is
provided as a means of conveying cut tobacco (6),
an actuator means (36) for influencing the conveying
speed of the cut tobacco (6) in the conveyer system
(20), at least one sensor system (44; 144) and areg-
ulating system (40) which is connected to the sensor
system (44; 144) and actuator means (36) and pro-
vided as a means of controlling the actuator means
(36) as a function of a signal emitted by the sensor
system (44; 144) with a view to regulating the con-
veying speed to a pre- defined value, and

the sensor system (44; 144)is configured to measure
the mass flow or volume flow of cut tobacco (6),
characterised in that a temporary buffer (26) is pro-
vided for temporarily storing cut tobacco (6) and is
configured so that the filling level increases approx-
imately in the horizontal direction, the sensor system
has a sensor arrangement (44) for measuring the
filling level of the temporary buffer (26), and an eval-
uation unit (40) is provided which determines the
mass or volume flow of the cut tobacco (6) from the
speed at which the filling level increases.

Device as claimed in claim 1,

characterised in that the sensor arrangement (44)
comprises several sensors which are disposed one
after the other approximately in the direction in which
thefilling level of the temporary buffer (26) increases
and preferably lie approximately in a row.

Device as claimed in the introductory part of claim 1,
characterised in that a temporary buffer (26) is pro-
vided for temporarily storing cut tobacco (6) and is
configured so that the filling level increases approx-
imately in the horizontal direction, and the sensor
system has a sensor arrangement (144) for meas-
uring the mass or volume flow of the cut tobacco (6),
and this sensor arrangement (144) is disposed in the
region of an inlet (24) or on the inlet (24) of the tem-
porary buffer.

Device as claimed in claim 3,

characterised in thatthe sensorarrangement (144)
is provided in the form of a high-frequency sensor or
microwave sensor.

Device as claimed in at least one of the preceding
claims,

characterised in that the conveyer system (20) has
a belt conveyer and/or a screw conveyer.

Device as claimed in at least one of claims 1 to 4, in
which the conveyer system (20) has a pneumatic
conveyer line (22) and at least one displaceable
throttle valve (36) provided as an actuator means for
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controlling the air flow in the pneumatic conveyerline
(22), the temporary buffer (26) has an outlet for dis-
charging the air flow, and a suction pipe (34) in which
the throttle valve (36) is disposed is connected to
this outlet.

Device as claimed in claim 6,

characterised in that the regulating system (40) is
configured to control the actuator means (36) as a
function not only of a signal emitted by the sensor
system (44; 144) but in addition a signal emitted by
another sensor (48) indicating the conveyer air
speed with a view to regulating the conveyer speed
to a pre-defined value.

Device as claimed in at least one of the preceding
claims,

characterised in that the regulating system (40) is
configured to control the actuator means as a func-
tion not only of a signal emitted by the sensor system
(44; 144) butin addition atleast one process variable
of the tobacco processing machine with a view to
regulating the conveyer speed to a pre-defined val-
ue.

Device as claimed in claim 8,

characterised in that the process variable is the rod
forming speed of a cigarette producing machine pro-
vided in the form of a cigarette rod forming machine.

Device as claimed in at least one of the preceding
claims,

characterised in that the regulating system (40) is
additionally provided as a means of controlling the
tobacco dispensing unit (2; 100).

Device as claimed in at least one of the preceding
claims,

characterised in that a servo-drive (38; 238) is pro-
vided as a means of controlling the actuator means
(36; 236).

Method of feeding cut tobacco from a tobacco dis-
pensing unit (2; 100) to a tobacco processing ma-
chine, preferably a cigarette producing machine,
whereby cut tobacco (6) is conveyed via a conveyer
system (20) from at least one tobacco dispensing
unit (2; 100) to at least one tobacco processing ma-
chine, the conveying speed of the cut tobacco (6) in
the conveyer system (20) is influenced by means of
an actuator means (36) and the actuator means (36)
is controlled as a function of a signal emitted by a
sensor system (44; 144) with a view to regulating the
conveyer speed to a pre-defined value, and the mass
flow or the volume flow of the cut tobacco (6) is meas-
ured by the sensor system (44; 144),

characterised in that the cut tobacco (6) is tempo-
rarily stored in a temporary buffer (26), and the filling

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

levelincreases approximately in the horizontal direc-
tion, the filling level of the temporary buffer (26) is
measured by the sensor system (44) and the mass
or volume flow of the cut tobacco (6) is determined
from the speed at which the filling level increases by
means of an evaluation unit (40).

