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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Regelungsanord-
nung flr eine Zigarettenherstellungsmaschine nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren zur
Regelung des Transports des Zigarettenfilistoffs in einer
Zigarettenherstellungsmaschine nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 7.

[0002] Bei Zigarettenherstellungsmaschinen der in
Rede stehenden Art wird der Zigarettenfillstoff, bei dem
es sich meistens um Tabak oder ein Tabakerzeugnis
handelt, von einem Férdermedium, welches in der Regel
alsumlaufendes Band ausgefuhrtist, transportiert. Dabei
wird der Zigarettenfillstoff zu einem Strang geformt, aus
dem im weiteren Prozess die Zigaretten hergestellt wer-
den.

[0003] Das Foérdermedium ist dabei luftdurchlassig
ausgefiihrt, so dass ein Luftstrom durch das Férderme-
dium durchtreten kann. Dies ermoglicht es, den Zigaret-
tenflllstoff in einem Luftstrom dem Férdermedium zuzu-
fuhren, wobei der Zigarettenfillstoff durch den durch das
Fordermedium durchtretenden Luftstrom an das Forder-
medium angedriickt wird. Dabei ergibt sich ein Zusam-
menhang aus den Eigenschaften des Strangs aus Ziga-
rettenfillstoff, der an dem Férdermedium gebildet wird
und den herrschenden Stromungsverhaltnissen, insbe-
sondere der Durchtrittsgeschwindigkeit der Luft durch
das Férdermedium.

[0004] Von den Strdomungsverhaltnissen, die sich un-
mittelbar vor dem Eintritt der Luft in das Fordermedium
einstellen, hangt insbesondere die Anpresskraft des Zi-
garettenfillstoffs an das Férdermedium ab. Die Anpress-
kraft ergibt sich dabei aus dem spezifischen Wider-
standsbeiwert (CW-Wert) des Zigarettenfillstoffs und
dessen Umstrdomung. Von der Anpresskraft wiederum
abhangig ist die Verdichtung des Zigarettenfiillstoffs und
die sich daraus ergebende Fiillstoffmenge pro Zigarette,
und deren Homogenitat.

[0005] Aufgrund der hohen Verarbeitungsgeschwin-
digkeiten und Qualitatsanforderungen an Zigaretten ist
es daher wichtig, den Luftstrom und damit den Tabak-
transport bei moéglichst unveranderten Prozessparame-
tern durchzufiihren. Problematisch hierbei ist jedoch,
dass zum Einen das Férdermedium in der Regel einem
Verschleil, der innerhalb weniger Betriebsstunden ein-
tritt, unterliegt, wobei sich dessen Stromungswiderstand
gegenuber dem durchtretenden Luftstrom aufgrund
feinster Tabakpartikel, die sich in dem Férdermedium
einlagern, andert. Des Weiteren enthaltder Tabak feinste
aber abrasive Stoffe, die mit dem Luftstrom durch das
Fordermedium durchtreten und fiir einen Verschlei® des
Verdichters verantwortlich sind, der ebenfalls nach we-
nigen Monaten verschlissen ist und im Laufe dieser Ver-
schleiflentwicklung an Wirkungsgrad einbif3t.

[0006] Der Druckverlust beim Durchtritt der Luft durch
das Fordermedium betragt in der Regel Werte zwischen
ca. 80 und 140 mbar. Zur Férderung der Luft kommen
daher Verdichter zum Einsatz, bei denen es sich um Stro-
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mungsmaschinen handelt. Diese Art Verdichter zeichnet
sich durch einen von der zu Uberwindenden Druckdiffe-
renz abhangigen Volumenstrom aus. Dementsprechend
empfindlich reagiert das gesamte System auf Schwan-
kungen des Druckverlusts beim Durchtritt der Luft durch
das Férdermedium.

