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Beschreibung

[0001] Aus der EP 1 364 588 A1 ist eine Anordnung
zum Aufbau von wenigstens zwei Tabaksträngen in einer
Zigarettenstrangmaschine mit den folgenden Merkma-
len bekannt: Zuführmittel (dortige Bezugsziffern 37, 38,
39, 40, 40’, 41, 41’, 42, 42’) zum Fördern von, insbeson-
dere dosierten und/oder gesichteten, Tabak auf wenigs-
tens zwei zu wenigstens jeweils einem Saugstrangför-
derer (dortige Bezugsziffern 50, 50’) führenden Strö-
mungsflächen (dortige Bezugsziffern 44, 44’, 441, 441’,
442, 442’), wobei die Zuführmittel (dortige Bezugsziffern
37-42’) wenigstens zwei Stauschächte (dortige Bezugs-
ziffern 40, 40’) umfassen, die quer zur Förderrichtung
(dortige Bezugsziffer 91) des wenigstens einen
Saugstrangförderers (dortige Bezugsziffern 50, 50’, 51)
hintereinander angeordnet sind.
[0002] In der EP 1 364 588 A1 ist unter anderem bereits
das Konzept offenbart, zwei Stauschächte mit einer ge-
meinsamen Zuführung zu versorgen und zu füllen, indem
die Zuführung zum Erzielen strangweise gleichhomoge-
ner Tabakstränge wahlweise und intermittierend mit je-
dem der beiden Stauschächte in Verbindung gebracht
werden kann. Hierzu sind zwischen das ausgangsseitige
Ende der Zuführung und die eingangsseitigen Enden der
beiden benachbarten Stauschächte hin- und her beweg-
liche Klappen geschaltet. Die EP 1 364 588 A1 gibt dem
Fachmann damit bereits ein Konzept an die Hand, auf
ein Füllen und das aktuelle Füllniveau jedes der beiden
Stauschächte in zweierlei Hinsicht Einfluss zu nehmen,
im Gegensatz zu einer "klappenfreien" Anordnung.
[0003] Bei einer "klappenfreien" Anordnung, bei wel-
cher der Ausgang der Zuführung über oder in den Ein-
gangsbereich des Stauschachts mündet, ist es üblich,
das Füllen und das Füllniveau durch eine am Stau-
schacht angebrachte Lichtschrankenanordnung zu
überwachen und je nach aktuell festgestelltem Füllni-
veau die zugeführte Tabakmenge zu erhöhen, zu verrin-
gern oder beizubehalten.
[0004] Zum einen lässt sich mit den hin- und her be-
weglichen Klappen der EP 1 364 588 A1 nunmehr die
jeweilige Verweilzeit über dem jeweiligen Stauschacht
einstellen und regeln und damit auf das Füllen und das
Füllniveau Einfluss nehmen. Zum anderen lässt sich die
Förderleistung oder Fördermenge des die Zuführung
speisenden Steilförderers - wie üblich - einstellen und
regeln. Die hierzu verwendbaren Lichtschrankenanord-
nungen sind allgemeines Fachwissen, üblich und bekan-
nt (Tobacco Encyclopedia, Ernst Vogues, 1984, Seite
421, rechte Spalte, vorletzter Absatz "level sensor").
[0005] Auf eine Lichtschrankenüberwachung der
Stauschächte wird in der Druckschrift EP 1 364 588 A1
auch durch die expliziten, mehrfachen Bezugnahmen auf
die DE 101 54 807.9 in Absatz 0003, 0004, 0032, 0038,
0043, 0046 und 0051 hingewiesen. Die DE 101 54 807.9
zeigt in der dortigen Fig. 3 mit den zu den dortigen Be-
zugsziffern 59, 61, 62 und 7 zugehörigen Bauteilen, de-
ren in der dortigen Beschreibung dargelegten Anordnung

und Funktion eine Stauschachtfüllhöhenregelung, wie
sie die EP 1 364 588 A1 auch dementsprechend für den
jeweiligen Stauschacht vorsieht.
[0006] Die EP 1 364 588 A1 stellt in ihrem Absatz 0010
zudem auf die Fig. 4 der DE 32 09 195 C2 ab, welche
wiederum die üblichen Füllstandsüberwachungsmittel
und die übliche Stauschachtfüllhöhenregelung offenbart.
In ihrem Absatz 0025 verweist die EP 1 364 588 A1 auf
die EP 1 174 046 A2, welche wiederum in ihrem Absatz
0040 es als übliche Maßnahme offenbart, den Füllstand
in einem Stauschacht mittels Lichtschranken zu überwa-
chen und den Füllstand durch ein entsprechendes An-
steuern eines Aufwärtsförderers von Tabakfasern kon-
stant bzw. auf einem gewünschten Niveau zu halten.
