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Beschreibung

[0001] Vorrichtung und Verfahren zum Zufiihren von
gemahlenem oder geschnittenem Tabakmaterial zu ei-
ner Portionierungsvorrichtung

Beschreibung

[0002] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung der Ta-
bak verarbeitenden Industrie zum Zufiihren von gemah-
lenem oder geschnittenem Tabakmaterial mit einem
Feuchtigkeitsgehalt von wenigstens 35% zu einer Porti-
onierungsvorrichtung, umfassend eine Zuférdervorrich-
tung, eine Homogenisierungsvorrichtung und eine Por-
tionierungsvorrichtung. Die Erfindung betrifft weiter ein
Verfahren zum Zufiihren von gemahlenem oder ge-
schnittenem Tabakmaterial mit einem Feuchtigkeitsge-
halt von wenigstens 35% zu einer Portionierungsvorrich-
tung, wobei mittels einer Zuférdervorrichtung gemahle-
nes Tabakmaterial zu einer Homogenisierungsvorrich-
tung zugefordert wird, sowie eine Verwendung einer Ho-
mogenisierungsvorrichtung.

[0003] Die Erfindung betrifft somit das Gebiet der Ver-
arbeitung und Portionierung von gemahlenem oder ge-
schnittenem Tabakmaterial mit einem hohen Feuchtig-
keitsgehalt. Als Tabakmaterial kommen gemahlener
oder geschnittener Tabak sowie ggf. Zusatze infrage. Die
Schnittlange ist dabei so kurz, dass das geschnittene
feuchte Tabakmaterial eine vergleichbare Konsistenz
hat wie gemahlenes feuchtes Tabakmaterial. Ein solches
feuchtes gemahlenes oder geschnittenes Tabakmaterial
wird unter anderem als sogenannter SNUS-Tabak bzw.
rauchloser Tabak angeboten und wird oral, d.h. in der
Mundhéhle, verwendet. SNUS-Tabak hat eine Feuchtig-
keit von etwa 35% bis 50% oder mehr und ist eine fein-
kérnige, klumpige Substanz, die in der Konsistenz feuch-
tem Kaffeesatz ahnlich ist.

[0004] Zum Konsumieren ist SNUS-Tabak in einigen
Fallen mit Geschmacksstoffen versetzt, beispielsweise
Menthol, Salmiak oder anderen Geschmacksstoffen,
und wird in Portionen von 0,5 bis 2 Gramm in sogenannte
SNUS-Beutel verpackt. Hierbei handelt es sich um ein
pordses Papier, die sogenannte "Pouch", die rundum
versiegelt ist, aber wasserdurchlassig ist und die Inhalts-
stoffe der "Pouch" in den Mundbereich und die Schleim-
haute des Mundes abgibt. Die haufigste PortionsgréRe
ist ca. ein Gramm pro Portion. Nach dem Konsumieren
der "Pouch" wird dieser aus dem Mund entnommen und
entsorgt.

[0005] Da ein gemahlenes oder, insbesondere kurz,
geschnittenes Tabakmaterial mit einem Feuchtigkeits-
gehalt von 35% oder mehr als feinkdrniges Schittgut
sehrklumpig ist, ist es schwierig zu verarbeiten. Aus dem
Stand der Technik ist es daher bekannt, das Tabakma-
terial mit einer niedrigeren Feuchtigkeit, indem es nicht
klumpt, zu verarbeiten und in diesem Zustand in die Por-
tionsbeutel bzw. "Pouches" zu fiillen. In einem anschlie-
Renden Verarbeitungsschritt werden die Portionsbeutel

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dann befeuchtet, um das Tabakmaterial auf die ge-
wiinschte Feuchtigkeit zu bringen. Da bei dieser Nass-
behandlung Inhaltsstoffe aus dem Tabakmaterial ausge-
waschen werden, dringen diese in das ebenfalls nasse
pordse Papier dieser Portionsbeutel ein und verfarben
diese ungleichmaRig. Um dies zu kaschieren, wird in ei-
nigen Fallen ein schwarzes oder dunkles Papier verwen-
det, bei dem die entsprechende Verfarbung weniger
sichtbar ist.

[0006] In alternativen bekannten Verfahren wird das
gemahlene oder geschnittene Tabakmaterial im feuch-
ten Zustand verarbeitet. Dazu wird das Schittgut ge-
siebt. Das Sieben eines gemahlenen Tabakmaterials mit
einem Feuchtigkeitsgehalt von 35% oder mehr ist aller-
dings mit einem Aufbau von Briicken aus verklumptem
Material im Sieb verbunden, so dass die Siebe und wei-
tere Komponenten der entsprechenden Verarbeitungs-
vorrichtungen regelmafRig grindlich gereinigt werden
mussen.

[0007] Bei der Verarbeitung von feuchtem feinkérni-
gen Schittgut, das zur Verklumpung neigt, ist eine Ho-
mogenisierung, wie sie durch das Sieben erreicht wird,
sehr wichtig, da nur so sicherzustellen ist, dass eine re-
produzierbar gleichbleibende Menge an Tabakmaterial
in jedem Portionsbeutel enthalten ist. Die Anforderungen
an die Konstanz des Portionsbeutelinhalts liegen bei ca.
5%, was bedeutet, dass bei einem Portionsbeutel mit
einem Inhalt von ca. einem Gramm die Genauigkeit des
Fuallinhalts bei ca. 0,05 Gramm liegt. Leichte Verklum-
pungen imfeuchten gemahlenen oder geschnittenen Ta-
bakmaterial sind dazu geeignet, diese Toleranzen beim
Portionieren zu Uberschreiten, so dass es zu einem un-
erwiinschten Ausschuss bei den Portionsbeuteln wegen
Gewichtsliberschreitung oder Gewichtsunterschreitung
kommt.

[0008] Vorrichtungen zum Portionieren und Einfillen
von homogenisiertem feuchtem gemahlenem oder ge-
schnittenem Tabakmaterial in Portionsbeutel sind be-
kannt. Eine entsprechende Vorrichtung wird beispiels-
weise unter der Bezeichnung TS 1000 von der Firma
MediSeal GmbH vertrieben. Darin wird das Tabakmate-
rial in eine Vordosierkammer gefiillt und anschlieBend in
einen offenen Portionsbeutel gefiillt, der anschliefend
versiegelt wird.