[0007] Aus dem Stand der Technik wie in EP-A-1 197
155 beschrieben, ist bekannt, eine manuell betatigte
Drosselklappe vorzusehen, mitder es moglichist, diesen
Druckverlust nachzuregeln. Es ist auch bekannt, eine
Druckmessung der Luft nach Durchtritt durch das Saug-
band durchzufiihren und diesen gemessenen Druck
durch das Vorsehen einer Regelung, welche beispiels-
weise auf eine steuerbare Drosseleinrichtung oder den
Antrieb des Verdichters wirkt, konstant zu halten. Derar-
tige Regelungen koénnen jedoch nicht verhindern, dass
aufgrund von Veranderungen der Durchstrdmungsei-
genschaften des Fordermediums Schwankungen der
geférderten Luftmenge und damit der Strémungsverhalt-
nisse am Saugband und der Eigenschaften des gefor-
derten Zigarettenfillstoffstrangs auftreten.

[0008] Weiterhin ist aus der DE 1296063 eine Strang-
zigarettenmaschine bekannt, bei der, um kurzfristige
Schwankungen der Dichte des am Férdermedium trans-
portierten Zigarettenfilistoffs zu korrigieren, dieser,
wenn er sich bereits auf dem Fordermedium befindet,
einem zweiten, den Zigarettenfiillstoff und das Foérder-
medium durchstromenden Luftstrom ausgesetzt wird.
Dabei wird der Druckverlust auf einem Abschnitt des Zi-
garettenfillstoffstroms, der kiirzer ist als eine Zigaretten-
lange, gemessen und damit der zweite Luftstrom, der
ebenfalls auf einem Abschnitt des Zigarettenfiill-
stoffstroms, der kirzer ist als eine Zigarettenlange, auf
den Zigarettenfillstoff einwirkt und so die Verdichtung
des Zigarettenfilistoffs in dem Moment, in dem dieser
eine Uberschussabnahmevorrichtung erreicht, regelt, so
dass aufgrund der Uberschussabnahme ein gleichmaRi-
ger Zigarettenfillstoffstrom erreicht wird. Dies Verfahren
ist zwar zum Ausgleich von Zigarettenfiillstoffdichte-
schwankungen geeignet, I6st jedoch nicht das Problem
der Veranderungen der Durchstrémungseigenschaften
des Férdermediums im Betrieb, es kann sie sogar ver-
scharfen, da Anderungen der Eigenschaften des Foérder-
mediums wie Anderungen der Eigenschaften des Ziga-
rettenfillstoffs auf die MessgréRe der Regelung wirken
und so zu einer nachteiligen ungewollten Beeinflussung
des Zigarettenfillstoffstroms flhren.

[0009] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Regelungsanordnung und ein Verfahren zur Re-
gelung des Zigarettenfullstofftransports anzugeben, wel-
che die Produktion eines Zigarettenfiillstoffstrangs mit
kontinuierlich gleichbleibender Qualitat ermdglichen.
[0010] Geldst wird die Aufgabe durch eine Regelungs-
anordnung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs
7. Die Merkmale der Unteranspriiche betreffen vorteil-
hafte Ausfiihrungsformen.

[0011] Erfindungsgemal wird die Aufgabe dadurch
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gelost, dass die Regelungsanordnung eine Mengen-
stromregelung fiir den durch das Férdermedium durch-
tretenden Luftstrom, der den Zigarettenfillstoff zum For-
dermedium transportiert, aufweist. Dadurch, dass der
Mengenstrom geregelt wird, bleibt die pro Zeiteinheit das
Fordermedium durchtretende Luftmenge und damit die
Ansauggeschwindigkeit konstant, unabhangig davon,
welcher absolute Druck an irgendeiner Stelle des pneu-
matischen Systems der Zigarettenherstellungsmaschine
herrscht. Dadurch ist gewahrleistet, dass, wenn sich im
Laufe des Betriebs der Luftdurchtrittswiderstand des For-
dermediums andert, insbesondere dann, wenn sich bei-
spielsweise Poren des luftdurchlassigen Fordermedi-
ums mit feinsten Tabakpartikeln zusetzen und damit ver-
schlossen werden, dies keinen Einfluss auf die von der
Regelungsanordnung konstant gehaltene, durch das
Fordermedium durchtretende Luftmenge pro Zeiteinheit
hat, d.h. die Regelung ist unabhangig von der Anderung
des Druckverlustes der durch das Fordermedium durch-
tretenden Luft beim Durchtritt durch das Fordermedium.
[0012] DieseRegelungkann aufunterschiedliche Wei-
serealisiert werden. Beispielsweise kann die Regelungs-
anordnung eine Messeinrichtung zur Messung des Mas-
sen- und/oder Volumenstroms aufweisen. Sowohl der
Massenals auch der Volumenstrom eignen sich prinzipi-
ell als geeignete GroRRe zur Messung bzw. Regelung des
Mengenstroms, der durch das Férdermedium durchtre-
tenden Luft. Dabei bietet der Massenstrom den Vorteil,
direkt proportional zu dem Mengenstrom, d.h. der Menge
der pro Zeiteinheit geférderten Luftmolekile, und damit
von Druck- und Temperatureinflissen unabhangig zu
sein. Der Volumenstrom eignet sich im vorliegenden Fall
jedoch auch als Mess- und/oder Regelgrofie, da die
Schwankungen, denen Druck und Temperatur im Fall
des vorliegenden Prozesses im Bereich der Messstelle
unterliegen, derart gering sind, dass die Dichtednderung
der Luft und damit der Druck- und Temperatureinfluss
auf die Abhangigkeit des Volumenstroms vom Mengen-
strom vernachlassigt werden kann.

