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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Zu-
fuhr von Schnitttabak von einer Tabakaufgabeeinheit 
zu einer Tabakverarbeitungsmaschine, vorzugsweise 
einer Zigarettenherstellungsmaschine, mit einer För-
dereinrichtung, die mit mindestens einer Tabakaufga-
beeinheit und mit mindestens einer Tabakverarbei-
tungsmaschine verbindbar und zur Förderung von 
Schnitttabak vorgesehen ist, einem Stellmittel zur 
Beeinflussung der Fördergeschwindigkeit des 
Schnitttabaks in der Fördereinrichtung, einer Senso-
reinrichtung und einer Regelungseinrichtung, die an 
der Sensoreinrichtung und das Stellmittel ange-
schlossen und zur Steuerung des Stellmittels in Ab-
hängigkeit von einem von der Sensoreinrichtung aus-
gegebenen Signal zwecks Regelung der Förderge-
schwindigkeit auf einen vorbestimmten Wert vorge-
sehen ist. Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren 
zur Zufuhr von Schnitttabak von einer Tabakaufgabe-
einheit zu einer Tabakverarbeitungsmaschine, vor-
zugsweise einer Zigarettenherstellungsmaschine, 
bei welchem Schnitttabak über eine Fördereinrich-
tung von mindestens einer Tabakaufgabeeinheit zu 
mindestens einer Tabakverarbeitungsmaschine ge-
fördert, die Fördergeschwindigkeit des Schnitttabaks 
in der Fördereinrichtung über ein Stellmittel beein-
flusst und das Stellmittel in Abhängigkeit von einem 
von einer Sensoreinrichtung ausgegebenen Signal 
zwecks Regelung der Fördergeschwindigkeit auf ei-
nen vorbestimmten Wert gesteuert wird.

[0002] Bei bislang im Markt verfügbaren Zigaretten-
herstellungsmaschinen findet die Tabakzufuhr übli-
cherweise über rohrförmige Förderleitungen statt, 
durch welche der Tabak mit Hilfe eines Luftstromes in 
einen Vor- oder Zwischenspeicher der Zigarettenher-
stellungsmaschine gesogen wird. Dieser alternativ 
auch als Schleuse bezeichnete Zwischenspeicher 
befindet sich üblicherweise am Einlass der Zigaret-
tenherstellungsmaschine oder bildet eine Schnittstel-
le zwischen einer Förderleitung und der eigentlichen 
Zigarettenherstellungsmaschine. Die Beschickung 
mit Tabak erfolgt dabei gewöhnlich diskontinuierlich, 
wobei der Zwischenspeicher schubweise mit Tabak 
durch Luftförderung gefüllt wird. Eine solche Beschi-
ckungsphase dauert typischerweise etwa 20 bis 30 
Sekunden. Ist der Zwischenspeicher voll, wird die 
Luftförderung abgeschaltet. Nachdem der Zwischen-
speicher in die Zigarettenherstellungsmaschine ent-
leert und dadurch der Tabak in die Zigarettenherstel-
lungsmaschine verbracht worden ist, um zur Zigaret-
tenproduktion weitergeleitet zu werden, wird ein neu-
er Befüllungszyklus des Zwischenspeichers durch 
Einschalten des Luftstromes eingeleitet.

[0003] Üblicherweise werden die Luftverhältnisse 
zur Tabakförderung zwischen der Tabakaufgabeein-
heit und der Zigarettenherstellungsmaschine so ein-
gestellt, dass ausreichend Tabak durch die Luft beför-

dert wird, um die Zigarettenherstellungsmaschine im-
mer sicher zu versorgen. Die Tabakgeschwindigkeit 
hängt im wesentlichen unmittelbar von der Luftge-
schwindigkeit ab. Insbesondere durch Veränderun-
gen im Förderleitungssystem, beispielsweise im Fal-
le eines Umbaus oder einer Reparatur, Veränderun-
gen der Luftverhältnisse durch Undichtigkeiten bei-
spielsweise im Zwischenspeicher, Veränderungen im 
Lufterzeugungssystem, beispielsweise durch Ver-
schleiß des Lüfters und Lastveränderungen im Luft-
haushalt durch Zu- oder Abschalten weiterer Zigaret-
tenherstellungsmaschinen, die lufttechnisch nicht 
voneinander entkoppelt sind, sowie durch Verände-
rung des Rohrsystems durch Umschalten auf andere 
Tabakaufgabeeinheiten wird die Luftgeschwindigkeit 
aber unerwünscht beeinflusst, was sich insbesonde-
re nach einer einmaligen Einstellung der Luftge-
schwindigkeit negativ auswirkt.

[0004] Eine zu hohe Förderung- und somit Tabakbe-
schickungsgeschwindigkeit bewirkt zwar ein schnel-
les Füllen des Zwischenspeichers, führt jedoch nach-
weisbar zur Zerstörung des Tabaks. In einem gewis-
sen Arbeitsbereich ist die Luftgeschwindigkeit pro-
portional zur Tabakgeschwindigkeit. Demgegenüber 
führt ein Unterschreiten der Luftgeschwindigkeit un-
ter einen bestimmten Minimalwert zum plötzlichen 
Stillstand des Tabakflusses und somit zwangsläufig 
auch zum Stillstand der Zigarettenproduktion in der 
nachgeschalteten Zigarettenherstellungsmaschine.

[0005] Aus dem Stand der Technik sind Anlagen mit 
einer Luftregelung bekannt, bei welcher die Luftge-
schwindigkeit oder Druckdifferenzen in den Förderlei-
tungen oder in einem Auslass des Zwischenspei-
chers zur Ableitung des Luftstromes gemessen wer-
den und in Abhängigkeit vom Ergebnis dieser Mes-
sung die Luftgeschwindigkeit in der Förderleitung 
über ein Stellglied geregelt wird. Bei diesem Stell-
glied kann es sich beispielsweise um eine Drossel-
klappe handeln, die in einem Saugrohr nach dem 
Zwischenspeicher angeordnet ist, welches am Aus-
lass des Zwischenspeichers angeschlossen ist. Die 
DE 103 32 869 B4 beispielsweise offenbart eine 
Saugförderanlage mit einer Regeleinheit, welche ein 
Signal zur Verstellung der Drosselklappe in Abhän-
gigkeit von mindestens einem Differenzdruckmess-
wert erzeugt. Hierzu sind zwei in Strömungsrichtung 
hintereinander liegende Druckmessstellen an der 
Förderleitung angeordnet und bilden zwischen sich 
eine Messstrecke, entlang welcher der Druckabfall 
des Luftstromes gemessen und als Differenzdruck-
messwert der Regelungseinheit zugeführt wird. Zu-
sätzlich zu dieser Messstrecke zwischen den Druck-
messstellen an der Förderleitung ist ein weiterer 
Messpunkt mit einem Drucksensor an der Förderlei-
tung angeordnet, wobei ein damit gemessener Sys-
temunterdruckwert der Regelungseinheit zwecks 
Kompensierung des Differenzdruckmesswertes zu-
geführt wird. Das Problem dieses Konzeptes besteht 
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hauptsächlich darin, dass die gemessene Luftge-
schwindigkeit nur in einem gewissen Arbeitsbereich 
proportional zur Tabakgeschwindigkeit ist und eine 
Unterschreitung der Luftgeschwindigkeit unter einen 
bestimmten Minimalwert zum plötzlichen Stillstand 
des Tabakflusses führt, während bei hohen Luftge-
schwindigkeiten die Gefahr der Zerstörung des Ta-
baks besteht.

[0006] Des weiteren sind aus dem Stand der Tech-
nik Regelungssysteme für eine Saugförderanlage 
bekannt, welche auf einem kapazitiven Tabakge-
schwindigkeitsmesssystem beruhen. Die DE 10 2006 
011 742 B3 beispielsweise offenbart eine derartige 
Anlage, bei welcher im Saugrohr eine einstellbare 
Regelklappe zur Steuerung des Luftstromes ange-
ordnet und eine mit der Regelklappe verbundene Re-
gelungseinheit sowie einen mit der Regelungseinheit 
verbundenen kapazitiven Sensor aufweist, der die 
Geschwindigkeit des Tabaks in der Förderleitung 
misst. Dieses Konzept kann allerdings nicht aus-
schließen, dass bei Veränderung der Tabakförder-
menge unter gleichbleibender Tabakgeschwindigkeit, 
was zu einem reduzierten Tabakdurchsatz führt, die 
Zigarettenherstellungsmaschine zu wenig Tabak er-
hält.