[0009] US 3402 722 A betrifft ein Verfahren und eine
Maschine fir die Herstellung eines zumindest teilweise
rekonstituierten Tabak enthaltenden mit Umhillungspa-
pier umhillten Tabakstrangs aus zwei verschiedenen
Tabakmaterialstrdmen. Aus dem umhdiliten Tabakstrang
werden stabférmige Artikel abgelangt, etwa Zigaretten,
Zigarillos, eingehlillter Kautabak oder Pfeifentabak. Da-
bei wird Tabakmaterial aus einem der beiden Material-
strome auf einem Zufiihrband zu einer Walzenkombina-
tion aus einer kAmmenden Walze, einer Schlagerwalze
und einem Refusor gefuihrt, womit der Tabakstrom ver-
gleichmaRigt und vereinzelt wird. Der Tabakmaterial-
strom gelangt in eine Wagebox einer Wagevorrichtung,
mit der Portionen eines definierten Gewichts erstellt wer-



3 EP 2 387 890 B1 4

den, um die genaue Masse des Materialstroms zu ermit-
teln. AnschlieRend werden die gewogenen Portionen
wieder in einen einheitlichen Tabakmaterialstrom umge-
wandelt, der dem Tabakstrang zugefihrt wird.

[0010] AusUS 2010/0051041 A1 istferner ein System
zum Portionieren und Verpacken einer Tobamel-Rauch-
mischung zur Verwendung in Wasserpfeifen bekannt,
die eine Einheit umfasst, in der die Mischung intern vor-
bereitet wird, indem Tabak en masse mit Klebemitteln
wie Honig oder Melasse vermischt wird, sowie eine Ex-
trudiereinheit, mittels der die resultierende zahe Mi-
schung in einen Endlosstrang geformt wird. Dieser zéhe
Endlosstrang wird anschlieRend in Portionen geschnit-
ten, die einzeln verpackt werden.

[0011] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ge-
mahlenes oder geschnittenes Tabakmaterial mit einer
Feuchtigkeit von wenigstens 35% zu homogenisieren,
um es anschlieend in Portionsbeutel befillen zu kén-
nen, wobei eine gute Homogenisierung bei geringem
Wartungs- und Reinigungsaufwand erreicht werden soll.
[0012] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung der
Tabak verarbeitenden Industrie zum Zufiihren von ge-
mahlenem oder geschnittenem Tabakmaterial mit einem
Feuchtigkeitsgehalt von wenigstens 35% zu einer Porti-
onierungsvorrichtung, umfassend eine Zuférdervorrich-
tung, eine Homogenisierungsvorrichtung und eine Por-
tionierungsvorrichtung, geldst, wobei die Homogenisie-
rungsvorrichtung eine Kombination aus einer Nadelwal-
ze und einer Schlagerwalze ausweist, wobei die Nadel-
walze stromabwarts der Zuférdervorrichtung angeordnet
ist und Tabakmaterial von der Zuférdervorrichtung emp-
fangt, wobei die Schlagerwalze ausgebildet ist, Tabak-
material aus der Nadelwalze in Richtung auf die Portio-
nierungsvorrichtung auszuschlagen, die dadurch weiter-
gebildet ist, dass die Nadelwalze eine Mehrzahl von Na-
delwalzensegmenten aufweist, die auf einer gemeinsa-
men Antriebsachse angeordnet sind und/oder die Schla-
gerwalze eine Mehrzahl von Schlagerwalzensegmenten
aufweist, die auf einer gemeinsamen Antriebsachse an-
geordnet sind, wobei die Nadelwalzensegmente
und/oder die Schlagerwalzensegmente mit Aufnahme
der Portionierungsvorrichtung fluchtend angeordnet
sind, und dass eine Steuervorrichtung vorgesehen ist,
mittels derer eine Drehzahl der Nadelwalze und eine
Drehzahl der Schlagerwalze steuerbar ist, so dass sich
die Schlagerwalze mit einer héheren Umfangsgeschwin-
digkeit als die Nadelwalze dreht.

[0013] Die Erfindung beruht auf dem Grundgedanken,
dass eine Kombination aus Nadelwalze und Schlager-
walze zur Homogenisierung und ggf. Dosierung von
feuchtem und klumpigem gemahlenem oder geschnitte-
nem Tabakmaterial verwendet wird. Mittels der Zuférder-
vorrichtung wird das feuchte gemahlene oder geschnit-
tene Tabakmaterial aus einer vorgeschalteten Einheit
oder aus einem Reservoir entnommen oder angenom-
men und zur Homogenisierungsvorrichtung zugeférdert.
Daher hat das feuchte gemahlene oder geschnittene Ta-
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bakmaterial seine klumpige, an feuchten Kaffeesatz er-
innernde Konsistenz. In der Homogenisierungsvorrich-
tung empféngt die Nadelwalze das Tabakmaterial. Dabei
wird der Zwischenraum zwischen den Nadeln auf der
Oberflache der Nadelwalze mit dem Material geftllt, bis
zur Hohe der Nadel der Nadelwalze. Dadurch ist ein kon-
trollierter Volumenstrom des gemahlenen Tabakmateri-
als moglich. An dieser Stelle hat das Tabakmaterial
ebenfalls noch seine klumpige Konsistenz und wird durch
die Nadeln der Nadelwalze gehalten und gefordert.
[0014] Es hat sich Uberraschenderweise herausge-
stellt, dass eine Kombination aus einer Nadelwalze und
einer Schlagerwalze dazu fiihrt, dass das gemahlene
oder geschnittene Tabakmaterial mit einer Feuchtigkeit
von wenigstens 35% durch die Kombination effektiv ho-
mogenisiert wird und die Verklumpungen zwischen den
Kornern bzw. Kurzfasern des Tabakmaterials aufgeho-
ben wird. Dies war nicht zu erwarten, da die Verklum-
pungen bislang nur durch feinmaschige Siebe aufgeldst
werden konnten, wohingegen die Nadeln oder sonstigen
Schlaginstrumente der Schlagerwalze bei weitem nicht
an die Feinheit der bislang verwendeten Siebe heranrei-
chen. Es war somit nicht damit zu rechnen, dass eine
Schldgerwalze in Verbindung mit einer Nadelwalze zu
einer effektiven Homogenisierung des feuchten Tabak-
materials flhren wirde.

[0015] Die erforderliche Homogenisierung erfolgt so-
mit durch das Zusammenwirken von Nadelwalze und
Schldgerwalze. Die Schlagerwalze dreht sich mit einer
héheren Umfangsgeschwindigkeit als die Nadelwalze
und in Gegenrichtung zur Rotationsrichtung der Nadel-
walze und k&mmt mit ihren eigenen Nadeln, Staben,
Schabern und dergleichen das Tabakmaterial zwischen
den Nadeln der Nadelwalze heraus. Da dies mit einer
hohen Geschwindigkeit erfolgt, wird der Verband zwi-
schen den Kérnern des feinkdrnigen feuchten Tabakma-
terials aufgeldst, so dass einzelne Koérner oder Fasern
des Tabakmaterials in Richtung der Portionierungsvor-
richtung geschleudert werden. Klumpen werden hierbei
zuverlassig aufgeldst.