[0013] Dabeikanndie Messungdes Massen-und/oder
Volumenstroms vorzugsweise durch eine Differenz-
druckmessung, welche auf der Berechnung des Mas-
sen-/Volumenstroms als Funktion einer Druckdifferenz
beruht, erfolgen. Dabei kann die Differenzdruckmessung
beispielsweise an einer Messblende oder einem anderen
ahnlichen im Luftstrom befindlichen Bauteil oder an einer
durch geeignete Einbauten herbeigefiihrten Verjiingung
der den Luftstrom fiihrenden Leitung erfolgen. Diese Art
der Messung hat den Vorteil hoher Zuverlassigkeit, ins-
besondere in dem vorliegenden, in der Regel mit abra-
siven Partikeln beladenen, Luftstrom. Alternativ kann die
Messung jedoch auch uber andere Verfahren, insbeson-
dere unter Ausnutzung der Messung des Warmeabflus-
ses eines elektrisch beheizten Drahtes oder der Mes-
sung des Druckaufbaus vor einem Fliigelrad oder einem
Klappenblatt oder ahnlichen Einbauten erfolgen.

[0014] Vorzugsweise istdie Luftférdereinrichtung, wel-
che die durch das Férdermedium durchtretende Luft for-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dert, mitdem Eingang einer Abluftanlage verbunden. Un-
ter Abluftanlage sind zunachst alle Arten Prozessluft ab-
fuhrende Anlagen gemeint, dabei kann es sich beispiels-
weise um eine simple Hallenentliftung handeln, es kann
aber auch eine komplexe Prozessluftaufbereitungsanla-
ge, welche beispielsweise Filtereinrichtungen aufweisen
kann, vorgesehen sein. Eine derartige Abluftanlage kann
beispielsweise dazu dienen, feinste Partikel des Zigaret-
tenflllstoffs, die mit dem das Fordermedium durchtreten-
den Luftstrom durch das Fordermedium transportiert
werden, aus dem Prozessluftstrom zu entfernen.
[0015] Dabeieinerentsprechend geschlossenen Aus-
fuhrung des pneumatischen Systems der Zigarettenher-
stellungsmaschine der Luftstrom, welcher den Zigaret-
tenflllstoff zunachst zum Foérdermedium transportiert,
dann durch dieses hindurchtritt und von der Férderein-
richtung, welche noch in der Zigarettenherstellungsma-
schine angeordnet sein kann, zu deren Abluftausgang
bzw. gegebenenfalls zu einer Abluftanlage transportiert
wird, im stationaren Betrieb an jeder Stelle der Luftstrom-
fuhrung, zumindest solange diese noch keine Abzwei-
gungen aufweist, konstant ist, ist es prinzipiell moglich,
die Regelungsanordnung, insbesondere deren Messein-
richtung an jeder Stelle dieser Luftstromflihrung vorzu-
sehen. Vorzugsweise wird die Regelungsanordnung,
insbesondere deren Messeinrichtung, dabei im Bereich
eines von der Luftférdereinrichtung zur Abluftanlage ge-
forderten Luftstroms angeordnet. Dies ist insbesondere
von Vorteil, wenn die Luftférdereinrichtung innerhalb der
Zigarettenherstellungsmaschine vorgesehen ist. Dass
Regelungsanordnung und Zigarettenherstellungsma-
schine rdumlich voneinander getrennt sind, vereinfacht
ein Auf- bzw. Nachristen sowie Wartungs-, Ein- und Um-
bauarbeiten erheblich. Eine derartige Kontinuitat des
Luftmengenstromes ist in jedem Fall fir den Luftmen-
genstrom, der tatsachlich durch das Férdermedium
durchtritt, in Férderrichtung bis zur ersten Verzweigung
gegeben, wobei sich etwaige Zuluftstrome, die beispiels-
weise durch Undichtigkeiten des Systems auftreten kon-
nen, im kontinuierlichen Betrieb insofern nicht stérend
auswirken, da eine genaue Kenntnis des Luftmengen-
stroms nicht unbedingt notwendig ist. Wichtig ist ledig-
lich, diesen auf einem fiir die Zigarettenherstellung opti-
mierten Niveau konstant zu halten. Es ist also nicht not-
wendig, dass der beispielsweise zwischen Luftforderein-
richtung und Eingang der Abluftanlage konstant geregel-
te Luftmengenstrom tatsachlich absolut dem durch das
Férdermedium durchtretenden Luftmengenstrom quan-
titativ exakt entspricht, es ist lediglich wichtig, dass der
geregelte Mengenstrom und der tatsachlich durch das
Férdermedium durchtretende Mengenstrom quantitativ
voneinander abhangen.

