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ZUM ZUFUHREN VON FASERMATERIAL

(57)  Eine Maschinenanordnung (10) der Tabak ver-
arbeitenden Industrie mit mindestens einer Maschine
(11) und einer Vorrichtung (15) zum Zufiihren von Fa-
sermaterial zu der Maschine (11), wobei die Vorrichtung
(15) ein geschlossenes Rohrgehduse (34) mit einem For-
derrohr (17), das einerseits mit einer Aufgabestation (16)
und andererseits mit einem Materialeinlass (32) der Ma-
schine (11) verbunden ist, und ein Férdermittel (21, 26)

MASCHINENANORDNUNG DER TABAK VERARBEITENDEN INDUSTRIE UND VERFAHREN

zum Fordern des Fasermaterials durch das Forderrohr
(17) von der Aufgabestation (16) zu dem Materialeinlass
(32) umfasst, zeichnet sich dadurch aus, dass das For-
dermittel (21, 26) von einem durch das Rohrgehause (34)
verlaufenden Endloszugmittel (21) und daran voneinan-
der beanstandet angebrachte Mitnehmerscheiben (26)
gebildet wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschinenanord-
nung der Tabak verarbeitenden Industrie mit mindestens
einer Maschine und einer Vorrichtung zum Zufiihren von
Fasermaterial zu der Maschine, wobei die Vorrichtung
ein geschlossenes Rohrgehduse mit einem Forderrohr
umfasst, das einerseits mit einer Aufgabestation und an-
dererseits mit einem Materialeinlass der Maschine ver-
bundenist, und ein Férdermittel zum Foérdern des Faser-
materials durch das Forderrohr von der Aufgabestation
zu dem Materialeinlass. Die Erfindung betrifft des Wei-
teren ein Verfahren zum Zufiihren von Fasermaterial von
einer Aufgabestation zu einem Materialeinlass einer Ma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie.

[0002] Die Férderung von Tabak von einer Aufgabe-
station in der Tabakvorbereitung zu dem Verteiler einer
Zigarettenherstellungsmaschine erfolgt seit langer Zeit
pneumatisch, siehe beispielsweise DE-PS 575 305.
[0003] Eine pneumatische Beschickungsvorrichtung
fur Tabak der Anmelderin ist in der DE 40 27 409 A1
beschrieben. Die Beschickungsvorrichtung weist eine
Schleusenkammer auf, in der der Tabak mittels Siebfla-
chen von dem Forderluftstrom getrennt wird.

[0004] Eine weitere pneumatische Vorrichtung zum
Zufuhren von Tabak zu einer Zigarettenherstellungsma-
schine ist aus der DE 693 07 898 T2 bekannt. Die Vor-
richtung weist einen tangentialen Abscheider zum Tren-
nen des Tabaks von dem Foérderluftstrom auf.

[0005] Diepneumatische Férderung von Tabak mittels
eines Forderluftstroms durch ein Férderrohr erfordert ein
groRes Geblase, was lautist, einen grolen Bauraum be-
ansprucht und insbesondere bei Verwendung klimati-
sierter Forderluft energie- und kostenintensiv ist, sowie
einen Staubfilter bzw. ein Reinigungssystem, womit ein
Leistungsverlust verbunden ist. Die Forderleistung ist bei
der pneumatischen Férderung auch abhangig von der
geographischen Héhe. Zudem kann aufgrund der sehr
hohen Fordergeschwindigkeiten eine unerwiinschte Ein-
wirkung auf die Tabakfasern stattfinden, welche zu ei-
nem Verlust an Fullkraft, De-Flavouring und allgemein
zu Qualitatseinbulen fihren kann. Des Weiteren kénnen
die unterschiedlichen Fluggeschwindigkeiten der Fasern
zu einer unerwilnschten Entmischung flhren.
Schliel3lich entstehen nach einem Stillstand Totzeiten,
bis die Forderluft den angeforderten Tabak liefert.
[0006] Aus der DE 10 2004 008 116 A1 ist eine nicht-
pneumatische Vorrichtung zum Zufliihren von Schnittta-
bak in eine Verteilereinheit einer Zigarettenherstellungs-
maschine bekannt. Dabei wird Schnitttabak tber einen
austauschbaren Behalter einem Einfuhrtrichter in der
Verteilereinheit zugefihrt. Wenn der Behalter leer ist,
kann er entnommen und ein neuer voller Behalter auf
den Trichter aufgesetzt werden. Diese Art der Beschi-
ckung erfordert wahrend des Betriebes fortlaufend einen
Transport von vollen Behaltern von der Tabakvorberei-
tung zu der Zigarettenherstellungsmaschine und Ab-
transport der leeren Behalter zuriick zu der Tabakvorbe-
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reitung.