[0007] Demnach besteht ein Bedarf an einer Ver-
besserung des Tabakbeschickungssystems derart, 
dass (1.) die Tabakgeschwindigkeit auf einem sol-
chen niedrigen Minimalwert gehalten werden kann, 
dass noch eine ausreichende Versorgung der Tabak-
verarbeitungsmaschine mit Tabak gewährleistet ist, 
jedoch sich ein besonders schonender Transport des 
Tabaks realisieren lässt, (2.) man ein jederzeit stabi-
les System erhält, das in der Lage ist, Störungen aller 
Art auf den Lufthaushalt so auszugleichen, dass das 
zuvor erwähnte Erfordernis einer minimalen Tabak-
geschwindigkeit jederzeit erfüllt bleibt, und (3.) nur 
einfache reproduzierbare oder möglichst gar keine 
Einstellungen erforderlich sind.

[0008] Vorgeschlagen wird gemäß einem ersten As-
pekt der vorliegenden Erfindung eine Vorrichtung zur 
Zufuhr von Schnitttabak von einer Tabakaufgabeein-
heit zu einer Tabakverarbeitungsmaschine, vorzugs-
weise einer Zigarettenherstellungsmaschine, mit ei-
ner Fördereinrichtung, die mit mindestens einer Ta-
bakaufgabeeinheit und mit mindestens einer Tabak-
verarbeitungsmaschine verbindbar und zur Förde-
rung von Schnitttabak vorgesehen ist, einem Stellmit-
tel zur Beeinflussung der Fördergeschwindigkeit des 
Schnitttabaks in der Fördereinrichtung, mindestens 
einer Sensoreinrichtung und einer Regelungseinrich-
tung, die an der Sensoreinrichtung und das Stellmittel 
angeschlossen und zur Steuerung des Stellmittels in 
Abhängigkeit von einem von der Sensoreinrichtung 
ausgegebenen Signal zwecks Regelung der Förder-
geschwindigkeit auf einen vorbestimmten Wert vor-
gesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Sen-

soreinrichtung zur Messung des Massestromes oder 
des Volumenstromes des Schnitttabaks ausgebildet 
ist.

[0009] Für die Regelung der Fördergeschwindigkeit 
wird demnach weder die Geschwindigkeit des För-
dermediums, bei welchem es sich gewöhnlich um 
Luft handelt, noch die Tabakgeschwindigkeit, son-
dern erfindungsgemäß der Massestrom oder der Vo-
lumenstrom des Schnitttabaks erfasst. Somit kann 
durch die erfindungsgemäße Messung des Masse-
stromes oder des Volumenstromes die Zunahme der 
Masse oder des Volumens des Tabaks über die Zeit 
exakt ermittelt werden und findet die Mengenmes-
sung erfindungsgemäß über eine Masse- und/oder 
Volumenstrommessung statt. Volumen und Masse 
stehen dabei über das spezifische Gewicht des Ta-
baks in direktem Zusammenhang, wobei das spezifi-
sche Gewicht des Tabaks maßgeblich von der 
Feuchte des Tabaks abhängig ist. Durch die Verwen-
dung einer Massen- oder Volumenstrommessung 
lässt sich eine optimale Regelung realisieren, um 
zum einen die Tabakgeschwindigkeit niedrig zu hal-
ten, ohne dass zum anderen zu wenig Tabak in die 
Tabakverarbeitungsmaschine gelangt. Ferner erhält 
man durch die Erfindung ein stabiles System, das in 
der Lage ist, Störungen ohne negative Beeinflussung 
der Tabakgeschwindigkeit auszugleichen. Schließ-
lich erlaubt die Erfindung einfache und reproduzier-
bare Einstellungen.

[0010] An dieser Stelle sei der guten Vollständigkeit 
halber angemerkt, dass unter „Fördergeschwindig-
keit” die Geschwindigkeit des Schnitttabaks zu ver-
stehen ist.

[0011] Eine bevorzugte Ausführung der Erfindung, 
bei welcher die Fördereinrichtung einen Zwischen-
speicher zur temporären Speicherung von Schnittta-
bak aufweist, zeichnet sich dadurch aus, dass die 
Sensoreinrichtung eine Sensoranordnung zur Mes-
sung des Füllstandes des Zwischenspeichers und 
eine Auswerteeinheit aufweist, die aus der Ge-
schwindigkeit der Zunahme des Füllstandes den 
Masse- oder Volumenstrom des Schnitttabaks ermit-
telt. Diese Ausführung bietet auf besonders einfache 
Weise eine Möglichkeit zur Ermittlung des Masse- 
oder Volumenstroms des Schnitttabaks, indem über 
einen Zeitraum der Füllstand des Zwischenspeichers 
gemessen wird, wozu es lediglich konstruktiv einfa-
cher Sensorik bedarf, und aus der Zunahme des Füll-
standes innerhalb eines bestimmten Zeitraumes der 
Masse- oder Volumenstrom des Schnitttabaks 
zwecks Istwerterfassung für die Beschickungsrege-
lung ermittelt wird. Somit findet bei dieser Ausführung 
die Mengenmessung über die Füllhöhe im Zwischen-
speicher statt.

[0012] Bei einer Weiterbildung dieser Ausführung 
weist die Sensoranordnung mehrere Sensoren auf, 
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die etwa in Richtung der Zunahme des Füllstandes 
des Zwischenspeichers neben- oder hintereinander 
angeordnet sind, wobei diese Sensoren vorzugswei-
se etwa in einer Reihe liegen. Diese Weiterbildung 
bietet einen besonders einfachen Aufbau der Senso-
ranordnung zur Messung des Füllstandes und eine 
einfache, jedoch wirkungsvolle Funktionsweise, da 
beim Auffüllen des Zwischenspeichers die einzelnen 
Sensoren der Reihe nach nacheinander reagieren. 
Anstelle einer solchen Messung mit mehreren diskret 
angeordneten Sensoren ist es auch vorteilhaft, einen 
einstückig aufgebauten und sich über die gesamte 
Länge des Zwischenspeichers erstreckenden Sensor 
zu verwenden, wobei ein solcher Sensor üblicherwei-
se die Zunahme des Füllstandes analog oder feinstu-
fig digital misst. Eine besonders bevorzugte Ausfüh-
rungsform dieser Sensoranordnung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens fünf diskrete Senso-
ren bzw. mindestens fünf Sensorelemente in einer 
einstückig aufgebauten Sensoranordnung vorgese-
hen sind und insbesondere der jeweilige Abstand 
zwischen den diskreten Sensoren bzw. Sensorele-
menten ein Fünftel der gesamten Länge des Zwi-
schenspeichers nicht überschreitet. Eine besonders 
feinstufige Füllstandserfassung und Regelung ist ins-
besondere dann gegeben, wenn der jeweilige Ab-
stand zwischen den diskreten Sensoren bzw. Senso-
relementen weniger als 50 mm beträgt. Besonders 
vorteilhaft für eine solche Messung sind optische 
Sensoreinheiten, die jeweils aus einer Lichtquelle 
und einem Fotosensor bestehen.