[0016] Mitdiesererfindungsgemafien Lésungwird das
beim Sieben auftretende Problem, dass sich Klumpen
und Briicken Uber dem Sieb aufbauen, vermieden, so
dass eine Reinigung eines Siebes mangels Siebes ent-
fallen kann. Die Kombination aus Nadelwalze und Schia-
gerwalze ist in hohem Male selbstreinigend, so dass
aufwandige und engmaschige Reinigungs- und War-
tungszyklen entfallen kdnnen.

[0017] Einebesonders gute Homogenisierungund Do-
sierung ist moéglich, da eine Steuervorrichtung vorgese-
hen ist, mittels derer eine Drehzahl der Nadelwalze
und/oder eine Drehzahl der Schldgerwalze steuerbar ist.
Die Drehzahl der Nadelwalze reguliert dabei die Férder-
menge, namlich den Volumenstrom des gemahlenen
oder geschnittenen Tabakmaterials, wobei die Drehzahl
der Schlagerwalze mit dem Grad der Homogenisierung
zusammenhangt. Die Homogenisierung und Dosierung
hangt allerdings auch mit der jeweiligen anderen Dreh-
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zahl zusammen.

[0018] Um eine effiziente Zufiihrung des homogeni-
sierten Tabakmaterials zur Portionierungsvorrichtung si-
cherzustellen, ist vorzugsweise vorgesehen, dass unter-
halb oder stromabwaérts der Kombination aus einer Na-
delwalze und einer Schlagerwalze ein kollinear zu einer
Nadelwalzenachse angeordneter Vibrationsférderer an-
geordnet ist, an den sich insbesondere weitere Vibra-
tionsforderer quer dazu anschlieen. Ein Vibrationsfor-
derer halt die voneinander gelésten gemahlenen oder
geschnittenen Tabakmaterialkbérner oder Kurzfasern
voneinander getrennt, verhindert Verklumpungen und
sorgt fir eine effiziente Férderung des homogenisierten
Tabakmaterials zu dem Eingang der Portioniervorrich-
tung, die erfindungsgeman auch mehrere Portioniervor-
richtungen umfassen kann.

[0019] Vorteilhafterweise ist eine Ruckfihrung flr
nicht portioniertes gemahlenes oder geschnittenes Ta-
bakmaterial vorgesehen. Die Kombination aus Nadel-
walze und Schldgerwalze hat aufgrund des Eingriffs der
Schlagelemente der Schlagerwalze in die Nadeln der Na-
delwalze einen vergleichsweise breiten Raumbereich, in
den das Tabakmaterial ausgeschlagen wird. Es gibt da-
her ggf. einen Teil des Tabakmaterials, das nach dem
Ausschlagen aus der Nadelwalze durch die Schlager-
walze nicht in eine Portioniervorrichtung gelangt. Dieses
Uberschissige Tabakmaterial kann bis zu 50% des ge-
forderten Tabakmaterials umfassen, so dass es vorteil-
haft ist, eine Ruckfiihrung, insbesondere zu der Zufér-
dervorrichtung stromaufwarts der Homogenisierungs-
vorrichtung, vorzusehen. Dies kann mittels Bandférde-
rern, Kettenférderern oder dergleichen geschehen. Auch
eine pneumatische Forderung ist in diesem Zusammen-
hang mdglich, wobei darauf zu achten ist, dass dabei die
Feuchtigkeit des rickgefiihrten Tabakmaterials nicht
oder nicht stark abgesenkt wird. Bei der Rickflihrung
des Uiberschiissigen Tabakmaterials kommt es nicht dar-
auf an, dass es noch homogenisiert ist.

[0020] ErfindungsgemaR ist vorgesehen, dass die Na-
delwalze eine Mehrzahl von Nadelwalzensegmenten
aufweist, die auf einer gemeinsamen Antriebsachse an-
geordnet sind und/oder die Schlagerwalze eine Mehrzahl
von Schlagerwalzensegmenten aufweist, die auf einer
gemeinsamen Antriebsachse angeordnet sind, wobeidie
Nadelwalzensegmente und/oder die Schlagerwalzen-
segmente mit Aufnahme der Portionierungsvorrichtung
fluchtend angeordnet sind. Mittels der Segmente wird die
Nadelwalze bzw. die Schlagerwalze entlang ihrer Langs-
erstreckung in einzelne Teilbereiche aufgeteilt, die je-
weils einem Eingang einer mehrteiligen Portionierungs-
vorrichtung bzw. den Eingdngen mehrerer Portionie-
rungsvorrichtungen entsprechen und gemahlenes oder
geschnittenes Tabakmaterial in homogenisiertem und
dosiertem Zustand in diese einfiillen. Hierdurch wird der
ansonsten anfallende Uberschuss deutlich verringert.
[0021] Wenn in diesem Fall vorteilhafterweise die Na-
delwalzensegmente und/oder Schlagerwalzensegmen-
te unabhangig voneinander antreibbar, schaltbar
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und/oder steuerbar sind, kdnnen mehrere Produktions-
linien fir Portionsbeutel mit SNUS-Tabak unabhangig
voneinander gesteuert werden, so dass uber die gesam-
te Breite der erfindungsgemaRen Vorrichtung die vorge-
gebenen Produktionstoleranzen und Produktionspara-
meter eingehalten werden kénnen. Falls beispielsweise
aufgrund geometrischer Parameter am Rand der Porti-
oniervorrichtungen weniger Tabakmaterial ankommt als
im Zentrum, so kann in diesem Fall eine Portionierungs-
vorrichtung in der Mitte mit einem héheren Durchsatz
und einer hoheren Frequenz betrieben werden als in ei-
ner Portionierungsvorrichtung am Rand. Dennoch wer-
den alle Portionsbeutel einen Inhalt innerhalb der vorge-
gebenen Toleranzen aufweisen. Ebenfalls kénnen die
verschiedenen Segmente so gesteuert werden, dass Va-
riationen Uber die Breite der Walzen ausgeglichen wer-
den.

[0022] Eine mdgliche Vorgehensweise flr die unab-
hangige Schaltung ist beispielsweise, dass einzelne Na-
delwalzensegmente auf einer gemeinsamen Achse be-
trieben werden, aber von dieser Achse separat abkop-
pelbar sind. Sie kénnen auch jeweils eigene Antriebe
oder Getriebelibersetzungen gegentiber einer gemein-
samen Antriebsachse aufweisen.

[0023] Eine noch genauere Dosierung wird vorteilhaf-
terweise erreicht, wenn stromabwarts der Kombination
aus einer Nadelwalze und einer Schldgerwalze eine wei-
tere Kombination aus einer Nadelwalze und einer Schla-
gerwalze angeordnet ist. In diesem Fall bewirkt die zwei-
te Kombination aus Nadelwalze und Schlagerwalze
durch Férderung von bereits homogenisiertem Tabak-
material konstanter Dichte eine genauere Dosierung des
Tabakmaterials. Hierdurch ist es auch mdglich, durch
Steuerung der zweiten Kombination aus Nadelwalze und
Schldgerwalze eventuell auftretende Schwankungen,
die durch die erste Kombination noch nicht aufgefangen
werden konnten, auszugleichen.