[0016] Vorzugsweise weist die Regelungsanordnung
eine angesteuerte Drosseleinrichtung, beispielsweise ei-
ne Drosselklappe, als Stellglied auf. Eine derartige an-
gesteuerte Drosseleinrichtung hat den Vorteil, dass sie
eine kostenglinstige und zuverlassige Mdglichkeit zur
Regelung der Luftdurchtrittsmenge darstellt und es er-
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moglicht, bei der Luftférdereinrichtung, bei der es sich
beispielsweise um einen Verdichter handeln kann, bei
einer nachgerusteten Regelungsanordnung nicht veran-
dert werden muss. Alternativ ist es jedoch naturlich auch
moglich, beispielsweise eine Drehzahlregelung an ei-
nem Verdichter als Stellglied der Regelungsanordnung
zu verwenden.

[0017] Vorzugsweise weist eine vorgesehene Abluft-
anlage dabei eine Unterdruckerzeugungseinrichtung
auf. Diese Unterdruckerzeugungseinrichtung ist dabei
vorzugsweise hinter einer zentralen Filtereinheit ange-
ordnet, d.h. sie unterliegt nicht mehr dem Verschlei}
durch mit dem Luftstrom gefoérderte feinste Zigaretten-
flllstoffpartikel und kann damit zusatzliche Luftférderleis-
tung bereit stellen. Dies ist insbesondere dann sinnvoll,
wenn die Leistungsfahigkeit der Luftférdereinrichtung
aufgrund von deren Verschleifd durch feinste Zigaretten-
fullstoffpartikel zurlickgeht. Dieser Leistungsfahigkeits-
verlust kann dann dadurch ausgeglichen werden, dass
von der zentralen Abluftanlage zur Verfligung gestellter
Unterdruck genutzt wird, um die Luftférdereinrichtung zu
entlasten. In diesem Zusammenhang ist unter Unter-
druck zu verstehen, dass der Absolutdruck des Unter-
drucks niedriger ist als der Absolutdruck der Luft vor
Durchtritt durch das Férdermedium.