[0013] Vorzugsweise ist der Zwischenspeicher so 
ausgebildet, dass die Zunahme des Füllstandes etwa 
in horizontaler Richtung stattfindet. Gerade bei einer 
pneumatisch arbeitenden Fördereinrichtung hat sich 
herausgestellt, dass sich trotz etwa horizontaler Er-
streckung der Zwischenspeicher problemlos füllen 
lässt. Eine horizontale Anordnung des Zwischenspei-
chers hat den Vorteil einer niedrigen Bauform. Alter-
nativ kann der Zwischenspeicher aber auch so aufge-
baut sein, dass die Zunahme des Füllstandes etwa in 
vertikaler Richtung stattfindet. Die einzelnen Senso-
ren bzw. Sensorelemente einer in dieser modifizier-
ten Ausführung verwendeten Sensoranordnung soll-
ten im wesentlichen senkrecht und/oder gegenüber 
der Vertikalen versetzt übereinander angeordnet 
sein. Ein solcher Zwischenspeicher bildet zweckmä-
ßigerweise zugleich den Vorratsspeicher eines Vor-
verteilers einer Zigarettenherstellungsmaschine.

[0014] Der Zwischenspeicher kann wahlweise Be-
standteil der Fördereinrichtung sein und in diesem 
Fall bevorzugt im Bereich deren Auslasses sitzen, 
oder Bestandteil einer nachgeschalteten Tabakverar-
beitungsmaschine sein und in diesem Fall bevorzugt 
im Bereich deren Einlasses sitzen oder als Schnitt-
stelle zwischen Fördereinrichtung und Tabakverar-
beitungsmaschine vorgesehen sein.

[0015] Zweckmäßigerweise arbeitet die Förderein-
richtung im wesentlichen pneumatisch und weist eine 
pneumatische Förderleitung und mindestens eine als 
Stellmittel vorgesehene, verstellbare Drosselklappe 
zur Steuerung des Luftstromes in der pneumatischen 
Förderleitung auf. Bei Verwendung eines Zwischen-
speichers in der zuvor erwähnten Art kann die Dros-
selklappe bauartbedingt stromaufwärts vom Zwi-
schenspeicher oder stromabwärts vom Zwischen-
speicher in einem Saugrohr angeordnet sein, wel-
ches an einem Auslass des Zwischenspeichers an-
geschlossen ist. Zum Öffnen und Schließen der min-
destens einen Drosselklappe kann jeweils ein elektri-
scher oder pneumatischer Stellantrieb vorgesehen 
sein, wobei für eine präzise stufenlose und schnelle 
Winkelverstellung der Drosselklappe dieser Stellan-
trieb vorzugsweise als geregelter Antrieb und des 
weiteren als elektromotorischer oder pneumatischer 
Servoantrieb ausgebildet sein kann.

[0016] Eine weitere bevorzugte Ausführung der Er-
findung zeichnet sich dadurch aus, dass die Rege-
lungseinrichtung zur Steuerung des Stellmittels in 
Abhängigkeit nicht nur von einem von der Sensorein-
richtung ausgegebenen Signal, sondern zusätzlich 
von mindestens einer Prozessvariablen der Tabak-
verarbeitungsmaschine zwecks Regelung der För-
dergeschwindigkeit auf einen vorbestimmten Wert 
ausgebildet ist. Somit wird zumindest eine Prozess-
variable der Tabakverarbeitungsmaschine als zu-
sätzliche Hilfsistgröße dem Regelkreis zugeführt. Auf 
diese Weise kann der Regelkreis insbesondere durch 
Mess- und/oder Steuerdaten aus der Tabakverarbei-
tungsmaschine zusätzlich unterstützt werden. Be-
sonders vorteilhaft ist es, als Prozessvariable die 
Stranggeschwindigkeit der Tabakverarbeitungsma-
schine zu verwenden, so dass beispielsweise im Fal-
le eines Absinkens der Stranggeschwindigkeit sofort 
mit der Drosselung des zugeführten Masse- bzw. Vo-
lumenstromes des Schnitttabaks reagiert werden 
kann.

[0017] Schließlich ist es ferner vorteilhaft, die Rege-
lungseinrichtung zusätzlich zur Steuerung der Taba-
kaufgabeeinheit auszubilden.

[0018] Im Falle einer pneumatischen Fördereinrich-
tung nebst Beschickungsregelung zeichnet sich eine 
weitere bevorzugte Ausführung der Erfindung da-
durch aus, dass die Regelungseinrichtung zur Steue-
rung des Stellmittels in Abhängigkeit nicht nur von ei-
nem von der Sensoreinrichtung ausgegebenen Sig-
nal, sondern zusätzlich von einem der Förderluftge-
schwindigkeit proportionalen Signal ausgebildet ist, 
welches durch einen bekannten Luftgeschwindig-
keitssensor in der Förderleitung und/oder in einem 
Saugrohr bereitgestellt wird. Somit wird dem Regel-
kreis eine zusätzliche Hilfsistgröße zugeführt, welche 
zwecks Optimierung in die Regelung eingehen 
und/oder zu Diagnosezwecken herangezogen wer-
4/18



DE 10 2008 056 296 A1    2010.05.12
den kann sowie zusätzlich als Anzeigewerte dem Be-
treiber an der Zigarettenherstellungsmaschine zur 
Verfügung gestellt werden kann.

[0019] Bei einer Weiterbildung der erfindungsgemä-
ßen Regelung einer pneumatischen Beschickungs-
vorrichtung verarbeitet die Regelungseinrichtung ne-
ben dem von der Sensoreinrichtung ausgegebenen 
Signal, welches den jeweils aktuellen Füllstand des 
Zwischenspeichers abbildet, auch das die Förderluft-
geschwindigkeit proportionale Signal und/oder die 
mindestens eine Prozessvariable der Tabakverarbei-
tungsmaschine derart weiter, dass eine kontinuierli-
che Optimierung des Förderluftstromes im Sinne ei-
ner schonenden und sicheren unterbrechungsfreien 
Tabakförderung gegeben ist. Dabei kann die Rege-
lungseinrichtung selbstlernend ausgelegt sein. Tritt 
beispielsweise eine Unterbrechung des Tabakstro-
mes durch Unterschreitung einer bestimmten Förder-
luftgeschwindigkeit auf, so speichert die Regelungs-
einrichtung und/oder eine nachgeordnete Steuerung 
die zum Unterschreitungszeitpunkt vorhandenen Sig-
nalwerte als Grenzwerte ab, um zukünftig diese 
Grenzwerte bei der Förderluftstromgeschwindigkeit 
nicht wieder zu unterschreiten.

[0020] Auch wenn in den zuvor beschriebenen Aus-
führungsbeispielen eine Volumen- oder Massemes-
sung als Basis für die Regelung einer pneumatischen 
Beschickungsvorrichtung verwendet wird, ist es 
grundsätzlich denkbar, auch eine mechanische Be-
schickungsvorrichtung auf dieser Basis zu regeln, 
wobei die Fördereinrichtung in einem solchen Fall 
vorzugsweise als Bandförderer und/oder als Förder-
schnecke ausgebildet ist. Bei einer derartigen me-
chanischen Beschickungsvorrichtung kann beispiels-
weise ein Bandförderer den Schnitttabak direkt in ei-
nen Zwischenspeicher fördern, welcher eine erfin-
dungsgemäße Sensoranordnung enthält, wobei hier-
für vorgesehene diskrete Sensoren oder Sensorele-
mente vorzugsweise übereinander angeordnet sind. 
Alternativ ist es im Falle einer solchen mechanischen 
Beschickungsvorrichtung grundsätzlich auch denk-
bar, eine abweichende Sensoranordnung und insbe-
sondere diese stromaufwärts vom Zwischenspeicher 
vorzusehen, wobei eine solche Sensoranordnung 
bevorzugt als Waage, insbesondere als Bandwaage, 
ausgebildet sein kann.

[0021] Vorgeschlagen wird ferner gemäß einem 
zweiten Aspekt der vorliegenden Erfindung ein Ver-
fahren zur Zufuhr von Schnitttabak von einer Taba-
kaufgabeeinheit zu einer Tabakverarbeitungsmaschi-
ne, vorzugsweise einer Zigarettenherstellungsma-
schine, bei welchem Schnitttabak über eine Förder-
einrichtung von mindestens einer Tabakaufgabeein-
heit zu mindestens einer Tabakverarbeitungsmaschi-
ne gefördert, die Fördergeschwindigkeit des Schnitt-
tabaks in der Fördereinrichtung über ein Stellmittel 
beeinflusst und das Stellmittel in Abhängigkeit von ei-

nem von einer Sensoreinrichtung ausgegebenen Si-
gnal zwecks Regelung der Fördergeschwindigkeit 
auf einen vorbestimmten Wert gesteuert wird, da-
durch gekennzeichnet, dass von der Sensoreinrich-
tung der Massestrom oder der Volumenstrom des 
Schnitttabaks gemessen wird.