[0024] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird auch durch ein Verfahren zum Zufiihren von gemah-
lenem oder geschnittenem Tabakmaterial mit einem
Feuchtigkeitsgehalt von wenigstens 35% zu einer Porti-
onierungsvorrichtung, wobei mittels einer Zuférdervor-
richtung gemahlenes oder geschnittenes Tabakmaterial
zu einer Homogenisierungsvorrichtung zugeférdert wird,
geldst, wobei das Tabakmaterial in der Homogenisie-
rungsvorrichtung mittels einer Kombination aus einer Na-
delwalze und einer Schlagerwalze homogenisiert wird,
wobei die Nadelwalze mit ihren Nadeln Tabakmaterial
von der Zuférdervorrichtung aufnimmt und bis zur Schia-
gerwalze weiterférdert und die Schlagerwalze das Ta-
bakmaterial aus den Nadeln der Nadelwalze in Richtung
auf eine Portionierungsvorrichtung hin ausschlagt, das
dadurch weitergebildet ist, dass die Nadelwalze eine
Mehrzahl von Nadelwalzensegmenten aufweist, die auf
einer gemeinsamen Antriebsachse angeordnet sind,
und/oder die Schldgerwalze eine Mehrzahl von Schlé-
gerwalzensegmenten aufweist, die auf einer gemeinsa-
men Antriebsachse angeordnet sind, wobei mittels der
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Nadelwalzensegmente und/oder Schlégerwalzenseg-
mente gemahlenes oder geschnittenes Tabakmaterial in
zu diesen fluchtend angeordneten Aufnahmen der Por-
tionierungsvorrichtung ausgeschlagen wird, wobei sich
die Schlagerwalze mit einer héheren Umfangsgeschwin-
digkeit als die Nadelwalze dreht.

[0025] Die Formulierung "aus den Nadeln der Nadel-
walze" bedeutetim Rahmen der Erfindung, dass das zwi-
schen den Nadeln der Nadelwalze im zusammenhan-
genden und ggf. zerklumpten Zustand befindliche Ta-
bakmaterial, das von den Nadeln gehalten wird, ausge-
schlagen wird. Dieses erfindungsgemafie Verfahren be-
ruht ebenfalls auf dem erfindungsgeméaen Grundge-
danken, dass Uberraschenderweise die relativ im Ver-
gleich zur PartikelgréRe weiter beabstandeten Nadeln
und Ausschlagelemente der Nadelwalze und der Schia-
gerwalze eine effektive Homogenisierung des Materials
bewirken.

[0026] Mit der Auswahl des Férdervolumens und der
Homogenisierung ist auch eine Dosierung des gemah-
lenen oder geschnittenen Tabakmaterials hoher Feuchte
verbunden.

[0027] Vorzugsweise ist mittels einer Steuervorrich-
tung eine Drehzahl der Nadelwalze und/oder eine Dreh-
zahl der Schlagerwalze steuerbar. Hierdurch ist die Ho-
mogenisierung und Dosierung sowie der Volumenstrom
an Schwankungen im Ausgangsmaterial anpassbar.
[0028] Da erfindungsgemal® die Nadelwalze eine
Mehrzahl von Nadelwalzensegmenten aufweist, die auf
einer gemeinsamen Antriebsachse angeordnet sind,
und/oder die Schlagerwalze eine Mehrzahl von Schla-
gerwalzensegmenten aufweist, die auf einer gemeinsa-
men Antriebsachse angeordnet sind, wobei mittels der
Nadelwalzensegmente und/oder Schlégerwalzenseg-
mente gemahlenes oder geschnittenes Tabakmaterial in
Aufnahmen der Portionierungsvorrichtung ausgeschla-
genwird, kann bei geringem Uberschuss bzw. auch Aus-
schuss eine Uber die Breite der Vorrichtung anpassbare
Verfahrenssteuerung mit gleichbleibender Qualitat und
Befullung innerhalb vorgegebener Toleranzen erreicht
werden.

[0029] Hierzu ist besonders bevorzugt, wenn die Na-
delwalzensegmente und/oder die Schlagerwalzenseg-
mente unabhangig voneinander angetrieben, geschaltet
und/oder gesteuert werden.

[0030] Wenn vorteilhafterweise das mittels der Kom-
bination aus Nadelwalze homogenisierte gemahlene
oder geschnittene Tabakmaterial mittels einer weiteren
Kombination aus einer Nadelwalze und einer Schlager-
walze dosiert wird, ist eine besonders genaue und gleich-
bleibende Homogenisierung und Dosierung erreicht.
[0031] SchlieBlich wird die der Erfindung zugrunde lie-
gende Aufgabe auch durch die Verwendung einer zuvor
beschriebenen erfindungsgemaRen Vorrichtung mit ei-
ner Kombination aus einer Nadelwalze und einer Schla-
gerwalze zum Homogenisieren, insbesondere zusatzlich
zum Dosieren, von gemahlenem oder geschnittenem Ta-
bakmaterial mit einem Feuchtigkeitsgehalt von wenigs-
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tens 35%, gelost.

[0032] Diezudenvorstehend genannten einzelnen Er-
findungsgegenstanden, also der erfindungsgemafRen
Vorrichtung, dem erfindungsgemafRen Verfahrenund der
erfindungsgeméafien Verwendung, beschriebenen Merk-
male, Vorteile und Eigenschaften gelten in gleicher Wei-
se auch fir die jeweils anderen Erfindungsgegenstande,
auch wenn diese jeweils nur im Zusammenhang mit ei-
nem der Erfindungsgegenstande beschrieben worden
sind.

[0033] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafen Einzel-
heiten ausdrucklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemafien Vorrichtung,

Fig.2 eine schematische Perspektivdarstellung der
erfindungsgemaRen Vorrichtung gemaf Figur
1,

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht einer weite-
ren erfindungsgemafen Vorrichtung,

Fig.4 eine schematische Draufsicht auf die Vorrich-
tung gemaR Figur 3,

Fig. 5 eine schematische Perspektivdarstellung der
Vorrichtung gemaf Figur 3.