[0007] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Maschinenanordnung der Tabak verarbeitenden Indus-
trie und ein Verfahren bereitzustellen, die mit verringer-
tem Aufwand eine zuverlassige, effiziente und produkt-
schonende Férderung von Fasermaterial von der Aufga-
bestation zu der Maschine ermdglichen.

[0008] Die Erfindung I6st diese Aufgabe mit den Merk-
malen der unabhangigen Anspriiche. Erfindungsgeman
wird das Fordermittel von einem durch die Rohrleitung
verlaufenden Endloszugmittel mit voneinander bean-
standet angebrachten Mitnehmerscheiben gebildet, wo-
bei jeweils zwischen zwei benachbarten Mitnehmer-
scheiben eine Férderkammer gebildet ist. Diese mecha-
nische Férderung kann mit vergleichsweise sehr kleinen
Foérdergeschwindigkeiten und somit schonender, homo-
gener, mit Geschmacks- und Feuchtigkeitserhalt sowie
ohne Verlust an Flllkraft erfolgen. Die bei pneumatischer
Foérderung Ublicherweise vorgesehene Schleuse am Ma-
terialeinlass der Maschine kann erfindungsgemaR ent-
fallen. Die Entmischung ist gering, da die Férderung in
den Transportkammern portioniert im Verbund erfolgt.
Nach einem Stillstand ist sofortige Férderung ohne Tot-
zeitmitgleichbleibender Forderleistung méglich. Weitere
Vorteile sind leiser Betrieb, kompakte Bauweise, gerin-
gerer Energieverbrauch, erheblich verringerter Stauban-
fall und somit geringere Luft- und Umweltbelastung. Zu-
dem bestehen umfassende Mischungsmdglichkeiten fur
Tabakmischungen, wobei einzelne Komponenten je-
weils in verschiedenen Forderkammern gefordert wer-
den kdnnen.

[0009] Ineiner Ausflihrungsform istdas Férderrohr zur
Bildung der Abgabeéffnung vorteilhaft nach unten geoff-
net. Das Forderrohr bzw. die Abgabedffnung sind vor-
zugsweise oberhalb des Materialeinlasses angeordnet.
Das aus dem Foérderrohr durch die Abgabedffnung her-
ausfallende Fasermaterial kann daher schwerkraftbe-
dingt ohne weitere Hilfsmittel in den Materialeinlass der
Maschine fallen.

[0010] Vorzugsweise ist die Zuggeschwindigkeit des
Zugmittels in Abhangigkeit von einer Verarbeitungsge-
schwindigkeit der Maschine steuer- und/oder regelbar,
um die passende Fasermaterialmenge bereitzustellen
und das Fasermaterial méglichst schonend mit minima-
ler Geschwindigkeit zu transportieren.

[0011] Vorzugsweise entsprechen die Abmessungen
der Abgabedffnung des Forderrohrs den Abmessungen
einer Aufschuttflache fur das Fasermaterial in der Ma-
schine. Des Weiteren ist die Abgabe6ffnung vorzugswei-
se parallel zu einer Strangrichtung in der Maschine an-
geordnet. Die Abgabedffnung ist vorzugsweise mittels
einer gesteuerten Klappe 6ffen- und verschlieRRbar.
[0012] An Zigarettenherstellungsmaschinen fallt Ubli-
cherweise ein gewisser Anteil Schusszigaretten an. Die-
se werden Ublicherweise in einen Schusswagen gefor-
dert. Ist der Schusswagen voll, muss er mit Flurférder-
fahrzeugen abgeholt und in die Tabakvorbereitung zur
Wiederaufarbeitung zurticktransportiert werden. Nach
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einem bevorzugten Merkmal der Erfindung ist in einem
Ruckfihrrohr am maschinenseitigen Ende eine Zufiihr-
6ffnung zum Zufiihren von Schusszigaretten aus der Ma-
schine in das Ruckfihrrohr und am maschinenfernen En-
de eine Abfiihréffnung zum Abfiihren der Schusszigaret-
ten aus dem Ruckfiihrrohr vorgesehen. Das ohnehin vor-
handene Ruckfihrrohr zum Ruckfiihren des Leertrums
wird daher genutzt, um die anfallenden Schusszigaretten
in die Tabakvorbereitung zuriick zu transportieren.
[0013] In einer Ausfihrungsform istin den Mitnehmer-
scheiben ein bertihrungsfrei auslesbares Identifikations-
elementvorgesehen. Diese Ausfihrung gestattet die ge-
trennte Behandlung von zwei oder mehr Tabaksorten
oder Mischungskomponenten in dem Fdérderrohr, bei-
spielsweise bei einem Markenwechsel an der Zigaret-
tenherstellungsmaschine. AuRerhalb des Férderrohres
ist eine Lese-/Schreibstation zum berthrungslosen Aus-
lesenund/oder Beschreiben der Identifikationselemente,
insbesondere per Funk, mit Information iber den Inhalt
der in der folgenden Férderkammer enthaltenen Tabak-
sorte/-komponente vorgesehen.