[0022] Nachfolgend werden bevorzugte Ausfüh-
rungsbeispiele der Erfindung anhand der beiliegen-
den Zeichnungen näher erläutert. Es zeigen:

[0023] Fig. 1 schematisch im Blockschaltbild ein Ta-
bakbeschickungssystem mit einem Regelungssys-
tem gemäß einer ersten Ausführung unter Verwen-
dung einer Tabakaufgabestation gemäß einer ersten 
Ausführung;

[0024] Fig. 2 schematisch im Blockschaltbild ein Ta-
bakbeschickungssystem mit einem Regelungssys-
tem gemäß der ersten Ausführung unter Verwendung 
einer Tabakaufgabestation gemäß einer zweiten 
Ausführung;

[0025] Fig. 3 schematisch im Blockschaltbild ein Ta-
bakbeschickungssystem mit einem Regelungssys-
tem gemäß einer zweiten Ausführung unter Verwen-
dung einer Tabakaufgabestation gemäß der ersten 
Ausführung;

[0026] Fig. 4 schematisch im Blockschaltbild ein Ta-
bakbeschickungssystem mit einem Regelungssys-
tem gemäß der zweiten Ausführung unter Verwen-
dung einer Tabakaufgabestation gemäß der zweiten 
Ausführung; und

[0027] Fig. 5 schematisch in Blockschaltbild ein Ta-
bakbeschickungssystem mit einem Regelungssys-
tem gemäß einer dritten Ausführung unter Verwen-
dung einer Tabakaufgabestation gemäß der ersten 
Ausführung.

[0028] In Fig. 1 ist schematisch eine Tabakaufgabe-
station 2 gezeigt. Diese Tabakaufgabestation 2 weist 
eine Kammer 4 zur Aufnahme von Schnitttabak 6 (im 
folgenden meist kurz „Tabak” genannt) auf. Das unte-
re Ende der Kammer 4 wird von einem endlosen 
Bandförderer 8 begrenzt, der von einer Antriebsein-
richtung 10 in eine Umlaufbewegung versetzt wird. 
Der auf dem Bandförderer 8 ruhende Tabak 6 wird an 
das eine Ende des Bandförderers 8 gefördert, von wo 
er in einen darunter liegenden Trichter 12 und von 
dort in einen mit dem unteren Ende des Trichters 12
verbundenen rohrförmigen Auslass 14 gelangt. Fer-
ner weist die Tabakaufgabestation 2 Rechenräder 16
auf, die von der Antriebseinrichtung 10 in Rotation 
versetzt werden und überschüssigen Tabak in die 
Kammer 4 zurückgeben.

[0029] Vom Auslass 14 der Tabakaufgabestation 2
wird der Tabak 6 mit Hilfe einer noch nachfolgend nä-
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her erläuterten Fördereinrichtung 20 zu einer in den 
Figuren nicht dargestellten Tabakverarbeitungsma-
schine transportiert, welche für das vorliegend be-
schriebene Ausführungsbeispiel eine Zigarettenher-
stellungsmaschine ist.

[0030] Im dargestellten Ausführungsbeispiel arbei-
tet die Fördereinrichtung 20 pneumatisch und weist 
eine pneumatische rohrförmige Förderleitung 22 auf, 
die mit ihrem Einlass am Auslass 14 der Tabakaufga-
bestation 2 und mit ihrem Auslass an einem rohrför-
migen Einlass 24 eines Zwischenspeichers 26 ange-
schlossen ist. In der Förderleitung 22 herrscht ein Un-
terdruck, so dass ein entsprechender Saugluftstrom 
den Tabak vom Auslass 14 der Tabakaufgabestation 
2 in den Zwischenspeicher 26 fördern kann.

[0031] Der alternativ auch als Schleuse zu bezeich-
nende Zwischenspeicher 26 ist im dargestellten Aus-
führungsbeispiel in eine obere erste Kammer 28 und 
eine untere zweite Kammer 30 unterteilt, wobei diese 
beiden Kammern 28, 30 durch ein Sieb 32 voneinan-
der getrennt sind. Wie Fig. 1 ferner erkennen lässt, 
ist im dargestellten Ausführungsbeispiel der Zwi-
schenspeicher 26 horizontal angeordnet und erstre-
cken sich somit die beiden Kammern 28, 30 sowie 
das Sieb 32 in horizontaler Richtung. Der Einlass 24
führt in die obere erste Kammer 28, in der sich der Ta-
bak sammelt, welcher in Richtung des Pfeils X von 
der pneumatischen Förderleitung 22 und dem Ein-
lass 24 kommend in die erste Kammer 28 geblasen 
wird. Dabei füllt sich die erste Kammer 28 von der 
(gemäß Fig. 1 rechten) distalen ersten Stirnwand 
28a sukzessive in Richtung auf die gegenüber liegen-
de (gemäß Fig. 1 linke) proximale zweite Stirnwand 
28b und somit in eine Richtung entgegen dem Pfeil 
X. Der Zwischenspeicher 26 arbeitet dabei nach Art 
eines Zyklons, indem die Transportluft aus der pneu-
matischen Förderleitung 22 durch das Sieb 32 in die 
untere zweite Kammer 30 strömt und über ein Saug-
rohr 34 in Richtung des Pfeils Y zur Saugseite eines 
nicht dargestellten Ventilators gelangt. Auf diese Wei-
se wird der in der ersten Kammer 28 gesammelte Ta-
bak 6 von der Transportluft getrennt.

[0032] Ist die erste Kammer 28 vollständig mit Ta-
bak 6 gefüllt, wird die Luftförderung im Fördersystem 
20 abgeschaltet und auf diese Weise der Zustrom 
von weiterem Tabak unterbrochen. Anschließend 
wird der Zwischenspeicher 26 in die nicht dargestellte 
Zigarettenherstellungsmaschine entleert und da-
durch der Tabak 6 in die Zigarettenherstellungsma-
schine verbracht, um zur Zigarettenproduktion wei-
tergeleitet zu werden, bevor ein neuer Befüllungszy-
klus des Zwischenspeichers 26 durch erneutes Ein-
schalten des Luftstromes eingeleitet wird. Die Be-
schickung mit Tabak erfolgt somit diskontinuierlich, 
indem der Zwischenspeicher 26 schubweise mit Ta-
bak 6 gefüllt wird. Eine solche Beschickungsphase 
dauert typischerweise etwa 20 bis 30 Sekunden.

[0033] Der Zwischenspeicher 26 bildet demnach 
eine Schnittstelle zwischen der Fördereinrichtung 20
und der eigentlichen Zigarettenherstellungsmaschine 
und kann entweder Bestandteil der Fördereinrichtung 
20 sein und in diesem Fall bevorzugt im Bereich des 
Auslasses der pneumatischen Förderleitung 22 sit-
zen, wie Fig. 1 erkennen lässt, oder Bestandteil der 
nachgeschalteten Zigarettenherstellungsmaschine 
sein und in diesem Fall bevorzugt im Bereich deren 
Einlasses sitzen.

[0034] Zur Einstellung der Luftgeschwindigkeit ist 
im dargestellten Ausführungsspiel als Stellglied eine 
Drosselklappe 36 vorgesehen, die im Saugrohr 34
stromabwärts vom Zwischenspeicher 26 sitzt und 
von einem Stellmotor 38 geöffnet oder geschlossen 
wird. Alternativ ist es aber auch denkbar, die Luftge-
schwindigkeit in der Förderleitung 22 bzw. in dem 
Saugrohr 34 durch andere Arten von Stellgliedern 
oder alternativ durch direkte Steuerung des nicht dar-
gestellten Ventilators zu beeinflussen.