[0034] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche

oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0035] In Figur 1 ist eine erfindungsgemafe Vorrich-
tung 1 oder Zufiihrvorrichtung 1 zum Zuflihren von ge-
mahlenem oder geschnittenem Tabakmaterial mit einem
Feuchtigkeitsgehalt von wenigstens 35% zu einer Porti-
onierungsvorrichtung in einer Seitendarstellung gezeigt.
In einem Gehause 10 ist im oberen Bereich eine Zufor-
dervorrichtung mit einer Achse 11 und Férderfingern 13,
die von der Achse 11 abstehen, dargestellt. Die Achse
11 der Zuférdervorrichtung wird durch einen Antrieb 12,
der vom Gehd&use teilweise verdeckt dargestellt ist, an-
getrieben. Die Zuférdervorrichtung ist in einem Gehause
mit einer Wand 16 und einer gegeniberliegenden Wand
teilweise eingeschlossen, wobei dieses Gehause nach
oben hin und nach unten hin teilweise offen ist. Auller-
dem ist ein geschlitztes Gleitblech 14 im oberen Bereich
angeordnet, so dass eine trichterférmige Offnung zwi-
schen der Wand 16 und dem geschlitzten Gleitblech 14
entsteht. Die Rotationsrichtung der Zuférdervorrichtung
bzw. ihrer Achse 11 verlauft in Figur 1 im Gegenuhrzei-
gersinn.
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[0036] UbereinFiihrungsblech 17 gelangtzusammen-
hangendes und klumpiges Tabakmaterial, das in Figur
1 nicht dargestellt ist, zur Nadelwalze 20, die kurze und
spitze Nadeln entlang des Umfangs aufweist. Die Hohe
der Nadeln und die Breite der Nadelwalze 20 sowie die
Rotationsgeschwindigkeit der Nadelwalze 20 bestim-
men den durch die Nadelwalze 20 geférderten Volumen-
strom an gemahlenem oder geschnittenem feuchten Ta-
bakmaterial. Die Rotationsrichtung der Nadelwalze 20
verlauft in Figur 1 im Uhrzeigersinn.

[0037] Nach einer Rotation der Nadelwalze 20 um ca.
110° nach dem Aufnehmen von der Zuférdervorrichtung
in die Nadeln der Nadelwalze 20 gelangt Tabakmaterial
zu einer Schldgerwalze 22, die Ausschlagelemente,
namlich Stacheln oder dhnliches aufweist, die sich mit
hoher Geschwindigkeit gegen den Uhrzeigersinn in Figur
1 dreht. Dazu umfasst die Schldgerwalze 22 einen nicht
dargestellten Antrieb. Die Ausschlagelemente greifen
zwischen den Nadeln der Nadelwalze 20 ein und schla-
gen das dahin geférderte Tabakmaterial mit hoher Ge-
schwindigkeit aus. Da das Tabakmaterial bereits sehr
feinkdrnig ist, wird das Tabakmaterial dadurch nicht be-
schadigt. Die hohe Geschwindigkeit, mit der die Aus-
schlagelemente auf das Tabakmaterial treffen, fihrt je-
doch dazu, dass der durch die Feuchtigkeit der Kérner
bzw. Kurfasern des Tabakmaterials bewirkte Zusam-
menhang aufgeldst wird und das Tabakmaterial homo-
genisiert wird. Das Tabakmaterial wird im Wesentlichen
tangential zu der Oberflache der Nadelwalze 20 und der
Schlagerwalze 22 an diesem Ort nach unten ausgeschla-
gen, durch einen Kanal, der durch Wande 22, 23’ der
Homogenisierungsvorrichtung begrenzt ist.

[0038] Nicht dargestellt ist in Figur 1 eine Portionie-
rungsvorrichtung, jedoch ist eine Aufnahme 24 fir eine
Portionierungsvorrichtung in Figur 1 dargestellt.

[0039] In Figur 2 ist die Vorrichtung 1 gemaR Figur 1
in einer Perspektivdarstellung schematisch dargestellt.
Neben einem Antrieb 12 fur die Zuférdervorrichtung ist
auch ein Antrieb 21 fir die Nadelwalze dargestellt. Im
oberen Bereich ist eine (")ffnung zu erkennen, in die
feuchtes gemahlenes oder geschnittenes Tabakmaterial
eingeflllt wird, sowie ein geschlitztes Gleitblech 14 mit
Schlitzen 15, das einen Teil eines Trichters zum Befiillen
der Zuférdervorrichtung darstellt. Die in Figur 1 darge-
stellten Forderfinger 13 auf der Achse 11 der Zuférder-
vorrichtung durchdringen das Gleitblech 14 in den Schilit-
zen 15. Tabakmaterial kann daher nicht durch die Schlit-
ze 15 des Gleitblechs 14 hindurchfallen. Im unteren Be-
reich ist die Wand 23 der Homogenisierungsvorrichtung
zu erkennen. Der weiter unten angeordnete Bereich
weist eine Aufnahme 24 fiir eine Portionierungsvorrich-
tung auf, die in Figur 2 nicht dargestellt ist.

[0040] In Figur 3 ist eine alternative Variante einer er-
findungsgemaRen Zuflhrvorrichtung 2 in einer Seiten-
ansicht schematisch dargestellt. Diese weist in einem
oberen, von der Seite her gesehen L-férmigen Gehause
30 eine horizontal ausgerichtete Férdervorrichtung in der
Form eines Forderbands 33 auf, das Uber zwei Forder-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

walzen 31 und 32 ablauft. Das Férderband 33 weist an
seiner AuRenseite in regelmafRigen Abstanden Stege 34
auf, so dass feuchtes gemahlenes oder geschnittenes
Tabakmaterial auf der Oberseite des Férderbandes 33
und durch die Stege 34 gestiitzt in der Figur 3 von links
nach rechts geférdert wird. Von dem Férderband 33 ge-
langt das Tabakmaterial auf Férderschaufeln 37 an der
Foérderwalze 36, die in Figur 3 im Gegenuhrzeigersinn
rotiert.

[0041] Durch eine Offnung oberhalb einer Nadelwalze
48 gelangt das Tabakmaterial aus den Férderschaufeln
37 in die Nadeln der Nadelwalze 40, die in Uhrzeiger-
richtung in Figur 3 rotiert und von einem Nadelwalzen-
antrieb 44 Uber einen Antriebsriemen 45 angetrieben
wird. In einem gemeinsamen Gehduse bzw. einer ge-
meinsamen Wand 48 der Homogenisierungsvorrichtung
befindet sich die Nadelwalze 40 zusammen mit einer
Schldgerwalze 46, die beziliglich des Forderwegs des
Tabakmaterials ebenfalls stromabwaérts des Punktes, an
dem die Nadelwalze 40 das Tabakmaterial aufnimmt an
der Nadelwalze 40 angeordnet ist.

[0042] Die durch einen nicht dargestellten Antrieb in
Rotation versetzte Schlagerwalze 46 schlagt das trans-
portierte feuchte Tabakmaterial aus der Nadelwalze 40
aus in Richtung auf eine Portionierungsvorrichtung 50
zu, wobei das Tabakmaterial durch einen Zufthrtrichter
49 geschleudert wird. Hierbei wird das Tabakmaterial ho-
mogenisiert und dosiert.