[0014] An beliebiger Stelle des Forderrohres kénnen
vorteilhaft durch Dosiereinrichtungen feste oder fliissige
Beigaben, Zusatzstoffe sowie Mischungsbestandteile
dem geférderten Fasermaterial zugeflihrt werden. Die
Zugabe kann dabei kontinuierlich oder gezielt diskonti-
nuierlich zwischen den Mitnehmerscheiben (beispiels-
weise einmal pro Transportkammer) erfolgen. Vorzugs-
weise erfolgt die Zugabe dosiert in Abhangigkeit von der
Zuggeschwindigkeit der Foérderkette.

[0015] Tabakfasern bei Raumtemperatur sind briichig
und verlieren bei mechanischer Belastung schnell ihre
urspriingliche Faserlange. Die Folgen sind erhdhter
Kopfausfall und Harteverlust. Mehr Tabak muss zur
Kompensation eingesetzt werden, was zu erhéhten Kos-
ten fuhrt. Zur Lésung dieses Problems ist vorzugsweise
eine Vorrichtung zum Erwdrmen des Fasermaterials vor
der Abgabe in die Maschine vorgesehen. Die hdchste
mechanische Beanspruchung des Tabaks bzw. der Ta-
bakfasern findet in der verarbeitenden Maschine, bei-
spielsweise einer Zigarettenmaschine bzw. Verteilerein-
heit, Strangeinheit, Filteransetzer statt. Es ist daher vor-
teilhaft, unmittelbar vorher die Tabakmischung auf eine
Temperatur von mindestens 40 °C, beispielsweise 50 °C
zu erwarmen. Dadurch werden die Tabakfasern ge-
schmeidiger und widerstehen besser der bevorstehen-
den, kurzzeitigen Beanspruchung. Vorteilhaft ist daher
ein dem Materialeinlass der Maschine vorausgehender
Teil des Forderrohrs doppelwandig ausgefihrt.

[0016] Diese Erwarmung kann vorteilhaft mittels eines
doppelwandigen Férderrohrs fiir den Rohrkettenférderer
erfolgen. Durch ein Heizmedium, insbesondere heilRe
Luft oder warmes Wasser, in der Doppelwand wird der
Tabak auf dem Weg vom Beschicker zur (Zigaret-
ten-)Maschine erwarmt und so der gewlinschte Effekt
zur Tabakeinsparung durch geschmeidige Fasern vor-
teilhaft erzielt.

[0017] Bei dem Fasermaterial handelt es sich insbe-
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sondere um Tabak, vorzugsweise Schnitttabak. Es kann
sich aber beispielsweise auch um ein Halbfabrikat, d.h.
ein tabakahnliches, synthetisch hergestelltes Faserma-
terial, oder eine Mischung aus Tabak mit einem taba-
kahnlichen Fasermaterial, handeln.

[0018] Die Erfindung kann als Verwendung eines
Rohrkettenférderers zum Zufiihren von Tabak oder eines
Fasermaterials von einer Aufgabestation zu einem Ma-
terialeinlass einer Maschine der Tabak verarbeitenden
Industrie aufgefasst werden.

[0019] In einem Verfahren zum Zufiihren von Faser-
material von einer Aufgabestation zu einem Materialein-
lass einer Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie
unter Verwendung eines Rohrkettenférderers stellt sich
dabei das Problem, dass in einem Rohrkettenférderer
groBe Mengen an Tabak im Kettenrohr verbleiben, die
im Falle eines Marken- oder Produktwechsels umstand-
lich aus dem Rohr herausgefahren werden missen.
[0020] Zur Lésung dieses Problems ist es vorteilhaft,
wenn eine vordefinierte Zeit vor Abschluss einer Produk-
tion auf der Maschine, beispielsweise bei einem Marken-
oder Produktwechsel, die Fasermaterialzufihrung an
der Aufgabestation unterbrochen und der Rohrkettenfor-
derer noch wahrend des Produktionsbetriebs der Ma-
schine leergefahren wird.