[0035] Gesteuert wird der Stellmotor 38 für die 
Drosselklappe 36 von einer Regelungseinheit 40, die 
ein entsprechendes Stellsignal erzeugt und über eine 
Leitung 42 an den Stellmotor 38 übermittelt, um die 
Drehstellung und somit die Öffnungsweite der Dros-
selklappe 36 auf einen gewünschten Wert einstellen 
zu können. Dabei wird die Menge des geförderten Ta-
baks 6 ermittelt bzw. ausgewertet und als wesentli-
che Istgröße für die Regelung durch die Regelungs-
einheit 40 verwendet.

[0036] Hierzu wird in dem in Fig. 1 dargestellten 
Ausführungsbeispiel die Zunahme des Füllstandes 
mit Tabak 6 in der ersten Kammer 28 des Zwischen-
speichers 26 gemessen. Für diese Messung ist eine 
längliche Sensoranordnung 44 vorgesehen, die sich 
in Längsrichtung im wesentlichen über die gesamte 
Länge der ersten Kammer 28 erstreckt. Wie Fig. 1 er-
kennen lässt, ist die Sensoranordnung 42 der ersten 
Kammer 28 zugeordnet und an oder innerhalb dieser 
angeordnet. Die Sensoranordnung 44 misst die kon-
tinuierliche Zunahme des Füllstandes der ersten 
Kammer 28 des Zwischenspeichers 26 mit Tabak 6. 
Da der in die erste Kammer 28 des Zwischenspei-
chers 26 in Richtung des Pfeils X eintretende Luft-
strom dafür sorgt, dass die Zunahme des Füllstandes 
etwa in horizontaler Richtung entgegengesetzt dem 
Pfeil X stattfindet, also die erste Kammer 28 in hori-
zontaler Richtung gemäß Fig. 1 von rechts nach links 
mit Tabak 6 befüllt wird, ist die längliche Sensoran-
ordnung 44 horizontal ausgerichtet.

[0037] Bevorzugt weist die Sensoranordnung 44
mehrere in den Figuren im einzelnen nicht dargestell-
te Sensoren auf, die etwa in Richtung der Zunahme 
des Füllstandes des Zwischenspeichers 26 neben- 
oder hintereinander angeordnet sind, wobei diese 
Sensoren vorzugsweise etwa in einer Reihe liegen. 
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Besonders vorteilhaft für eine solche Messung sind 
optische Sensoreinheiten, die jeweils aus einer Licht-
quelle und einem Fotosensor bestehen.

[0038] Es ist aber beispielsweise auch denkbar, die 
Sensoranordnung 44 zur Messung des Gewichtes 
des in der ersten Kammer 28 des Zwischenspeichers 
26 angesammelten Tabaks 6 auszubilden. Je voller 
die erste Kammer mit Tabak 6 gefüllt ist, umso höher 
ist bei dieser Ausführung das gemessene Gewicht.

[0039] Die Sensoranordnung 44 ist über eine Lei-
tung 46 an die Regelungseinheit 40 angeschlossen 
und übermittelt an diese ein Signal, das den augen-
blicklichen Füllstand der ersten Kammer 28 des Zwi-
schenspeichers 26 anzeigt. Da während der Befül-
lung der ersten Kammer 28 des Zwischenspeichers 
26 mit Tabak 6 der Füllstand im wesentlichen kontinu-
ierlich zunimmt, kommt diese Zunahme des Füllstan-
des im von der Sensoranordnung 44 abgegebene 
Messsignal entsprechend zum Ausdruck. Die Ände-
rung des Messsignals von der Sensoranordnung 44, 
bedingt durch die Zunahme des Füllstandes der ers-
ten Kammer 28 des Zwischenspeichers 26, wird in 
der Regelungseinheit 40 zur Ermittlung des tatsächli-
chen Masse- oder Volumenstromes des Tabaks 6 in 
der Förderleitung 22 verwendet. Somit findet also 
über die Füllstandsmessung die Ermittlung des Au-
genblickswertes des Masse- oder Volumenstromes 
des Tabaks 6 in der Fördereinrichtung 20 statt. Volu-
men und Masse stehen dabei über das spezifische 
Gewicht des Tabaks in direktem Zusammenhang. 
Außerdem lässt sich aus der Ermittlung des Masse- 
oder Volumenstromes auch bei Bedarf die Menge 
des Tabaks auswerten.

[0040] Der ermittelte Augenblickswert des Masse- 
oder Volumenstromes wird demnach als Istwert für 
die Regelung verwendet, indem dieser Wert mit ei-
nem Sollwert verglichen wird und als Ergebnis dieses 
Vergleiches die Regelungseinheit 40 über den Stell-
motor 38 die Öffnungsstellung der Drosselklappe 36
entsprechend einstellt bzw. verändert. Durch die Ein-
stellung bzw. Veränderung der Öffnungsstellung der 
Drosselklappe 36 wird wiederum die Geschwindig-
keit des Luftstromes in der Förderleitung 22 entspre-
chend eingestellt bzw. verändert. Da primär die Ge-
schwindigkeit des Luftstromes in der Förderleitung 
22 den Masse- bzw. Volumenstrom des Tabaks 6 be-
einflusst, wird durch das zuvor beschriebene Rege-
lungskonzept der Masse- oder Volumenstrom des 
Tabaks 6 geregelt. Somit findet mit dem zuvor be-
schriebenen Regelungskonzept eine direkte Rege-
lung des Masse- oder Volumenstromes des Tabaks 6
statt.

[0041] Im in Fig. 1 dargestellten Ausführungsbei-
spiel wird zusätzlich noch die Geschwindigkeit des 
Luftstromes gemessen und als zusätzlicher Istwert 
bzw. Hilfsistwert der Regelungseinheit 40 zugeführt. 

Hierzu ist im dargestellten Ausführungsbeispiel ein 
entsprechender Sensor 48 im Saugrohr 34 unterge-
bracht und über eine Leitung 50 an der Regelungs-
einheit 40 angeschlossen, wobei dieser Sensor 48
beispielsweise nach dem Differenzdruck-, Stau-
druck- oder Flügelrad-Prinzip oder auch als Licht-
schranke unter Nutzung des Karmaschen-Wirbel-
straßen-Effektes ausgebildet sein kann.

[0042] Ferner kann bevorzugt als weitere Hilfsist-
größe mindestens eine Prozessvariable aus der 
nachgeschalteten und in den Figuren nicht darge-
stellten Zigarettenherstellungsmaschine der Rege-
lungseinheit 40 zugeführt werden, wie dies in Fig. 1
durch die gestrichelte Leitung 52 angedeutet ist. Auf 
diese Weise kann der Regelkreis insbesondere durch 
Mess- und/oder Steuerdaten aus der Zigarettenher-
stellungsmaschine zusätzlich unterstützt werden, 
was bei Bedarf zu einer weiteren Optimierung der 
Regelung führen kann. Besonders vorteilhaft ist es, 
als Prozessvariable die Maschinengeschwindigkeit 
der Zigarettenherstellungsmaschine oder für den 
Fall, dass die Zigarettenherstellungsmaschine als 
Strangmaschine ausgebildet ist, die Stranggeschwin-
digkeit zu verwenden, so dass beispielsweise im Fall 
eines Absinkens der Maschinen- oder Strangge-
schwindigkeit sofort mit der Drosselung des zuge-
führten Masse- bzw. Volumenstromes des Tabaks 
und somit mit der Drosselung des Betriebes der För-
dereinrichtung 20 reagiert werden kann.

[0043] Schließlich kann es für den Fall einer weite-
ren Optimierung der Regelung von Vorteil sein, dass 
die Regelungseinheit 40 ein weiteres Signal zur Steu-
erung der Tabakaufgabestation 2 erzeugt und an die-
se übermittelt, wie in Fig. 1 durch die gestrichelte Lei-
tung 54 schematisch angedeutet ist. Mit diesem zu-
sätzlichen Steuersignal auf der Leitung 54 steuert die 
Regelungseinheit 40 die Antriebseinrichtung 10 und 
somit die Umlaufgeschwindigkeit des Bandförderers 
8 in der Tabakaufgabestation 2.