[0043] In Figur 4 istin einer schematischen Draufsicht
auf die Vorrichtung 2 gemaf Figur 3 erkennbar, dass es
sich um eine in der Breite der Vorrichtung 2 segmentierte
Vorrichtung 2 handelt. Die Zuférdervorrichtung ist oben
dargestellt und umfasst eine Foérderwalze 32 mit einem
Foérderband 33 und Stegen 34, wobei die Férderwalzen
in einem Achslager 35 im Gehause 30 gelagert sind, so-
wie eine Férderwalze 36 mit Férderschaufeln 37, die ge-
staffelt zueinander auf dem Umfang der Forderwalze 36
und mit seitlichen Abstdnden zueinander angeordnet
sind.

[0044] UnterhalbderZuférdervorrichtung befindetsich
eine segmentierte Nadelwalze 40 mit acht Nadelwalzen-
segmenten 41, die im gleichen Abstand nebeneinander
angeordnet sind. Jedes Nadelwalzensegment 41 weist
an ihrem Umfang Nadeln 42 auf, die zur Halterung und
zum Transport von noch nicht homogenisiertem feuch-
tem gemahlenem oder geschnittenem Tabakmaterial
dienen. Die Nadelwalze 40 ist an einer Nadelwalzenach-
se 43 gelagert.

[0045] In der in Figur 4 gezeigten Draufsicht befindet
sich etwas unterhalb und vor der Nadelwalze 40 eine
Schldgerwalze 46, die ebenfalls segmentiertist. Von den
Segmenten der Schldgerwalze ist lediglich von dem in
Figur 4 links angeordneten Segment dargestellt, dass
Schldgerwalzenstachel 47 vorgesehen sind, die mit den
Nadeln 42 des entsprechenden Nadelwalzensegments
41 fluchten. Die weiteren Schlagerwalzenstachel 47 bei
den anderen Segmenten sind der Ubersichtlichkeit hal-
ber nicht dargestellt. Die Schlagerwalze 46 weist eine
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Achse 46’ auf, die im Gehause 30 gelagert ist. Auf der
rechten Seite in Figur 4 kann an dieser Achse 46’ ein
Antrieb fur die Schlagerwalze 46 vorgesehen sein.
[0046] Im unteren Bereich von Figur 4 ist eine Portio-
nierungsvorrichtung 50 schematisch dargestellt, wobei
jedes Segment41 der Nadelwalze 40in der vollstédndigen
Vorrichtung einer Portionierungsvorrichtung 50 zugeord-
net ist. Die Vorrichtung 2 gemaR Figur 4 weist daher im
vollstdndigen Zustand acht Portionierungsvorrichtungen
50 auf, insbesondere gleichartige Portionierungsvorrich-
tungen 50. Mit geeigneten Steuerelementen ist es mog-
lich, die Segmente 41 der Nadelwalze 40 getrennt von-
einander zu steuern.

[0047] In Figur 5 ist die Vorrichtung 2 gemaR Figur 3
und Figur 4 schematisch perspektivisch dargestellt. Von
rechts oben wird gemahlenes oder geschnittenes feuch-
tes Tabakmaterial, das nicht dargestellt ist, auf dem For-
derband 33 nach links zu der Férderwalze 36 mit den
Forderschaufeln 37 geférdert und mittels der Foérder-
schaufeln 37 zu der darunter angeordneten Nadelwalze
40, die acht Nadelwalzensegmente 41 aufweist. Der
Ubersichtlichkeit halber ist bei der darunter angeordne-
ten Schlagerwalze 46 lediglich beim links angeordneten
Segment dargestellt, dass dieses Segment Schlagerwal-
zenstachel 47 aufweist. Dies gilt auch fur die weiteren
Segmente, deren Schligerwalzenstachel der Ubersicht-
lichkeit halber nicht dargestellt sind. Unterhalb dieses
Segments ist auch die Portionierungsvorrichtung 50
schematisch perspektivisch dargestellt.

Bezugszeichenliste

[0048]

1,2 Zufuhrvorrichtung

10 Gehause

11 Achse der Zuférdervorrichtung
12 Antrieb der Zuférdervorrichtung
13 Forderfinger

14 geschlitztes Gleitblech

15 Schlitz

16 Wand

17 Flahrungsblech

20 Nadelwalze

21 Antrieb der Nadelwalze

22 Schlagerwalze

23,23  Wand der Homogenisierungsvorrichtung
24 Aufnahme flr eine Portionierungsvorrichtung
30 Gehause

31, 32 Forderwalze

33 Forderband

34 Steg

35 Achslager

36 Forderwalze

37 Forderschaufel

38 Achslager

40 Nadelwalze

41 Nadelwalzensegment
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42 Nadeln

43 Nadelwalzenachse

44 Nadelwalzenantrieb

45 Antriebsriemen

46 Schlagerwalze

46’ Achse

47 Schlagerwalzenstachel

48 Wand der Homogenisierungsvorrichtung
49 Zufuhrtrichter

50 Portionierungsvorrichtung
Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1, 2) der Tabak verarbeitenden Indus-

trie zum Zufiihren von gemahlenem oder geschnit-
tenem Tabakmaterial mit einem Feuchtigkeitsgehalt
von wenigstens 35% zu einer Portionierungsvorrich-
tung (50), umfassend eine Zuférdervorrichtung (11
- 16, 31 - 37), eine Homogenisierungsvorrichtung
(20 - 23, 23, 40 - 48) und eine Portionierungsvor-
richtung (50), wobei die Homogenisierungsvorrich-
tung (20 - 23, 23, 40 - 48) eine Kombination aus
einer Nadelwalze (20, 40) und einer Schlagerwalze
(22, 46) aufweist, wobei die Nadelwalze (20, 40)
stromabwarts der Zuférdervorrichtung (11 - 16, 31 -
37) angeordnet ist und Tabakmaterial von der Zu-
férdervorrichtung (11 - 16, 31 - 37) empfangt, wobei
die Schlagerwalze (22, 46) ausgebildet ist, Tabak-
material aus der Nadelwalze (20, 40) in Richtung auf
die Portionierungsvorrichtung (50) auszuschlagen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Nadelwalze
(40) eine Mehrzahl von Nadelwalzensegmenten (41)
aufweist, die auf einer gemeinsamen Antriebsachse
(43) angeordnet sind, und/oder die Schlagerwalze
(46) eine Mehrzahl von Schlagerwalzensegmenten
aufweist, die auf einer gemeinsamen Antriebsachse
(46’) angeordnet sind, wobei die Nadelwalzenseg-
mente (41) und/oder Schlagerwalzensegmente mit
Aufnahmen der Portionierungsvorrichtung (50)
fluchtend angeordnet sind, und dass eine Steuervor-
richtung vorgesehen ist, mittels derer eine Drehzahl
der Nadelwalze (20, 40) und eine Drehzahl der
Schlagerwalze (22, 46) steuerbar ist, so dass sich
die Schlagerwalze (22, 46) mit einer hdheren Um-
fangsgeschwindigkeit als die Nadelwalze (20, 40)
dreht.