Revendications

Dispositif d’amenée de tabac haché depuis une unité
d’alimentation en tabac (2 ; 100) vers une unité de
transformation du tabac, de préférence une machine
de fabrication de cigarettes, comportant un dispositif
de transport (20) qui peut étre relié¢ a au moins une
unité d’alimentation en tabac (2; 100) et a au moins
une machine de transformation du tabac et qui est
prévu pour déplacer le tabac haché (6), comportant
un organe de réglage (36) destiné a influencer la
vitesse de transport du tabac haché (6) dans le sens
de transport (20), au moins un dispositif de détection
(44 ; 144), et un dispositif de régulation (40) qui est
raccordé au dispositif de détection (44 ; 144) et a
I'organe de réglage (36) et qui est prévu pour com-
mander l'organe de réglage (36), en fonction d’un
signal émis par le dispositif de détection (44 ; 144),
afin de réguler la vitesse de transport a une valeur
prédéterminée, dans lequel le dispositif de détection
(44 ; 144) est congu pour mesurer I'écoulement en
masse ou I'écoulement en volume du tabac coupé
(6),

caractérisé en ce qu’un magasin intermédiaire (26)
est prévu pour stocker temporairement le tabac ha-
ché (6) etestcongu de fagon telle que 'augmentation
du niveau se fait dans le sens essentiellement hori-
zontal, en ce que le dispositif de détection comporte
un bloc capteur (44) destiné a mesurer le niveau du
magasin intermédiaire (26) et en ce qu’est prévue
une unité d’analyse (40) qui détermine I'’écoulement
en masse ou en volume du tabac haché (6) a partir
de la vitesse d’augmentation du niveau.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le bloc capteur (44) présente plusieurs cap-
teurs qui sont disposés les uns derriére les autres
approximativement dans le sens de 'augmentation
du niveau du magasin intermédiaire (26) et sont de
préférence placés pour former approximativement
une rangée.

Dispositif selon le préambule de la revendication 1,
caractérisé en ce qu’un magasin intermédiaire (26)
est prévu pour stocker temporairement du tabac ha-
ché (6) etestcongu de fagon telle que 'augmentation
du niveau se fait dans le sens essentiellement hori-
zontal, en ce que le dispositif de détection comporte
un bloc capteur (144) destiné a mesurer I'écoule-
ment en masse ou en volume du tabac haché (6),
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ce bloc capteur (144) étant prévu dans la zone d’'une
admission (24) ou au niveau de I'admission (24) du
magasin intermédiaire (26).

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que le bloc capteur (144) est congu en tant que
détecteur haute fréquence ou en tant que détecteur
a micro-ondes.

Dispositif selon au moins 'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dispositif de
transport () présente un convoyeur a bande et/ou
une vis sans fin.

Dispositif selon au moins I'une des revendications 1
a 4, dans lequel le dispositif de transport (20) pré-
sente une conduite de transport pneumatique (22)
et au moins un clapet d’étranglement réglable (36)
prévu en tant qu’organe de réglage et destiné a com-
mander le flux d’air dans la conduite de transport
pneumatique (22), le magasin intermédiaire (26)
présente une sortie pour dévier le flux d’air et a cette
sortie est raccordé un flexible d’aspiration (34) dans
lequel est disposé le clapet d’étranglement (36).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le dispositif de régulation (40) est exécuté
pour commander 'organe de réglage (36) en fonc-
tion non seulement d’un signal émis par le dispositif
de détection (44 ; 144), mais en plus par un signal
émis par un autre capteur (48) qui indique la vitesse
del’airde transport afin de réguler la vitesse de trans-
port a une valeur prédéterminée.

Dispositif selon au moins I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dispositif de
régulation (40) est exécuté pour commander 'orga-
ne de réglage en fonction non seulement d’un signal
émis par le dispositif de détection (44 ; 144), mais
en plus par au moins une variable de procédé de la
machine de transformation du tabac, afin de réguler
la vitesse de transport a une valeur prédéterminée.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que la variable de procédé est la vitesse du bou-
din d’'une machine a confectionner des cigarettes
prévue en tant que machine a confectionner des
boudins de cigarettes.

Dispositif selon au moins I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dispositif de
régulation (40) est en outre congu pour commander
I'unité d’alimentation en tabac (2 ; 100).

Dispositif selon au moins I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’une servocom-
mande (38 ; 228) est prévue pour commander I'or-
gane de réglage (36 ; 236).
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12. Procédé d’amenée de tabac haché depuis une unité

d’alimentation en tabac (2 ; 100) vers une machine
de transformation du tabac, de préférence une ma-
chine a confectionner des cigarettes, dans lequel du
tabac haché (6) est transporté via un dispositif de
transport (20) depuis au moins une unité d’alimen-
tation en tabac (2 ; 100) vers au moins une machine
de transformation du tabac, la vitesse de transport
du tabac haché (6) dans le sens de déplacement
(20) est influencée par un organe de réglage (36),
et 'organe de réglage (36) est commandé en fonc-
tion d’un signal émis par un dispositif de détection
(44 ; 144) afin de réguler la vitesse de transport a
une valeur prédéterminée, ou le dispositif de détec-
tion (44 ; 144) mesure I'écoulement en masse ou
I'’écoulement en volume du tabac coupé (6),
caractérisé en ce que le tabac coupé (6) est stocké
temporairement dans un magasin intermédiaire (26)
dans lequel 'augmentation du niveau se fait approxi-
mativement dans le sens horizontal, le niveau du
magasin intermédiaire (26) est mesuré par le dispo-
sitif de détection (44) et I'’écoulement en masse ou
en volume du tabac coupé (6) est déterminé par une
unité d’analyse (40) a partir de la vitesse d’augmen-
tation du niveau.
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