[0018] Eine weitere Moglichkeit zur Realisierung der
erfindungsgemaRen Mengenstromregelung ist der Ein-
satz einer volumetrischen Luftférdereinrichtung. Derarti-
ge Fordereinrichtungen, beispielsweise Drehkolbenge-
blase oder Kolbenkompressoren, zeichnen sich dadurch
aus, dass der geférderte Volumenstrom direkt von der
Drehzahl der Luftférdereinrichtung abhangt. Durch die
im vorliegenden Fall ausreichend exakte Korrelation zwi-
schen Volumen- und Massen- bzw. Mengenstrom kann
in Folge eine erfindungsgemale Regelung des Mengen-
stroms bereits durch den Einsatz einer volumetrischen
Luftférdereinrichtung realisiert werden, die, beispielswei-
se durch die Einstellung und/oder Regelung einer kon-
stanten Drehzahl auf die Forderung eines konstanten Vo-
lumenstroms eingestellt oder geregelt wird.

[0019] Bei dieser Art der Forderung wird die Eigen-
schaft volumetrischer Luftférdereinrichtungen, insbe-
sondere volumetrischer Verdichter, ausgenutzt, auf-
grund ihrer volumetrischen Arbeitsweise fiir eine
Zwangsforderung des Luftstromes zu sorgen. Wahrend
bei Strdmungsmaschinen, die normalerweise bei den
Randbedingungen, wie sie vorliegend herrschen (nied-
riger Druckverlust in der Férderstrecke), eingesetzt wer-
den, auf einen Anstieg der zu Uberwindenden Druckdif-
ferenz mit einem Riickgang des geférderten Volumen-
stroms reagieren, bleibt bei dem Einsatz zwangsfordern-
der volumetrischer Luftférdereinrichtungen der Volu-
menstrom und damitim vorliegenden Fall mit hinreichen-
der Genauigkeit der Massen-/ Mengenstrom, konstant.
[0020] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren 1 und 2 schematisch naher erlautert.

Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung eines
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beispielhaften Zigarettenherstellungsprozesses mit
einer erfindungsgemaflen Regelungsanordnung.

Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung eines
beispielhaften Zigarettenherstellungsprozesses bei
dem die erfindungsgemaRe Regelung durch Einsatz
eines volumetrischen Verdichters realisiert ist.

[0021] Die beispielhafte erfindungsgemale Rege-
lungsanordnung weist eine angesteuerte Drosseleinrich-
tung 5 und eine Messeinrichtung 4 zur Messung des
Mengenstroms der von der Luftférdereinrichtung 3, wel-
che im gezeigten Beispiel in die Zigarettenherstellungs-
maschine 8 integriert ist, zum Eingang 6 einer Abluftan-
lage gefoérderten auf. Die beispielhaft gezeigte Abluftan-
lage 7 weist dabei eine Unterdruckerzeugungseinrich-
tung 11 sowie eine Filtereinrichtung 10 auf und verfiigt
Uber mehrere Eingange 6, so dass eine Mehrzahl Ziga-
rettenherstellungsmaschinen 8 mit erfindungsgemaRien
Regelungsanordnungen an eine gemeinsame Abluftan-
lage 7 angeschlossen werden kann. Der Zigarettenfull-
stoff 9 wird dabei durch eine Zufiihrungseinrichtung 1
dem Fordermedium 2 zugefiihrt. Dabei stellen sich im
Bereich der Zufiihrungseinrichtung 1 abhangig von dem
durch das Férdermedium 2 durchtretenden Luftmengen-
strom spezifische Ansauggeschwindigkeiten und Stro-
mungsbedingungen ein, die fiir jeden Zigarettenfillstoff,
insbesondere fir jede Tabaksorte, entsprechend opti-
miert gewahlt werden missen, um optimale Eigenschaf-
ten des am Fordermedium 2 gebildeten Tabakstrangs
zu erreichen. Das Fordermedium 2 ist im gezeigten Bei-
spiel derart orientiert, dass aufgrund des durch das For-
dermedium durchtretenden Luftstroms der Zigaretten-
fullstoff an der Unterseite des Férdermediums 2 an die
Oberflache des Fordermediums 2 angedriickt wird.
[0022] Der durch das Férdermedium 2 durchtretende
Luftmengenstrom wird dann durch die Luftférdereinrich-
tung 3 aus der Zigarettenherstellungsmaschine 8 her-
ausgefordert, wobei im gezeigten Beispiel der Luftmen-
genstrom dieser aus der Zigarettenherstellungsmaschi-
ne 8 herausgeférderten Luft durch die erfindungsgema-
Re Regelungsanordnung geregelt wird. Nach Passieren
der Drosseleinrichtung 5 der beispielhaften Regelungs-
anordnung erreicht der Luftstrom den Eingang 6 der Ab-
luftanlage 7, wobei der Eingang 6 dafiir ausgelegtist, bei
Bedarfeine Mehrzahl Zugarettenherstellungsmaschinen
8 an die Abluftanlage 7 anzuschlieRen. Die Abluftanlage
7 weist eine Filtereinrichtung 10 auf, welche feinste Zi-
garettenfillstoffpartikel aus der Abluft der Zigarettenher-
stellungsmaschinen herausfiltert, sowie eine Unterdru-
ckerzeugungseinrichtung 11, die geeignet ist, einen Un-
terdruck zu erzeugen, der zur Entlastung der Luftférder-
einrichtung 3 der Zigarettenherstellungsmaschine 8 ge-
nutzt werden kann.