[0044] Das in Fig. 2 dargestellte Tabakbeschi-
ckungssystem unterscheidet sich von dem Beschi-
ckungssystem von Fig. 1 lediglich durch die Verwen-
dung einer anders aufgebauten Tabakaufgabestation 
100, wie sie beispielsweise aus der EP 0 568 868 B1
bekannt ist. Die in Fig. 2 dargestellte Ausführung der 
Tabakaufgabestation 100 weist einen Eingabetrichter 
104 auf, durch den der Tabak eingegeben wird. Un-
terhalb der verjüngten unteren Auslassöffnung 104a
des Eingabetrichters 104 sitzt eine sich horizontal er-
streckende und zu ihrem Umfang leicht abfallende 
Verteilerscheibe 108 in einer Kammer 110. Der aus 
der Auslassöffnung 104a des Eingabetrichters 104
austretende Tabak trifft auf den Zentralbereich der 
darunter liegenden Verteilerscheibe 108. Die Vertei-
lerscheibe 108 ist Vibrationen ausgesetzt, was in Ver-
bindung mit der Schwerkraft dazu führt, dass sich der 
Tabak vom Zentralbereich zum Umfangsrand der 
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Verteilerscheibe 108 hin bewegt. Im Bereich des Um-
fanges der Verteilerscheibe 108 sind im Abstand von-
einander mehrere Saugrohre 114 angeordnet, wel-
che den durch die Verteilerscheibe 108 verteilten Ta-
bak ansaugen und in die Förderleitung 22 befördern. 
Die Saugrohre 114 sind in ihrer Höhe und somit in ih-
rem Abstand zur Verteilerscheibe 108 bzw. zum Bo-
den 110a der Kammer 110 verstellbar, wozu entspre-
chende Stellantriebe vorgesehen sind, die in Fig. 2
allerdings nicht dargestellt sind. Durch die Verstel-
lung der Höhe der Saugrohre 114 lässt sich die Men-
ge des aufgesogenen Tabaks beeinflussen. Deshalb 
steuert die Regelungseinheit 40 in dem in Fig. 2 dar-
gestellten Ausführungsbeispiel über die Leitung 54
die Stellantriebe für die Höhenverstellung der Saug-
rohre 114.

[0045] Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausführungsbeispiel 
für ein Tabakbeschickungssystem, welches sich von 
dem System gemäß Fig. 1 dadurch unterscheidet, 
dass anstelle einer der ersten Kammer 28 des Zwi-
schenspeichers 26 zugeordneten Sensoranordnung 
zur Messung des Füllstandes eine direkte Messung 
des Masse- oder Volumenstromes des Tabaks 6
stromaufwärts vom Zwischenspeicher 26 stattfindet. 
Hierzu ist ein entsprechender Sensor 144 im darge-
stellten Ausführungsbeispiel am Einlass 24 des Zwi-
schenspeichers 26 vorgesehen. Alternativ ist es aber 
auch denkbar, diesen Sensor 144 an der pneumati-
schen Förderleitung 22 anzuordnen. Für die direkte 
Massen- bzw. Volumenstromessung kann der Sen-
sor 144 beispielsweise als Mikrowellensensor oder 
als Hochfrequenzsensor ausgebildet sein.

[0046] Fig. 4 zeigt ein weiteres Ausführungsbeispiel 
eines Tabakbeschickungssystems, welches sich von 
dem Tabakbeschickungssystem gemäß Fig. 3 ledig-
lich dadurch unterscheidet, dass eine Tabakaufgabe-
station entsprechend der in Fig. 2 gezeigten Taba-
kaufgabestation 100 verwendet wird, deren Aufbau 
und Funktionsweise zuvor anhand von Fig. 2 be-
schrieben worden ist.

[0047] Das zuvor beschriebene Regelungskonzept 
verwendet mit der Messung des Massestromes oder 
des Volumenstromes des Tabaks eine optimale 
Messgröße, mit der es möglich ist, zum einen die Ta-
bakgeschwindigkeit in der Förderleitung 22 so niedrig 
wie möglich halten, ohne dass zum anderen zu wenig 
Tabak in die nachgeschaltete Zigarettenherstellungs-
maschine gelangt. Das den Masse- oder Volumen-
strom angebende Signal wird in der Regelungsein-
heit 40 zu einer Optimierung des Luftstromes in der 
Förderleitung 22 verarbeitet. Die Zufuhr der Tabak-
menge wird dabei durch die Luftdrosselung über die 
Drosselklappe 36 so geregelt, dass die Tabakge-
schwindigkeit möglichst niedrig ist und die zugeführte 
Tabakmenge nur geringfügig größer als die von der 
Zigarettenherstellungsmaschine verbrauchte Tabak-
menge ist, so dass sich eine diskontinuierliche Be-

schickung mit möglichst langen Beschickungspha-
sen ergibt. Grundsätzlich ist es mit diesem Rege-
lungskonzept auch denkbar, die zugeführte Tabak-
menge gleich der von der Zigarettenherstellungsma-
schine verbrauchten Tabakmenge einzustellen, so 
dass sich im Idealfall eine kontinuierliche Beschi-
ckung ergibt. Ebenfalls ist die zuvor beschriebene 
Regelung in der Lage, bei einer zu langen andauern-
den Unterbrechung des Tabakflusses die Drosselung 
durch schnelles Öffnen der Drosselklappe 36 sofort 
aufzuheben.

[0048] Fig. 5 zeigt ein weiteres Ausführungsbeispiel 
eines Tabakbeschickungssystems, welches zwar 
eine Tabakaufgabestation entsprechend der in den 
Fig. 1 und Fig. 3 gezeigten Tabakaufgabestation 2, 
deren Aufbau und Funktionsweise zuvor anhand von 
Fig. 1 beschrieben worden ist, und eine Regelungs-
einheit entsprechend der zuvor beschriebenen Rege-
lungseinheit 40 verwendet, sich jedoch von den zuvor 
beschriebenen Ausführungsbeispielen durch einen 
anderen Aufbau der Fördereinrichtung und des Zwi-
schenspeichers unterscheidet. U. a. besteht ein we-
sentlicher Unterschied darin, dass die Ausführung 
gemäß Fig. 5 nicht pneumatisch arbeitet und somit 
die Fördereinrichtung 220 und der Zwischenspeicher 
226 nicht Teil eines pneumatischen Systems sind.

[0049] Wie Fig. 5 erkennen lässt, weist die Förder-
einrichtung 220 in dem dort dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiel eine Förderschnecke 214 und einen 
Bandförderer 222 auf. Die Förderschnecke 214 ist di-
rekt unterhalb des Auslasses 14 des Trichters 12 der 
Tabakaufgabestation 2 angeordnet und fördert den 
aus dem Trichter 12 über den Auslass 14 austreten-
den Tabak 6 zum Bandförderer 222, welcher ein um-
laufendes Förderband aufweist. Von den Rollen oder 
Walzen, die das Förderband des Bandförderers 222
führen, stützen und umlenken, wird die (gemäß 
Fig. 5 rechte) Umlenkrolle bzw. –walze 236 von ei-
nem Motor 238 angetrieben, bei dem es sich ge-
wöhnlich um einen Elektromotor handelt. Im darge-
stellten Ausführungsbeispiel ist die Förderschnecke 
214 etwa rechtwinklig zum Bandförderer 222 orien-
tiert, wie Fig. 5 erkennen lässt, wonach die Förder-
schnecke 214 rechtwinklig zur Zeichenebene und der 
Bandförderer 222 in der Zeichenebene liegend dar-
gestellt ist. Grundsätzlich sind aber selbstverständ-
lich auch andere Orientierungen zwischen der För-
derschnecke 214 und dem Bandförderer 222 denk-
bar.