[0007] In der EP 1 364 588 A1 ist vorgeschlagen, zwei
Stauschächte mit Tabak aus einer Zuführleitung zu be-
schicken. Weiter wird vorgeschlagen, die beiden
Stauschächte abwechselnd zu beschicken und hierzu
Beschickungsmittel in Form von zwei Klappen bereitzu-
stellen, welche jeweils um ein Drehelement drehbar ge-
lagert sind und parallel zueinander bewegt werden sol-
len, wie es ein Ausführungsbeispiel (dortiger Absatz
0052, Fig. 4) zeigt.
[0008] Die EP 1 364 588 A1 zeigt auch ein weiteres
Ausführungsbeispiel (dortiger Absatz 0059, Fig. 10). Die
EP 1 364 588 sieht vor, die beiden Stauschächte mit
einer vorgebbaren Beschickungsfrequenz zu beschi-
cken, wonach die Klappen also eine auf eine Zeiteinheit
oder auf eine Anzahl hergestellter Zigaretten bezogene
Anzahl von Umschaltvorgängen fest vorgegeben be-
kommen, beziehungsweise eine fest vorgegebene Ver-
weilzeit über dem jeweiligen Stauschacht.
[0009] Eventuell sich einstellende und über die übli-
chen Füllstandsüberwachungsmittel feststellbare Ab-
weichungen der jeweiligen, aktuellen Stauchschachtfüll-
höhe von einem Minimal- und/oder Maximalwert oder ei-
nem Mittelwert werden dann auf die übliche Weise - wie
in der EP 1 364 588 A1 offenbart und dem Fachmann an
die Hand gegeben - ausgeglichen, entweder mit einer
der beiden Regelmaßnahmen oder deren Kombination.
Hierbei wird der entsprechende Zuförderer zu der Zu-
führleitung in seiner Förderleistung auf konventionelle
Weise angehoben oder abgesenkt, wie es gerade erfor-
derlich ist, ohne dass dabei eine Einflussnahme auf die
Beschickungsfrequenz oder ein Regeln der Klappen er-
folgt, welche ihren Rhythmus - wie durch die vorgegebe-
ne Beschickungsfrequenz bestimmt - beibehalten. Da-
neben ist aber auch ein gezieltes Verändern der Verweil-
zeit der Klappen zum Ausgleich unzureichender oder
überhöhter Füllstände in den Stauschächten in Form der
einstellbaren Beschickungsfrequenz oder ein Regeln der
jeweiligen Verweilzeit der Klappen über dem jeweiligen
Stauschacht dem Fachmann mit der EP 1 364 588 A1
an die Hand gegeben.
[0010] Aus der EP 1 454 542 B1 ist eine Anordnung
zum Aufbau von zwei Tabaksträngen in einer Zigaretten-
strangmaschine mit zwei Stauschächten und einer Zu-
führleitung bekannt. In der EP 1 454 542 B1 ist ein durch
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ein Verbindungselement miteinander gekoppeltes Paar
von Klappen in Form einer Tandem-Parallelogramm-
Klappe vorgesehen und vorgeschlagen, die Stellung
bzw. die Verweilzeit des Klappenpaares je nach in dem
jeweiligen Stauschacht über die übliche Füllstandsüber-
wachung detektiertem Füllstand zu ändern, wie es be-
reits aus der EP 1 364 588 A1 hervorgeht (siehe oben).
Für das Klappenpaar ist ein an einer Klappe klappenend-
seitig zentrisch angreifender Drehantrieb vorgesehen.
Ferner soll mit der in der EP 1 454 542 B1 vorgeschla-
genen Regelung, Ausgestaltung des Klappenpaares und
dem Eingangsbereich der Stauschächte sowie der Aus-
bildung ihrer Zwischenwand der zugeführte Tabakstrom
zu jeder Zeit und stets nur jeweils vollständig entweder
in den einen oder vollständig in den anderen der beiden
Stauschächte geleitet und jegliches Übertreten von Ta-
bakfasern in einen jeweils anderen Stauschacht bei je-
dem Schwenkvorgang vermieden werden.
[0011] Die in der EP 1 454 542 B1 vorgeschlagene
Vorgehensweise und Ausgestaltung des Klappenpaares
erlaubt nur ein relativ langsames Wechseln der Zufuhr
von Tabakfasern zwischen den beiden Stauschächten.
Sie ist verschleißanfällig und bereits nach einer gewissen
Betriebsdauer - unter anderem durch das paarweise
Koppeln mit dem Koppelglied - ungenau, so dass um-
fangreiche Wartungsmaßnahmen vorzunehmen sind.