[0023] In Figur 2 ist eine alternative Ausfiihrungsform
dargestellt, bei der eine volumetrische Luftférdereinrich-
tung 3 genutzt wird, um die erfindungsgemafe Regelung
zu realisieren. Die Regelung erfolgt hier unter Ausnut-
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zung der Fordercharakteristik des volumetrischen Luft-
forderers 3, in dem die Drehzahl dessen Antriebs 12 kon-
stant gehalten wird.

Patentanspriiche

1.

Regelungsanordnung fiir eine Zigarettenherstel-
lungsmaschine (8), wobei die Zigarettenherstel-
lungsmaschine (8) ein luftdurchlassiges Férderme-
dium (2) zum Transport von Zigarettenfillstoff (9),
insbesondere Tabak oder ein Tabakerzeugnis, und
eine Luftférdereinrichtung (3) aufweist, wobei das
Fordermedium (2) fur den wesentlichen Teil des Zi-
garettenfillstoffs (9) undurchlassig ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Regelungsanordnung eine Mengenstrom-
regelung fir einen durch das Foérdermedium (2)
durchtretenden Luftstrom, der den Zigarettenfiillstoff
(9) zum Férdermedium (2) transportiert, aufweist.

Regelungsanordnung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Regelungsanordnung eine Messeinrich-
tung (4) zur Messung des Massen- und/oder Volu-
menstroms aufweist.

Regelungsanordnung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Luftférdereinrichtung (3) eine Verbindung
mit einem Eingang einer Abluftanlage (7) aufweist.

Regelungsanordnung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Regelungsanordnung, insbesondere de-
ren Messeinrichtung (4), im Bereich eines von der
Luftférdereinrichtung (3) zur Abluftanlage (7) gefor-
derten Luftstroms angeordnet ist.

Regelungsanordnung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Abluftanlage (7) eine Unterdruckerzeu-
gungseinrichtung (11) aufweist.

Regelungsanordnung nach einem der vorigen An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Regelungsanordnung eine angesteuerte
Drosseleinrichtung (5), insbesondere eine Drossel-
klappe, als Stellglied aufweist.

Regelungsanordnung nach einem der vorigen An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Luftférdereinrichtung eine volumetrische
Luftférdereinrichtung (3) ist.

Regelungsanordnung nach Anspruch 7,
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

dadurch gekennzeichnet,
dass die Regelungsanordnung die Einstellung der
Verdichterdrehzahl als Stellglied aufweist.