Vorrichtung (1, 2) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Rickflihrung fir nicht por-
tioniertes gemahlenes oder geschnittenes Tabak-
material vorgesehen ist.

Vorrichtung (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Nadelwalzen-
segmente (41) und/oder Schlagerwalzensegmente
unabhangig voneinander antreibbar, schaltbar
und/oder steuerbar sind.
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Vorrichtung (1, 2) nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass stromabwarts
der Kombination aus einer Nadelwalze (20, 40) und
einer Schlagerwalze (22, 46) eine weitere Kombina-
tion aus einer Nadelwalze und einer Schlagerwalze
angeordnet ist.

Verfahren zum Zufiihren von gemahlenem oder ge-
schnittenem Tabakmaterial mit einem Feuchtig-
keitsgehalt von wenigstens 35% zu einer Portionie-
rungsvorrichtung (50), wobei mittels einer Zuforder-
vorrichtung (11 - 16, 31 - 37) gemahlenes oder ge-
schnittenes Tabakmaterial zu einer Homogenisie-
rungsvorrichtung (20 - 23, 23’, 40 - 48) zugefordert
wird, wobei das Tabakmaterial in der Homogenisie-
rungsvorrichtung (20 - 23, 23’, 40 - 48) mittels einer
Kombination aus einer Nadelwalze (20, 40) und ei-
ner Schlagerwalze (22, 46) homogenisiert wird, wo-
bei die Nadelwalze (20, 40) mit ihren Nadeln (42)
Tabakmaterial von der Zuférdervorrichtung (11 - 16,
31 - 37) aufnimmt und bis zur Schlagerwalze (22,
46) weiterfordert und die Schlagerwalze (22, 46) das
Tabakmaterial aus den Nadeln (42) der Nadelwalze
(20, 40) in Richtung auf eine Portionierungsvorrich-
tung (50) hin ausschlagt, dadurch gekennzeichnet,
dass die Nadelwalze (40) eine Mehrzahl von Nadel-
walzensegmenten (41) aufweist, die auf einer ge-
meinsamen Antriebsachse (43) angeordnet sind,
und/oder die Schldgerwalze (46) eine Mehrzahl von
Schlagerwalzensegmenten aufweist, die auf einer
gemeinsamen Antriebsachse angeordnet sind, wo-
bei mittels der Nadelwalzensegmente (41) und/oder
Schlagerwalzensegmente gemahlenes oder ge-
schnittenes Tabakmaterialin zu diesen fluchtend an-
geordneten Aufnahmen der Portionierungsvorrich-
tung (50) ausgeschlagen wird, wobei sich die Schla-
gerwalze (22, 46) mit einer héheren Umfangsge-
schwindigkeit als die Nadelwalze (20, 40) dreht.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mittels einer Steuervorrichtung eine
Drehzahl der Nadelwalze (40) und/oder eine Dreh-
zahl der Schlagerwalze (22, 46) steuerbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Nadelwalzenseg-
mente (41) und/oder Schlagerwalzensegmente un-
abhangig voneinander angetrieben, geschaltet
und/oder gesteuert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das mittels der Kom-
bination aus Nadelwalze (20, 40) und Schldgerwalze
(22, 46) homogenisierte gemahlene oder geschnit-
tene Tabakmaterial mittels einer weiteren Kombina-
tion aus einer Nadelwalze und einer Schlagerwalze
dosiert wird.
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9.

Verwendung einer Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 4 mit einer Kombination aus einer Na-
delwalze (20, 40) und einer Schlagerwalze (22, 46)
zum Homogenisieren, insbesondere zusatzlich zum
Dosieren, von gemahlenem oder geschnittenem Ta-
bakmaterial mit einem Feuchtigkeitsgehalt von we-
nigstens 35%.

Claims

A device (1, 2) of the tobacco processing industry
for supplying ground or cut tobacco material having
at least 35% moisture content to a portioning device
(50), comprising a conveyor device (11- 16, 31 - 37),
a homogenizing device (20 - 23, 23’, 40 - 48) and a
portioning device (50), characterized in that the ho-
mogenizing device (20 - 23, 23’, 40 - 48) comprises
a combination of a needle roller (20, 40) and a picker
roller (22, 46), wherein the needle roller (20, 40) is
disposed downstream of the conveyor device (11 -
16, 31 - 37) and receives tobacco material from the
conveyor device (11 -16, 31 - 37), wherein the picker
roller (22, 46) is designed to expel tobacco material
out of the needle roller (20, 40) in the direction of the
portioning device (50), characterized in that the
needle roller (40) comprises a plurality of needle roll-
er segments (41), which are disposed on a common
drive axle (43) and/or the picker roller (46) comprises
a plurality of picker roller segments which are dis-
posed on a common drive axle (46’), wherein the
needle roller segments (41) and/or the picker roller
segments are disposed aligned with the reception
part of the portioning device (50), and wherein a con-
trol device is provided by means of which a rotational
speed of the needle roller (20, 40) and/or a rotational
speed of the picker roller (22, 46) can be controlled
such that the pickerroller (22, 46) rotates with a high-
er circumferential speed than the needle roller (20,
40).

The device (1, 2) according to claim 1, character-
ized in that a return mechanism is provided for non-
portioned ground or cut tobacco material.

The device (2) according to claim 1 or 2, character-
ized in that the needle roller segments (41) and/or
roller picker segments can be driven, switched
and/or controlled independently of each other.

The device (1, 2) according to one of the claims 1 to
3, characterized in that a further combination of a
needle roller and a picker roller is disposed down-
stream of the combination of a needle roller (20, 40)
and a picker roller (22, 46).

A method for supplying ground or cut tobacco ma-
terial having at least 35% moisture content to a por-
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tioning device (50), wherein by means of a conveyor
device (11 - 16, 31 - 37) ground or cut tobacco ma-
terial is supplied to a homogenizing device (20 - 23,
23’,40 - 48), wherein the tobacco material is homog-
enized in the homogenizing device (20 - 23, 23’, 40
- 48) by means of a combination of a needle roller
(20, 40) and a picker roller (22, 46), wherein the nee-
dle roller (20, 40) with its needles (42) receives to-
bacco material from the conveyor device (11 - 16,
31 - 37) and further supplies it up to the picker roller
(22, 46), and the picker roller (22, 46) expels tobacco
material out of the needles (42) of the needle roller
(20, 40) in the direction of the portioning device (50),
characterized in that the needle roller (40) compris-
es a plurality of needle roller segments (41), which
are disposed on a common drive axle (43) and/or
the picker roller (46) comprises a plurality of picker
roller segments which are disposed on a common
drive axle (46), wherein the needle roller segments
(41) and/or the picker roller segments are disposed
aligned with the reception part of the portioning de-
vice (50), wherein the picker roller (22, 46) rotates
with a higher circumferential speed than the needle
roller (20, 40).