[0012] Aus EP 2 739 168 sind unabhängig ansteuer-
bare Klappen zur Befüllung abgewinkelter Transportka-
näle bekannt. Durch die Kanäle wird kein loses Tabak-
material gefördert, sondern stabförmige Artikel.
[0013] In EP 2 334 727 ist eine pneumatische Zufüh-
rungsvorrichtung für loses Tabakmaterial beschrieben.
Hierbei finden lose unabhängig voneinander gelagerte
Klappen Anwendung, die nicht fremdbetätigbar sind,
sondern sich selbsttätig auslenken.
[0014] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine
Anordnung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und
ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 9
anzugeben, mit welcher bzw. mit welchem ein schnelles
Wechseln der Zufuhr von Fasern zwischen den beiden
Stauschächten gewährleistet ist.
[0015] Diese Aufgabe wird durch eine Anordnung mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 und ein Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruchs 9 gelöst.
[0016] Dadurch, dass die Klappen derart beweglich
und jeweils fremdbetätigbar angeordnet sind, dass die
Klappen sowohl in eine Stellung zum Bilden eines par-
allel verlaufenden Kanals als auch in eine zumindest zeit-
weise andauernde Stellung zum Bilden eines zumindest
abschnittsweise konvergierenden und/oder divergieren-
den Kanals bringbar sind, kann ein zuverlässiges Befül-
len jedes Stauschachts gewährleistet und können beide
Klappen unabhängig voneinander verstellt werden.
[0017] Dadurch, dass die Klappen derart bewegt und
jeweils fremdbetätigt werden, dass die Klappen sowohl
in eine Stellung zum Bilden eines parallel verlaufenden
Kanals als auch in eine zumindest zeitweise andauernde
Stellung zum Bilden eines zumindest abschnittsweise

konvergierenden und/oder divergierenden Kanals ge-
bracht werden, kann ein zuverlässiges Befüllen jedes
Stauschachts gewährleistet und können beide Klappen
unabhängig voneinander verstellt werden.
[0018] Auf diese Art und Weise können die gewünsch-
ten Wechsel zuverlässig und schnell vorgenommen wer-
den. Sie können frühzeitig mit verringerten Trägheitsmo-
menten eingeleitet und so beschleunigt durchgeführt
und/oder vorbereitet werden. Damit sind verschiedenste
Bewegungsmuster als auch Einstellungen der Klappen
als Paar aber auch jeweils einzeln auf einfache Weise
ermöglicht und umfangreiche Anpassungsmöglichkeiten
an verschiedene Betriebszustände und Fasersorten ge-
schaffen. Selbst sich nach einem längeren Betrieb even-
tuell ergebende Ungenauigkeiten beim Positionieren der
Klappen lassen sich durch das relative Positionieren der
Klappen zueinander, sei es in der jeweiligen Ruhelage
und/oder sei es während ihrer jeweiligen Schwenkbewe-
gung beseitigen. Ein auf Dauer störungsfreier Betrieb ist
somit ermöglicht.
[0019] Die Klappen sind bevorzugt derart den
Stauschächten vorgeordnet, dass sie jeweils - oder zu-
mindest eine Klappe - mit ihrem freien, der jeweiligen
Schwenkachse gegenüberliegenden Ende in Transpor-
trichtung der Fasern orientiert sind. Hierdurch wird ein
Auflaufen von Fasern auf das freie Ende einer Klappe
vermieden und ein stetiger Selbstreinigungseffekt erzielt.
Orientiert man eine oder beide Klappen hingegen mit ih-
rem freien Ende entgegen der Transportrichtung der Fa-
sern gerichtet, so wäre von Zeit zu Zeit oder im Falle
einer Störung ein Reinigen vorzusehen, beispielsweise
durch ein Auseinanderbewegen und/oder Rütteln der
Klappen.
[0020] Ist der zwischen den Klappen eingeschlossene
Winkel während eines Verstellens der Klappen von einer
Füllstellung für einen ersten Stauschacht hin zu einer
Füllstellung für einen zweiten Stauschacht veränderbar
vorgesehen, insbesondere verringerbar und/oder ver-
größerbar, insbesondere durch ein zeitversetztes Bewe-
gen der Klappen, können die Klappen stets kollisionsfrei
zuverlässig in ihre jeweilige Stellung zueinander ge-
bracht werden, beispielsweise zum Befüllen der
Stauschächte oder auf ihrem Weg in eine Befüllposition
hin.