[0021] DerZeitpunktder Abschaltung der Tabakzufuhr
in der Aufgabestation ist dabei vorteilhaft so bemessen,
dass im Kettenrohr noch genug Fasermaterialvolumen
bis zur Erledigung der aktuellen Produktion enthalten ist,
jedoch idealerweise auch nicht wesentlich mehr, um ein
zuséatzliches Leerfahren nach Erledigung des aktuellen
Produktionsauftrags zu vermeiden oder zu minimieren.
Um den Zeitpunkt der Abschaltung der Tabakzufuhr in
der Aufgabestation optimal wahlen zu kénnen, wird die-
servorzugsweise basierend auf dem Tabakstockgewicht
der aktuellen Zigarettenmarke und/oder dem geometri-
schen Kettenrohrvolumen r2z-L (r = Innendurchmesser
und L = Lange des Kettenrohrs) minus Ketten- und Schei-
benvolumen berechnet.

[0022] Vorteilhaft ist eine elektronische Steuerungs-
einrichtung zur Durchfiihrung der zuvor beschriebenen
Verfahrensschritte, insbesondere zum Abschalten der
Fasermaterialzufiihrung an der Aufgabestation eine vor-
definierte Zeit vor Abschluss einer Produktion auf der
Maschine, so dass der Rohrkettenférderer noch wéhrend
des Produktionsbetriebs der Maschine leergefahren
wird, eingerichtet bzw. programmiert.

[0023] Die Erfindung wird im Folgenden anhand be-
vorzugter Ausfihrungsformen unter Bezugnahme auf
die beigefiigten Figuren erlautert. Dabei zeigt:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf eine Maschi-
nenanordnung der Tabak verarbeitenden In-
dustrie;

Fig.2 eine schematische Seitenansicht auf die Ma-

schine aus Fig. 1;
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Fig. 3  eine schematische Seitenansicht auf die Ma-
schine in einer anderen Ausfiihrungsform;

Fig. 4  eine schematische Draufsicht auf eine Maschi-
nenanordnung mit einer Mehrzahl von Maschi-
nen;

Fig. 5 eine schematische Draufsicht auf eine Maschi-
nenanordnung in einer weiteren Ausfiihrungs-
form; und

Fig. 6 eine schematische Seitenansicht auf die Ma-
schine aus Fig. 5.

[0024] Die Maschinenanordnung 10 gemaR Fig. 1 um-

fasst eine Zigarettenherstellungsmaschine 11 mit einer
Verteilereinheit 12, einer Strangeinheit 13 und einer Fil-
teransetzmaschine 14. Die Maschinenanordnung 10 um-
fasst des Weiteren eine Vorrichtung 15 zum Zufiihren
von Fasermaterial zu der Verteilereinheit 12 der Zigaret-
tenherstellungsmaschine 11.

[0025] Die Vorrichtung 15 umfasst ein geschlossenes
Rohrgehduse 34 mit einem Forderrohr 17 und einem
Ruckfuhrrohr 19, eine insbesondere in dem Forderrohr
17 angeordnete Aufgabestation 16, ein in dem Rohrge-
hause 34 verlaufendes Endloszugmittel 21, eine Um-
lenkstation 18, die beispielsweise als Antriebsstation flr
die Vorrichtung 15 dient, und eine weitere Umlenkstation
20, die beispielsweise als Spannstation fir das Zugmittel
21 dient. Das durch das Rohrgehduse 34 und die Um-
lenkstationen 18, 20 umlaufende Zugmittel 21 kann ins-
besondere eine Kette, aber beispielsweise auch ein Ka-
bel oder ein Seil sein. Der durch das Forderrohr 17 lau-
fende Teil des Zugmittels 21 bildet das Férdertrum, der
durch das Ruickfuhrrohr laufende Teil des Zugmittels 21
das Leertrum.

[0026] In den Umlenkstationen 18, 20 sind Umlenkra-
der22,24 zum Umlenken des Zugmittels 21 vorgesehen.
Das Umlenkrad 22 ist mittels eines Motors 25, insbeson-
dere eines Elektromotors, antreibbar, um das Zugmittel
21 zu ziehen. Das Umlenkrad 24 und somit Zugmittel 21
ist mittels einer nur schematisch gezeigten Spannein-
richtung 31 spannbar. Alternativ kann die Umlenkstation
18 als Spannstation und die Umlenkstation 20 als An-
triebsstation ausgefihrt sein.