Verfahren zur Regelung des Transports, insbeson-
dere des Massenstroms, des Zigarettenfillstoffs (9),
insbesondere Tabak oder ein Tabakerzeugnis, in ei-
ner Zigarettenherstellungsmaschine (8), wobei der
Zigarettenfillstoff (9) zu seiner Férderung von einem
Luftstrom an ein Fordermedium (2) gedriickt wird,
wobei der Luftstrom durch das Férdermedium (2)
durchtritt,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Mengenstrom der durch das Férdermedi-
um (2) durchtretenden, den Zigarettenfullstoff (9)
zum Férdermedium (2) transportierenden Luft gere-
gelt wird.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Massen- und/oder Volumenstrom der
durch das Férdermedium (2) durchtretenden Luft ge-
messen und vorzugsweise als Regelgrofie verwen-
det wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Luftférdereinrichtung (3) die durch das For-
dermedium durchgetretene Luftin eine Abluftanlage
(7) fordert.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Regelung des Mengenstroms der durch
das Férdermedium (2) durchtretenden Luft der Men-
genstrom der von der Luftférdereinrichtung (3) zur
Abluftanlage (7) stromenden Luft gemessen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass durch die Abluftanlage (7) ein Unterdruck der
von der Luftférdereinrichtung (3) zur Abluftanlage (7)
stromenden Luft erzeugt wird.

Verfahren nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Fordermedium (2) durchtretende Luft-
strom durch eine volumetrische Luftférdereinrich-
tung (3) gefordert wird.

Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Regelung des gefoérderten Luftstromes ei-
ne dem gewlinschten Mengenstrom entsprechende
Drehzahl der Luftférdereinrichtung eingestellt wird.
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Claims

Regulation assembly for a cigarette manufacturing
machine (8) wherein the cigarette manufacturing
machine (8) has an air-permeable conveying medi-
um (2) for transporting the cigarette filler material (9),
more particularly tobacco or a tobacco product, and
an air conveying device (3) wherein the conveying
medium (2) is impermeable for the major part of the
cigarette filler (9) material, characterised in that the
regulation assembly comprises a quantity flow reg-
ulation for an air flow which is passing through the
conveying medium (2) and which transports the cig-
arette filler (9) to the conveying medium (2).

Regulation assembly according to claim 1 charac-
terised in that the regulation assembly has a meas-
uring device (4) for measuring the mass and/or vol-
ume flow.

Regulation assembly according to claim 1 or 2 char-
acterised in that the air conveying device (3) has a
connection to an input of an exhaust air system (7).

Regulation assembly according to claim 3 charac-
terised in that the regulation assembly, more par-
ticularly its measuring device (4), is arranged in the
region of an air stream which is conveyed by the air
conveying device (3) to the exhaust air system (7).

Regulation assembly according to claim 3 or 4 char-
acterised in that the exhaust air system (7) has a
vacuum production unit (11).

Regulation assembly according to one of the pre-
ceding claims characterised that the regulation as-
sembly has a controlled throttling device (5), more
particularly a throttle valve, as the final control mem-
ber.

Regulation assembly according to one of the pre-
ceding claims characterised in that the air convey-
ing device is a volumetric air conveying device (3).

Regulation assembly according to claim 7 charac-
terised in that the regulation assembly uses the ad-
justment of the compressor speed as the final control
member.

Method for regulating the transport, more particularly
the mass flow, of the cigarette filler (0), more partic-
ularly tobacco or a tobacco product, in a cigarette
manufacturing machine (8) wherein the cigarette fill-
er (9) is compressed for its conveyance from an air
stream to a conveying medium (2), wherein the air
stream passes through the conveying medium (2),
characterised in that the volume flow of the air
passing through the conveying medium (2) and
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1.

12.

13.

14.

15.

transporting the cigarette filler (9) to the conveying
medium (2) is regulated.

Method according to claim 9 characterised in that
the mass and/or volume flow of the air passing
through the conveying medium (2) is measured and
preferably used as the control parameter.

Method according to claim 9 or 10 characterised in
that the air conveying device (3) conveys the air
which has passed through the conveying medium
into an exhaust air system (7).

Method according to claim 11 characterised in that
in order to regulate the volume flow of the air passing
through the conveying medium (2) the volume flow
of the air which is streaming from the air conveying
device (3) to the exhaust air system (7) is measured.

Method according to one of claims 11 or 12 charac-
terised in that an underpressure of the air flowing
from the air conveying device (3) to the exhaust air
system (7) is produced through the exhaust air sys-
tem (7).

Method according to one of the preceding claims
characterised that the air flow passing through the
conveying medium (2) is conveyed through a volu-
metric air conveying device (3).

Method according to claim 14 characterised in that
in order to regulate the conveyed air flow a speed of
the air conveying device is set which corresponds to
the desired volume flow.