6. The method according to claim 5, characterized in
that a rotational speed of the needle roller (20, 40)
and/or a rotational speed of the picker roller (22, 46)
can be controlled by means of a control device.

7. Themethod accordingto claim 5 or 6, characterized
in that the needle roller segments (41) and/or roller
picker segments can be driven, switched and/or con-
trolled independently of each other.

8. The method according to one of the claims 5 to 7,
characterized in that the ground or cut tobacco ma-
terial homogenized by means of the combination of
a needle roller (20, 40) and a picker roller (22, 46) is
dosed by means of a further combination of a needle
roller and a picker roller.

9. The use of a device according to one of the claims
1 to 4 having a combination of a needle roller (20,
40) and a picker roller (22, 46) for homogenizing, in
particular additionally for dosing, ground or cut to-
bacco material having a moisture content of at least
35%.

Revendications

1. Dispositif (1, 2) de I'industrie de la transformation du
tabac, pour fournir une matiére de tabac hachée ou
coupée ayant une teneur en humidité d’au moins
35%, a un dispositif de mise en portions (50) com-
prenant un dispositif d’alimentation (11 - 16, 31 - 37),
un dispositif d’homogénéisation (20 - 23, 23’, 40 -
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48) et un dispositif de mise en portions (50), dans
lequel le dispositif d’homogénéisation (20 - 23, 23’,
40 - 48) présente une combinaison d’un rouleau a
aiguilles (20, 40) et un rouleau de battage (22, 46),
le rouleau a aiguilles (20, 40) étant disposé en aval
du dispositif d’alimentation (11 - 16, 31 - 37) et la
matiere de tabac provenant du dispositif d’alimenta-
tion (11-16, 31-37), le rouleau de battage (22, 46)
étant formé de fagon a extraire la matiére de tabac
hors du cylindre a aiguilles (20, 40) dans la direction
du dispositif de mise en portions (50), caractérisé
en ce que le rouleau a aiguilles (40) comporte une
pluralité de segments de rouleaux a aiguilles (41)
qui sont disposés sur un axe d’entrainement com-
mun (43), et/ ou le rouleau de battage (46) comporte
une pluralité de segments de rouleaux de battage,
qui sont disposées sur un axe d’entrainement com-
mun (46’), les segments de roulements a aiguilles
(41) et/ ou les segments de rouleau de battage étant
disposés en alignement avec la partie de réception
du dispositif de mise en portions (50), et il est prévu
un dispositif de commande, au moyen duquel une
vitesse de rotation du rouleau a aiguilles (20, 40) et
une vitesse de rotation du rouleau de battage (22,
46) est apte a étre commandée de telle sorte que le
rouleau de battage (22, 46) tourne a une vitesse pé-
riphérique de rotation supérieure a celle du rouleau
a aiguilles (20, 40).

Dispositif (1, 2) selon larevendication 1, caractérisé
en ce qu’il est prévu un mécanisme de retour pour
une masse non portionné de la matiére de tabac
hachée ou coupée.

Dispositif (2) selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 2, caractérisé en ce que les segments de
rouleaux aaiguilles (41) et/ ou segments de rouleaux
de battage sont aptes a étre entrainés, commutés
et / ou commandés indépendamment les uns des
autres.

Dispositif (1, 2) selon 'une des revendications 1 a
3, caractérisé en ce qu’en aval de la combinaison
d’un rouleau a aiguilles (20, 40) et un rouleau de
battage (22, 46) est disposée une autre combinaison
d’un rouleau a aiguilles et d’un rouleau de battage.

Procédé destiné a fournir de la matiére de tabac ha-
chée ou coupée ayant une teneur en humidité d’au
moins 35% a un dispositif de mise en portions (50),
dans lequel la matiére de tabac hachée ou coupée
est transportée vers un moyen d’homogénéisation
(20 - 23, 23, 40 - 48) au moyen d’un dispositif d’ali-
mentation (11-16, 31-37), la matiére de tabac étant
homogénéeisée dans le dispositif d’homogéneisation
(20 - 23, 23’, 40 - 48) au moyen d’une combinaison
d’un rouleau a aiguilles (20, 40) et un rouleau de
battage (22, 46), le rouleau a aiguilles (20, 40), ex-
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trayant la matiere de tabac provenant du dispositif
d’alimentation (11 - 16, 31 - 37) avec ses aiguilles
(42), et 'acheminant jusqu’au rouleau de battage
(22, 46) et le rouleau de battage (22, 46) extrayant
la matiere de tabac a partir des aiguilles (42) du rou-
leau a aiguilles (20, 40) dans la direction d’un dispo-
sitif de mise en portions (50), caractérisé en ce que
le rouleau a aiguilles (40) comporte une pluralité de
segments de rouleaux a aiguilles (41) qui sont dis-
posés sur un axe d’entrainement commun (43), et/
ou le rouleau de battage (46) comporte une pluralité
de segments de rouleau de battage qui sont dispo-
sés sur un axe d’entrainement commun, la matiére
de tabac hachée ou coupée étant extraite au moyen
de segments de roulements a aiguilles (41) et/ ou
des segments de rouleaux de battage vers les par-
ties d’admission disposées en alignement du dispo-
sitif de mise en portions (50), le rouleau de battage
(22, 46) tournant a une vitesse périphérique supé-
rieure a celle du rouleau a aiguilles (20, 40).

Procédé selon larevendication 5, caractérisé en ce
qu’une vitesse de rotation du rouleau a aiguilles (40)
et/ ou une vitesse de rotation du rouleau de battage
(22, 46) est apte a étre commandée au moyen d’un
dispositif de commande.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
5 ou 6, caractérisé en ce que les segments de rou-
leauxaaiguilles (41) et/ oules segments de rouleaux
de battage sont aptes a étre entrainés, commutés
et / ou commandés indépendamment les uns des
autres.

Procédé selon 'une des revendications 5 a 7, ca-
ractérisé en ce que la matiere de tabac broyée ou
coupée et homogénéisée au moyen de la combinai-
son de rouleaux a aiguilles (20, 40) et rouleau de
battage (22, 46), est dosée au moyen d’'une autre
combinaison d’un rouleau d’aiguille et d’'un rouleau
de battage.

Utilisation d’un dispositif selon I'une des revendica-
tions 1 a 4, comprenant une combinaison d’un rou-
leau a aiguilles (20, 40) et d’'un rouleau de battage
(22, 46) pour homogéneiser, en particulier, en plus
du dosage, une matiére de tabac hachée ou coupée
ayant une teneur en humidité d’au moins 35%.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

18



EP 2 387 890 B1

1"



EP 2 387 890 B1

i

47—

12



EP 2 387 890 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

* US 3402722 A [0009]  US 20100051041 A1 [0010]

13



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