[0027] An dem Endloszugmittel 21 sind vorzugsweise
in regelmafligen Abstdnden voneinander Mitnehmer-
scheiben 26 angeordnet, die den Rohrquerschnitt des
Rohrgehauses 34 vollstandig ausfillen, um eine mdg-
lichst vollstdndige Mithahme des Fasermaterials zu er-
reichen. Die Mitnehmerscheiben 26 sind dabei vorteilhaft
starr an dem Zugmittel 21 angebracht, um ein Verkippen
der Mitnehmerscheiben 26 im Betrieb zu verhindern. Mit
einer Forderkette 21 Iasst sich eine starre Verbindung
realisieren. Zwischen jeweils zwei benachbarten Mitneh-
merscheiben 26 sind jeweils Transportkammern 27 ge-
bildet, in denen durch die Aufgabestation 16 in das For-
derrohr 17 eingebrachtes Fasermaterial portionsweise
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transportiert bzw. geférdert wird.

[0028] Die Aufgabestation 16 umfasst beispielsweise
einen auf das Foérderrohr 17 aufgesetzten Trichter 28,
dessen Auslauf mit einer oben in einer Rohrwand des
Forderrohrs 17 vorgesehenen Einlass6ffnung 29 verbun-
den ist, wie in Fig. 1 gezeigt. Der in den Trichter 28 ein-
geflllte Tabak kann somit schwerkraftbedingt ohne wei-
tere Hilfsmittel durch die Einlass6ffnung 29 in das For-
derrohr 17 fallen, wo er durch die Mitnehmer 27 in Pfeil-
richtung zu der Verteilereinheit 12 hin geférdert wird.
[0029] Die Abgabe des Fasermaterials aus dem For-
derrohr 17 in die Verteilereinheit 12 erfolgt im Ausfih-
rungsbeispiel der Fig. 1 und Fig. 2 Uber eine Abgabedff-
nung 35, die unten in der Rohrwand des Férderrohrs 17
vorgesehen ist; das Forderrohr 17 ist somit nach unten
geoffnet. Die Abgabedffnung 35 ist mit einem Fallschacht
36 verbunden, dessen unteres Ende mit dem Materi-
aleinlass 32 der Verteilereinheit 12 verbunden ist. Die
Abgabedffnung 35 ist somit oberhalb des Materialeinlas-
ses 32 angeordnet. Der durch die Abgabedéffnung 35 aus
dem Forderrohr 17 herausfallende Tabak kann daher
schwerkraftbedingt ohne weitere Hilfsmittel durch den
Fallschacht 36 und den Materialeinlass 32 in die Vertei-
lereinheit 12 fallen.

[0030] Eine elektronische Steuerungseinrichtung 33,
diein Fig. 1 nur schematisch gezeigtist und die beispiels-
weise von einer Maschinensteuerung der Zigarettenher-
stellungsmaschine 11 gebildet sein kann, steuert den
Motor 25 vorteilhaft so an, dass die Menge des durch die
Forderleitung 17 zugeférderten Tabaks an die Verarbei-
tungsgeschwindigkeit der Zigarettenherstellungsma-
schine 11 angepasst ist. Die Fordergeschwindigkeit wird
somitin Abhangigkeit des Bedarfs der Zigarettenherstel-
lungsmaschine 11 gesteuert und/oder geregelt. Zusatz-
lich oder alternativ kann eine Steuerung oder Regelung
auf der Grundlage eines Signals von einem nicht gezeig-
ten, beispielsweise in dem Fallschacht 36 oder dem
Trichter 30 (siehe Fig. 6) angeordneten Fillstandsensor
erfolgen.

[0031] In einer Ausfiihrungsform gelangt das tber die
Einfillé6ffnung 32 in die Verteilereinheit 12 einlaufende
Fasermaterial zunachst in ein Reservoir und wird von
dort beispielsweise Uber eine Zugabewalze oder ein
Steilférderband einem Sichter zugefiihrt, wobei die ge-
sichteten Tabakfasern uber einen Stauschacht in die
Strangeinheit 13 gelangen.