[0050] Der Bandförderer 222 befördert den Tabak 6
über einen Einlass 224 in einen Zwischenspeicher 
226. Hierzu ragt der Bandförderer 222 mit seinem ab-
gabeseitigen Ende ein wenig durch den Einlass 224
in den Zwischenspeicher 226. Der auch hier alterna-
tiv als Schleuse zu bezeichnende Zwischenspeicher 
226 hat insoweit die gleiche Funktion wie der zuvor 
anhand von Fig. 1 beschriebene Zwischenspeicher 
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26, als dass er eine Schnittstelle zwischen der För-
dereinrichtung 220 und der eigentlichen Zigaretten-
herstellungsmaschine, welche auch in diesem Aus-
führungsbeispiel nicht dargestellt ist, bildet und ent-
weder Bestandteil der Fördereinrichtung 220 sein 
oder Bestandteil der nachgeschalteten Zigaretten-
herstellungsmaschine sein und in diesem Fall bevor-
zugt im Bereich deren Einlasses sitzen kann. Der 
Zwischenspeicher 226 dient zur schubweisen Zwi-
schenspeicherung von Tabak 6 im Zuge einer diskon-
tinuierlichen Beschickung mit Tabak.

[0051] Anders als im Zwischenspeicher 26 der zu-
vor beschriebenen Ausführungsbeispiele wird im 
Zwischenspeicher 226, der im Ausführungsbeispiel 
gemäß Fig. 5 nur eine einzige Kammer 228 aufweist, 
der Tabak 6 auf einem Boden 226a des Zwischen-
speichers 226 angehäuft, und die Befüllung des Zwi-
schenspeichers 226 mit Tabak 6 erfolgt demnach in 
vertikaler Richtung. Um das Volumen des Zwischen-
speichers 226 möglichst weitgehend auszunutzen, 
ist der Einlass 224 an der Oberseite des Zwischen-
speichers 226 vorgesehen. Dadurch fällt der Tabak 6
vom Bandförderer 222 aufgrund Schwerkrafteinflus-
ses in Richtung auf den Boden 226a des Zwischen-
speichers 226. Demnach bildet der Zwischenspei-
cher 226 einen Behälter, der mit Tabak 6 befüllt wird, 
indem der Tabak 6 aufgrund von Schwerkrafteinfluss 
auf den Boden 226a des Zwischenspeichers 226 fällt 
und von dort nach oben angehäuft wird. Anders als 
der Zwischenspeicher 26 der zuvor beschriebenen 
Ausführungsbeispiele erstreckt sich der Zwischen-
speicher 226 gemäß Fig. 5 nicht in horizontaler Rich-
tung, sondern ist im dargestellten Ausführungsbei-
spiel im wesentlichen aufrecht angeordnet.

[0052] Für die Messung des Füllstandes im Zwi-
schenspeicher 226 ist eine längliche Sensoranord-
nung 244 vorgesehen, die im wesentlichen aufrecht 
angeordnet ist, im übrigen aber hinsichtlich Konstruk-
tion und Funktion der Sensoranordnung 44 ent-
spricht, welche in den Fig. 1 und Fig. 2 gezeigt und 
anhand jener Figuren beschrieben worden ist, so 
dass hierauf zur Vermeidung von Wiederholungen 
verwiesen wird. Die Sensoranordnung 244 ist über 
eine Leitung 246 an die Regelungseinheit 40 ange-
schlossen und übermittelt an diese ein Signal, das 
den augenblicklichen Füllstand der Kammer 228 des 
Zwischenspeichers 226 anzeigt.

[0053] Wie bereits erwähnt, wird der Bandförderer 
222 vom Motor 238 angetrieben, welcher von der Re-
gelungseinheit 40 gesteuert wird. Hierzu ist der Motor 
238 über eine Leitung 242 an die Regelungseinheit 
40 angeschlossen. Die Regelungseinheit 40 steuert 
die Drehzahl des Motors 238, was sich unmittelbar 
auf die Fördergeschwindigkeit des Bandförderers 
222 und somit die Bewegungsgeschwindigkeit des 
Tabaks 6 in Richtung des Pfeils Z auswirkt. Eine hohe 
Drehzahl des Motors 238 und somit eine hohe För-

dergeschwindigkeit des Bandförderers 222 bewirkt 
einen hohe Masse- oder Volumenstrom des Tabaks 
6, während eine niedrige Drehzahl des Motors 238
und somit eine niedrige Fördergeschwindigkeit des 
Bandförderers 222 einen niedrigen Masse- oder Vo-
lumenstrom des Tabaks 6 zur Folge hat.

[0054] Wie Fig. 5 schematisch ferner erkennen 
lässt, ist innerhalb des Bandförderers 222 ein weite-
rer Sensor 344a vorgesehen, welcher eine längliche 
Form besitzt und zwischen den beiden Trums des 
umlaufenden Förderbandes angeordnet ist. Dieser 
weitere Sensor 344a ist als Gewichtssensor ausge-
bildet und ermittelt das Gewicht des Tabaks 6. Der 
Sensor 344a übermittelt sein Signal an eine Auswer-
teeinheit 344b, die über eine Leitung 348 außerdem 
ein weiteres Signal erhält, welches die Drehzahl des 
Motors 238 angibt. Aus dem Gewichtssignal vom 
Sensor 344a und dem Drehzahlsignal vom Motor 238
ermittelt die Auswerteeinheit 344b den Masse- oder 
Volumenstrom des Tabaks 6 und übermittelt ein ent-
sprechendes Signal über eine Leitung 346 an die Re-
gelungseinheit 40. Somit bilden der Sensor 344a und 
die Auswerteeinheit 344b gemeinsam eine weitere 
Sensoranordnung zur Ermittlung des Massen- oder 
Volumenstromes des Tabaks 6.

[0055] Bei der Ausführung gemäß Fig. 5 werden 
demnach zur Ermittlung des Masse- oder Volumen-
stromes des Tabaks 6 zwei Sensoranordnungen ver-
wendet, nämlich die Sensoranordnung 244 und die 
Sensoranordnung 344a, 344b. Selbstverständlich ist 
es alternativ aber auch denkbar, nur eine dieser bei-
den Sensoranordnungen zu verwenden.

[0056] Hinsichtlich weiterer Einzelheiten zur Funkti-
onsweise der Regelung durch die Regelungseinheit 
40 wird auf die anhand von Fig. 1 erfolgte Beschrei-
bung verwiesen.

[0057] Ferner sei an dieser Stelle noch angemerkt, 
dass der Zwischenspeicher 226 in Fig. 5 ohne einen 
Auslass dargestellt ist. Tatsächlich ist aber ein Aus-
lass vorhanden, um den Tabak 6 aus dem Zwischen-
speicher 226 in die bereits erwähnte, jedoch in den 
Zeichnungen nicht dargestellte Zigarettenherstel-
lungsmaschine zu verbringen. Für eine effiziente Ent-
nahme des Tabaks 6 aus dem Zwischenspeicher 226
sind in Fig. 5 beispielhaft zwei Rechenräder 250 ge-
zeigt, die innerhalb der Kammer 228 des Zwischen-
speichers 226 im unteren Bereich angeordnet sind.

[0058] In dem in Fig. 5 dargestellten Ausführungs-
beispiel zählt zur Fördereinrichtung 220 neben dem 
Bandförderer 222 auch die Förderschnecke 214. Al-
ternativ ist es aber auch denkbar, auf die Förder-
schnecke 214 zu verzichten und den Schnitttabak 
aus dem Auslass 14 der Tabakaufgabestation 2 di-
rekt auf den Bandförderer 222 fallen zu lassen.
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[0059] In einer weiteren alternativen Modifikation ist 
es aber auch denkbar, auf den Bandförderer 222 zu 
verzichten und stattdessen die Förderschnecke 214
derart auszubilden und anzuordnen, dass sie den 
Schnitttabak vom Auslass 14 der Tabakaufgabestati-
on 2 direkt in den Einlass 224 des Zwischenspeichers 
226 fördert. In diesem Fall ist der Motor 238 für den 
Antrieb einer solchen Förderschnecke vorzusehen. 
Auf jeden Fall muss bei einer solchen Modifikation 
der Antrieb der Förderschnecke 214 von der Rege-
lungseinheit 40 entsprechend gesteuert werden.