Revendications

Agencement de régulation pour une confectionneu-
se de cigarettes (8), sachant que la confectionneuse
de cigarettes (8) présente un moyen de transport (2)
perméable a l'air, qui est destiné au transport de la
matiére de remplissage de cigarettes (9), en parti-
culier de tabac ou d’'un produit a base de tabac, et
un dispositif de transport d’air (3), sachant que le
moyen de transport (2) est imperméable a la partie
essentielle de la matiére de remplissage de cigaret-
tes (9),

caractérisé en ce que

I'agencement de régulation présente une régulation
du flux massique du flux d’air s’échappant a travers
le moyen de transport (2), transporte la matiére de
remplissage de cigarettes (9) dans le moyen de
transport (2).

Agencement de régulation selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
I’'agencement de régulation présente un dispositif de
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mesure (4) pour la mesure du flux massique et/ ou
volumétrique.

Agencement de régulation selon revendication 1 ou
2,

caractérisé en ce que

le dispositifde transport d’air (3) estrelié aune entrée
d’une installation d’évacuation d’air (7).

Agencement de régulation selon la revendication 3,
caractérisé en ce que

'agencement de régulation, en particulier le dispo-
sitif de mesure (4) de celui-ci, est disposé dans la
région d’un flux d’air conduitdu dispositif de transport
d’air (3) a Iinstallation d’évacuation d’air (7).

Agencement de régulation selon revendication 3 ou
4,

caractérisé en ce que

l'installation d’évacuation d’air (7) présente un dis-
positif générateur de dépression (11).

Agencement de régulation selon I'une des revendi-
cations précédentes,

caractérisé en ce que

'agencement de régulation présente un dispositif
d’étranglement (5), en particulier un papillon, en tant
que composant de régulation.

Agencement de régulation selon I'une des revendi-
cations précédentes,

caractérisé en ce que

le dispositif de transport d’air est un dispositif de
transport d’air volumétrique (3).

Agencement de régulation selon la revendication 7,
caractérisé en ce que

I'agencement de régulation présente un dispositif de
régulation de la vitesse de rotation du compresseur
en tant que composant de régulation.

Procédé de régulation du transport, en particulier du
flux massique, de la matiere de remplissage de ci-
garettes (9), en particulier de tabac ou d’un produit
a base de tabac, dans une confectionneuse de ci-
garettes (8), sachant que, pour son transport, la ma-
tiere de remplissage de cigarettes (9) est pressée,
par un flux d’air, dans un moyen de transport (2),
sachant que le flux d’air s’échappe a travers le
moyen de transport (2)

caractérisé en ce que

le flux massique de l'air s’échappant a travers le
moyen de transport (2) et transporte la matiere de
remplissage de cigarettes (9) au moyen de transport
(2), estréegulé.

Procédé selon la revendication 9,
caractérisé en ce que
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14.

15.

le flux massique et/ou volumétrique de I'air s’échap-
pant a travers le moyen de transport (2) est mesuré
et, de préférence, utilisé en tant que grandeur de
réglage.

Procédé selon revendication 9 ou 10,

caractérisé en ce que

le dispositif de transport d’air (3) transporte a une
installation d’évacuation d’air (7) I'air, s’échappant a
travers le moyen de transport.

Procédé selon la revendication 11,

caractérisé en ce que,

pour la régulation du flux massique de I'air s’échap-
pant a travers le moyen de transport (2), on mesure
le courant massique de l'air s’écoulant du dispositif
de transportd’air (3) a I'installation d’évacuation d’air

(7).

Procédé selon I'une des revendications 11 ou 12,
caractérisé en ce que,

I'installation d’échappement d’air (7) génére une dé-
pression de I'air s’écoulant du dispositif de transport
d’air (3) a I'installation d’échappement d’air (7).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

le flux d’air s’échappant a travers le moyen de trans-
port (2) est transporté par un dispositif de transport
d’air (3) volumétrique.

Procédé selon la revendication 14,

caractérisé en ce que,

pour larégulation du flux d’air transporté, une vitesse
de rotation du dispositif de transport d’air est régulée
en fonction du flux d’air massique désiré.
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