[0032] Ineineranderen Ausfiihrungsform wird das Fa-
sermaterial unter Umgehung oder Vermeidung eines
Sichters direkt von der Einfiilléffnung 32 in die Strange-
inheit 13 zugefiihrt. Dies kann insbesondere fir taba-
kahnliches, synthetisch hergestelltes, besonders emp-
findliches Fasermaterial vorteilhaft sein, das beim Durch-
laufen des Sichters beeintrachtigt werden kann. Insbe-
sondere in dieser Ausfiihrungsform ist die Abgabedff-
nung 35 vorteilhaft parallel zu der Strangrichtung in der
Strangeinheit 13 angeordnet. Des Weiteren entsprechen
die Abmessungen der Abgabedffnung 35 vorzugsweise
den Abmessungen einer Aufschittfliche fur das Faser-
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material in der Strangeinheit 13.

[0033] Beide zuvor beschriebenen Ausfiihrungsfor-
men sind kombinierbar, d.h. Zufiihrung von Tabakfasern
Uber eine erste Einfllléffnung 35, die zum Sichter fiihrt,
und Zufilhrung von tabakahnlichem, synthetisch herge-
stelltem Fasermaterial zu einer zweiten Einfulléffnung
35, die unter Umgehung des Sichters direkt zu der
Strangeinheit 13 fuhrt.

[0034] In der Ausfiihrungsform gemaR Fig. 3 kann die
Abgabedffnung 35 vorteilhaft mittels einer insbesondere
von der elektronischen Steuerungseinrichtung 33 ge-
steuerten Klappe 37 gedffnet und verschlossen werden.
Der Abwurf des Fasermaterials aus dem Forderrohr 17
in die Verteilereinheit 12 erfolgt durch die sich 6ffnende
Klappe 37 auf der Unterseite des Férderrohrs 17, sobald
eine volle Materialladung die Léange der Klappe 37 pas-
siert hat.

[0035] Die Ausfilhrungsform gemaR Fig. 3 ist beson-
ders vorteilhaft, wenn die Férdervorrichtung 15 aus wirt-
schaftlichen Griinden zur seriellen Beschickung einer
Mehrzahl von Zigarettenherstellungsmaschinen 11 in
der Maschinenanordnung 10, welche beispielsweise die
gleiche Tabakmischung verarbeiten, verwendet wird.
Dies ist in Fig. 4 schematisch anhand einer Maschinen-
anlage 10 mitzweiin Serie an dieselbe Férdervorrichtung
15 angeschlossenen Zigarettenherstellungsmaschinen
11A, 11B gezeigt. In dem Férderrohr 17 ist eine entspre-
chende Mehrzahl von Abgabedffnungen 35A, 35B vor-
gesehen, wobei jede Abgabedffnung 35A, 35B mittels
einer gesteuerten Klappe 37A, 37B offen- und ver-
schlielbar ist. Die Steuerungseinrichtung 33 steuert die
Klappen 37A, 37B und/oder die Zuggeschwindigkeit des
Endloszugmittels 21 individuell je nach Fasermaterialbe-
darf der einzelnen Maschinen 11A, 11B.

[0036] Im Detail ermittelt die Beschickungssteuerung
33 den aktuellen Tabakbedarf jeder einzelnen Zigaret-
tenherstellungsmaschine 11A, 11B aufgrund ihrer aktu-
ellen Produktionsgeschwindigkeit, des Tabakeinsatzge-
wichtes der aktuellen Zigarettenmarke und des Fillstan-
des ihres internen Tabakreservoirs. Die Beschickungs-
steuerung 33 steuert aufgrund dieser Daten das Off-
nen/SchlielRen der Klappen 37A, 37B bzw. der entspre-
chenden Fallschachte und die Fordergeschwindigkeit
des Zugmittels 21. Falls sich am Ende des Férderrohrs
17, also nach der letzten Zigarettenherstellungsmaschi-
ne 11B, noch Tabak im Forderrohr 17 befinden sollte,
wird der Resttabak vorteilhaft vor dem folgenden Um-
lenkrad 22 ausgeschleust und wieder in die Aufgabesta-
tion 16 zugefihrt.