[0060] Die Regelungseinheit 40 kann selbstlernend 
ausgebildet sein. Tritt beispielsweise eine Unterbre-
chung des Tabakflusses durch Unterschreitung eines 
bestimmten vorher festgelegten Mindestwertes für 
den Masse- oder Volumenstrom auf, speichert die 
Regelungseinheit 40 diesen Wert als Grenzwert ab, 
welcher für die zukünftige Regelung beachtet wird, 
damit er nicht mehr unterschritten wird. Auf diese 
Weise wird ein sog. Stotterbetrieb verhindert. Dem-
gegenüber können begrenzt auftretende Tabak-
stromunterbrechungen im Bereich des Gewöhnli-
chen liegen und hängen bezüglich Dauer und Pha-
senlage zum Beschickungsprozess von der Ausle-
gung der gesamten Beschickungsanlage wie z. B. 
von den Rohrlängen ab; diese Charakteristika kön-
nen von der Regelungseinheit eingelernt und so be-
rücksichtigt werden, dass die Regelung nicht 
schwingt.
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Patentansprüche

1.  Vorrichtung zur Zufuhr von Schnitttabak von ei-
ner Tabakaufgabeeinheit (2; 100) zu einer Tabakver-
arbeitungsmaschine, vorzugsweise einer Zigaretten-
herstellungsmaschine, mit einer Fördereinrichtung 
(20; 220), die mit mindestens einer Tabakaufgabeein-
heit (2; 100) und mit mindestens einer Tabakverarbei-
tungsmaschine verbindbar und zur Förderung von 
Schnitttabak (6) vorgesehen ist, einem Stellmittel 
(36; 236) zur Beeinflussung der Fördergeschwindig-
keit des Schnitttabaks (6) in der Fördereinrichtung 
(20; 220), mindestens einer Sensoreinrichtung (44; 
144; 224; 344a) und einer Regelungseinrichtung 
(40), die an der Sensoreinrichtung (44; 144; 224; 
344a) und das Stellmittel (36; 236) angeschlossen 
und zur Steuerung des Stellmittels (36; 236) in Ab-
hängigkeit von einem von der Sensoreinrichtung (44; 
144; 244; 344a) ausgegebenen Signal zwecks Rege-
lung der Fördergeschwindigkeit auf einen vorbe-
stimmten Wert vorgesehen ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sensoreinrichtung (44; 144; 244; 
344a) zur Messung des Massestromes oder des Vo-
lumenstromes des Schnitttabaks (6) ausgebildet ist.

2.  Vorrichtung nach Anspruch 1, mit einem Zwi-
schenspeicher (26; 226) zur temporären Speiche-
rung von Schnitttabak (6), dadurch gekennzeichnet, 
dass die Sensoreinrichtung eine Sensoranordnung 
(44; 244) zur Messung des Füllstandes des Zwi-
schenspeichers (26; 226) aufweist und eine Auswer-
teeinheit (40) vorgesehen ist, die aus der Geschwin-
digkeit der Zunahme des Füllstandes den Masse- 
oder Volumenstrom des Schnitttabaks (6) ermittelt.

3.  Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sensoranordnung (44; 244) 
mehrere Sensoren aufweist, die etwa in Richtung der 
Zunahme des Füllstandes des Zwischenspeichers 
(26; 226) hintereinander angeordnet sind und bevor-
zugt etwa in einer Reihe liegen.

4.  Vorrichtung nach Anspruch 1, mit einem Zwi-
schenspeicher (26) zur temporären Speicherung von 
Schnitttabak (6), dadurch gekennzeichnet, dass die 
Sensoreinrichtung eine Sensoranordnung (144; 
344a) zur Messung des Masse- oder Volumenstro-
mes des Schnitttabaks (6) aufweist, wobei diese Sen-
soranordnung (144; 344a) im Bereich eines Einlas-
ses (24; 224) oder am Einlass (24; 224) des Zwi-
schenspeichers (26; 226) vorgesehen ist.

5.  Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sensoranordnung (144) als 
Hochfrequenzsensor oder Mikrowellensensor ausge-
bildet ist.

6.  Vorrichtung nach mindestens einem der An-
sprüche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Zwischenspeicher (26) so ausgebildet ist, dass die 

Zunahme des Füllstandes etwa in horizontaler Rich-
tung stattfindet.

7.  Vorrichtung nach mindestens einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fördereinrichtung (220) einen Bandförderer 
(222) und/oder einen Schneckenförderer (214) auf-
weist.

8.  Vorrichtung nach mindestens einem der An-
sprüche 1 bis 6, bei welcher die Fördereinrichtung 
(20) eine pneumatische Förderleitung (22) und min-
destens eine als Stellmittel vorgesehene, verstellba-
re Drosselklappe (36) zur Steuerung des Luftstromes 
in der pneumatischen Förderleitung (22) aufweist, 
der Zwischenspeicher (26) einen Auslass zur Ablei-
tung des Luftstromes aufweist und an diesem Aus-
lass ein Saugrohr (34) angeschlossen ist, in welchem 
die Drosselklappe (36) angeordnet ist.

9.  Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Regelungseinrichtung (40) 
zur Steuerung des Stellmittels (36) in Abhängigkeit 
nicht nur von einem von der Sensoreinrichtung (44; 
144) ausgegebenen Signal, sondern zusätzlich von 
einem von einem weiteren Sensor (48) ausgegebe-
nen Signal, welches die Förderluftgeschwindigkeit 
angibt, zwecks Regelung der Fördergeschwindigkeit 
auf einen vorbestimmten Wert ausgebildet ist.

10.  Vorrichtung nach mindestens einem der vor-
angegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Regelungseinrichtung (40) zur Steuerung 
des Stellmittels in Abhängigkeit nicht nur von einem 
von der Sensoreinrichtung (44; 144) ausgegebenen 
Signal, sondern zusätzlich von mindestens einer Pro-
zessvariablen der Tabakverarbeitungsmaschine 
zwecks Regelung der Fördergeschwindigkeit auf ei-
nen vorbestimmten Wert ausgebildet ist.

11.  Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Prozessvariable die Strang-
geschwindigkeit einer als Zigarettenstrangmaschine 
vorgesehenen Zigarettenherstellungsmaschine ist.

12.  Vorrichtung nach mindestens einem der vor-
angegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Regelungseinrichtung (40) zusätzlich zur 
Steuerung der Tabakaufgabeeinheit (2; 100) ausge-
bildet ist.

13.  Vorrichtung nach mindestens einem der vor-
angegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass zur Steuerung des Stellmittels (36; 236) ein Ser-
voantrieb (38; 238) vorgesehen ist.

14.  Verfahren zur Zufuhr von Schnitttabak von ei-
ner Tabakaufgabeeinheit (2; 100) zu einer Tabakver-
arbeitungsmaschine, vorzugsweise einer Zigaretten-
herstellungsmaschine, bei welchem Schnitttabak (6) 
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über eine Fördereinrichtung (20; 220) von mindes-
tens einer Tabakaufgabeeinheit (2; 100) zu mindes-
tens einer Tabakverarbeitungsmaschine gefördert, 
die Fördergeschwindigkeit des Schnitttabaks (6) in 
der Fördereinrichtung (20; 220) über ein Stellmittel 
(36; 236) beeinflusst und das Stellmittel (36; 236) in 
Abhängigkeit von einem von einer Sensoreinrichtung 
(44; 144; 244; 344a) ausgegebenen Signal zwecks 
Regelung der Fördergeschwindigkeit auf einen vor-
bestimmten Wert gesteuert wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass von der Sensoreinrichtung (44; 144; 
244; 344a) der Massestrom oder der Volumenstrom 
des Schnitttabaks (6) gemessen wird.

15.  Verfahren nach Anspruch 14, bei welcher der 
Schnitttabak (6) in einem Zwischenspeicher (26; 226) 
temporär gespeichert wird, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Füllstand des Zwischenspeichers (26; 226) 
von der Sensoreinrichtung (44; 244) gemessen und 
von einer Auswerteeinheit (40) aus der Geschwindig-
keit der Zunahme des Füllstandes der Masse- oder 
Volumenstrom des Schnitttabaks (6) ermittelt wird.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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