[0037] In der Ausfihrungsform gemaR Fig. 5 und Fig.
6 ist eine Abgabestation 38 vorgesehen, die hier die Um-
lenkstation 18 umfasst, jedoch auch unabhangig von der
Umlenkstation 18 ausgefihrt sein kann. Die Abgabesta-
tion 38 umfasst einen Trichter 30, der beispielsweise un-
terhalb eines Kastens, hier der Umlenkstation 18, ange-
ordnet ist und dessen Ausgang 39 mit dem Materialein-
lass 32 der Maschine 10 verbunden ist. Das Férderrohr
17 mindet in den Kasten bzw. die Umlenkstation 18, so
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dass in diesem Fall die Miindung des Férderrohrs 17 in
die Abgabestation 38 die Abgabedffnung 35 bildet. Die
Abgabedffnung 35 ist vorteilhaft oberhalb des Trichter-
auslasses 39 und somit oberhalb des Materialeinlasses
32 angeordnet, wie am besten in Fig. 6 erkennbar ist.
Der aus dem Foérderrohr 17 austretende Tabak kann so-
mit schwerkraftbedingt ohne weitere Hilfsmittel in den
Trichter 30 und durch den Trichterausgang 39 und den
Materialeinlass 32 in die Verteilereinheit 12 fallen.
[0038] Inder Abgabestation 38 kdnnen eine oder meh-
rere auf das Zugmittel 21 gerichtete Luftdiisen 41 zum
Abblasen von Resttabak vorgesehen sein. Allgemein
kann vorteilhaft mindestens eine auf das Zugmittel 21
gerichtete Luftdiise 41 zum Abblasen von Resttabak in
Forderrichtung hinter der Abgabeéffnung 35 angeordnet
sein, in Fig. 1 beispielsweise in der Umlenkstation 18.
[0039] An dem Foérderrohr 17 kann zwischen der Auf-
gabestation 16 und der Abgabedffnung 35 mindestens
eine Zufihreinrichtung 40 zum Zuflihren von Zusatzstof-
fen und/oder Mischungsbestandteilen in das Innere des
Forderrohrs 17 angeordnet sein. Die Zuflihrung kann vor-
teilhaft dosiert in Abhangigkeit von der Zuggeschwindig-
keit der Forderkette erfolgen.

[0040] Andere Ausfiihrungsformen der Aufgabestati-
on 16 als die in den Figuren gezeigte sind mdglich. Bei-
spielsweise kann die Aufgabestation 16 eine T-férmige
Rohrverzweigung umfassen, wobei der Tabak durch ei-
ne mit der dritten Offnung der Rohrverzweigung verbun-
dene Zufiihrleitung zugeflhrt wird. Die Aufgabestation
16 muss des Weiteren nicht unbedingt eigenstandig aus-
geflihrt sein, beispielsweise kann die Aufgabestation 16
in der Umlenkstation 20 realisiert sein.

[0041] In einer nicht gezeigten Ausfiihrungsform ist in
jede Mitnehmerscheibe 26 ein beriihrungsfrei auslesba-
res Identifikationselement, beispielsweise ein Transpon-
der, eingesetzt bzw. eingegossen. Diese Ausfiihrung ge-
stattet die getrennte Behandlung von zwei oder mehr Ta-
baksorten oder Mischungskomponenten in dem Férder-
rohr 17, beispielsweise bei einem Markenwechsel an der
Zigarettenherstellungsmaschine 11. Auf3erhalb des For-
derrohres 17 ist eine Lese-/Schreibstation zum berih-
rungslosen Auslesen und/oder Beschreiben der Identifi-
kationselemente mit Information tber den Inhalt der in
der folgenden Férderkammer 27 enthaltenen Tabaksor-
te/-komponente vorgesehen.

[0042] An der Zigarettenherstellungsmaschine 11 fallt
Ublicherweise ein gewisser Anteil Schusszigaretten an.
In einer weiteren nicht gezeigten Ausfiihrungsformist da-
her in dem Ruckfihrrohr 19 am maschinenseitigen Ende
(hinter der Umlenkstation 18) eine Zufiihréffnung, bei-
spielsweise ein auf dem Ruckfihrrohr 19 angebrachter
Trichter oder eine T-Verzweigung, zum Zufiihren von
Schusszigaretten aus der Maschine 11 in das Ruckfiihr-
rohr 19, und an dem maschinenfernen Ende (vor der Um-
lenkstation 20) eine Abflihr6ffnung, beispielsweise ein
Fallschacht, zum Abfiihren der Schusszigaretten aus
dem Rickfuhrrohr vorgesehen. Die abgefiihrten Schuss-
zigaretten kénnen vorteilhaft einer nahestehenden Wie-
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deraufbereitungsanlage zur Trennung von Tabak und
Papier/Filter zugefihrt werden.

Patentanspriiche

1.

Maschinenanordnung (10) der Tabak verarbeiten-
den Industrie mit mindestens einer Maschine (11)
und einer Vorrichtung (15) zum Zufiihren von Faser-
material zu der Maschine (11), wobei die Vorrichtung
(15) ein geschlossenes Rohrgehause (34) miteinem
Forderrohr (17) umfasst, das einerseits mit einer Auf-
gabestation (16) und andererseits mit einem Mate-
rialeinlass (32) der Maschine (11) verbundenist, und
ein Férdermittel (21, 26) zum Férdern des Faserma-
terials durch das Forderrohr (17) von der Aufgabe-
station (16) zu dem Materialeinlass (32), dadurch
gekennzeichnet, dass das Fordermittel (21, 26)
von einem durch das Rohrgehause (34) verlaufen-
den Endloszugmittel (21) und daran voneinander be-
anstandetangebrachte Mitnehmerscheiben (26) ge-
bildet wird.

Maschinenanordnung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zuggeschwindigkeit des
Zugmittels (21) in Abh&ngigkeit von einer Verarbei-
tungsgeschwindigkeit der Maschine (11) steuer-
und/oder regelbar ist.

Maschinenanordnung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Férderrohr (17)
zur Bildung der Abgabedffnung (35) nach unten ge-
offnet ist.

Maschinenanordnung nach einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abgabedffnung (35) oberhalb des Materialein-
lasses (32) und/oder parallel zu einer Strangrichtung
in der Maschine (11) angeordnetist und/oder die Ab-
messungen der Abgabedffnung (35) den Abmes-
sungen einer Aufschuttflache fiir das Fasermaterial
in der Maschine (11) entsprechen.

Maschinenanordnung nach einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abgabedffnung (35) mittels einer gesteuerten
Klappe (37) 6ffen- und verschlieRbar ist.

Maschinenanordnung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass in dem Forderrohr (17) eine
Mehrzahl von Abgabedffnungen (35A, 35B) einer
entsprechenden Mehrzahl von Maschinen (11A,
11B) vorgesehen ist, wobei jede Abgabedffnung
(35A, 35B) mittels einer gesteuerten Klappe (37A,
37B) o6ffen- und verschlieRbar ist, wobei eine Steu-
erungseinrichtung (33) die Klappen (37A, 37B)
und/oder die Zuggeschwindigkeit des Endloszug-
mittels (21) je nach Fasermaterialbedarf der einzel-
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

nen Maschinen (11A, 11B) individuell steuert.

Maschinenanordnung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in
Forderrichtung hinter der Abgabeéffnung (35) min-
destens eine auf das Zugmittel (21) gerichtete Luft-
dise (41) zum Abblasen von Resttabak vorgesehen
ist.

Maschinenanordnung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in
einem RuckflUhrrohr (19) am maschinenseitigen En-
de eine Zuflihréffnung zum Zufiihren von Schusszi-
garetten aus der Maschine (11) in das Ruckfthrrohr
(19) und am maschinenfernen Ende eine Abflihroff-
nung zum Abflihren der Schusszigaretten aus dem
Ruckfihrrohr (19) vorgesehen ist.

Maschinenanordnung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in
den Mitnehmerscheiben (26) ein berlhrungsfrei
auslesbares Identifikationselement angeordnet und
aulRerhalb des Foérderrohres (17) eine Le-
se-/Schreibstation zum beriihrungslosen Auslesen
und/oder Beschreiben der Identifikationselemente
vorgesehen ist.

Maschinenanordnung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an
dem Forderrohr (17) zwischen der Aufgabestation
(16) und der Abgabedffnung (35) mindestens eine
Zufuhreinrichtung (40) zum Zufiihren von Zusatz-
stoffen und/oder Mischungsbestandteilen in das In-
nere des Forderrohrs (17) angeordnet ist.

Maschinenanordnung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zuflihrung dosiert in Ab-
hangigkeit von der Zuggeschwindigkeit des Zugmit-
tels (21) erfolgt.

Maschinenanordnung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ei-
ne Vorrichtung zum Erwdrmen des Fasermaterials
vor der Abgabe in die Maschine (11) vorgesehen ist.

Maschinenanordnung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung zum Erwéar-
men des Fasermaterials ein doppelwandiges, von
einem Heizmedium durchstrémtes Foérderrohr (17)
umfasst.

Verfahren zum Zufiihren von Fasermaterial von ei-
ner Aufgabestation (16) zu einem Materialeinlass
(32) einer Maschine (10) der Tabak verarbeitenden
Industrie unter Verwendung eines Rohrkettenférde-
rers (15).

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass eine vordefinierte Zeit vor Abschluss
einer Produktion auf der Maschine (10) die Faser-
materialzufiihrung an der Aufgabestation (16) abge-
schaltet und der Rohrkettenférderer (15) noch wah-
rend des Produktionsbetriebs der Maschine (10)
leergefahren wird.
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