[0021] Weisen die beiden Klappen während ihres
Schwenkens von einem ersten Stauschacht hin zu einem
zweiten Stauschacht jeweils unterschiedliche Geschwin-
digkeiten quer zur Transportrichtung des wenigstens ei-
nen Saugstrangförderers auf, insbesondere bezogen auf
ihr jeweiliges ihrer jeweiligen Rotationsachse gegenü-
berliegendes, insbesondere freies Ende, lassen sich der
jeweiligen Klappe nachlaufende Wirbel erzeugen, wel-
che ortsfeste Bauteile und/oder die Klappen selbst, auf
welchen sich eventuell Fasern abgelagert haben, auf ein-
fache Art und Weise, insbesondere zyklisch, kontakt- und
damit verschleißfrei abreinigen. Die Verstellbewegung
und deren zeitlicher Ablauf des Paares von Klappen wird
damit in höchstem Maße variierbar und einstellbar. Zum
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einen kann eine Klappe zu Beginn eines Verstellvor-
gangs bereits "vorauslaufen", während die andere Klap-
pe noch einen kurzen Augenblick in ihrer aktuellen Stel-
lung verharrt und erst dann verstellt wird.
[0022] Weist jede oder zumindest eine Klappe im An-
fangsbereich der Schwenkstrecke nach Beginn und/oder
im Endbereich der Schwenkstrecke vor Ende ihres Ver-
schwenkens entlang der Schwenkstrecke eine geringere
Geschwindigkeit als in dem Bereich von etwa einem Vier-
tel bis etwa drei Viertel, bevorzugt von etwa einem Drittel
bis etwa zwei Drittel, besonders bevorzugt etwa der Hälf-
te, der Schwenkstrecke auf, kann das Starten und/oder
das Beenden der Schenkbewegung materialschonend
und das Passieren des Trennbereichs zwischen den bei-
den Stauschächten beschleunigt durchgeführt werden.
Quasi erfolgen "weiche" Landungen bei einem Erreichen
der jeweils neuen Positionen und ein optimal kurzes
"Durchfahren" des Übergangbereichs zwischen den bei-
den Stauschächten entlang der jeweiligen Schwenkstre-
cke. Klappumschaltfrequenzen können von der Ge-
schwindigkeit eines Saugbandes und/oder eines For-
matbandes abhängig gemacht, insbesondere geregelt
werden, insbesondere strangweise. Bei einer Unterbre-
chung des Betriebs können die Klappen in eine
Schließstellung gebracht werden. Auf diese Weise bleibt
das Fasermaterial wieder anfahrbereit im Verteiler.
[0023] Sind die Klappen ungleichmäßig beschleunig-
bar und/oder ungleichmäßig verzögerbar angeordnet,
können umfangreiche Weg-Zeit-Bewegungsabläufe für
jede oder zumindest eine Klappe vorgegeben und ein
Optimieren auf die jeweiligen Betriebsbedingungen
und/oder das jeweilige Fasermaterial vorgenommen
werden.
[0024] Sind die Klappen mit einer fest vorgebbaren
oder variabel regelbaren Verweilzeit über dem jeweiligen
Stauschacht verharrend vorgesehen, lässt sich zum ei-
nen eine einfache Regelung realisieren, in Form der üb-
lichen Stauschachtbefüllungsregelung (vgl. Beschrei-
bungseinleitung) oder in Form einer Regelung mit einer
weitgehend konstanten oder variabel regelbaren Liefer-
quote eines Zuförderers, wie einem Steilförderer, einem
weitgehend horizontal ausgerichteten Bandförderer
und/oder Zuförderwalzen und ein bedarfsgerechtes vor-
zeitiges oder verzögertes Verstellen der beiden Klappen.
Eventuelle "Totzeiten" durch ein einem Zuförderer nach-
geordnetes und den Stauschächten vorgeordnetes Or-
gan, wie ein Sichter, Zick-Zack-Sichter lassen sich bei
der Regelung berücksichtigen, wonach sich auch ein ver-
zögertes Verhalten kompensieren lässt. Die Verweilzeit
über dem jeweiligen Stauschacht beträgt vorteilhaft 0,1-5
Sekunden, bevorzugt 0,3-4 Sekunden, besonders bevor-
zugt 0,5-3 Sekunden. Ein Zyklus zum Versorgen oder
Befüllen von zwei Stauschächten beträgt die entspre-
chend doppelte Dauer, z.B. 2 Sekunden, wonach die
Klappen wieder ihre Ausgangsstellung einnehmen.
[0025] Sind die Klappen jeweils mit einer gewünschten
Geschwindigkeit, Beschleunigung, Verzögerung
und/oder einem gewünschten Weg-Zeit-Verlauf hin- und

her schwenkbar vorgesehen, besteht eine Vielfalt an Ein-
flußmöglichkeiten hinsichtlich des wechselweisen Be-
schickens des jeweiligen Stauschachts, mit welcher
leichtere aber auch selbst gröbere Fertigungs- und/oder
Betriebsschwankungen ausgleichbar sind.Ist zumindest
eine der Klappen mit ihrem dem freien Ende gegenüber-
liegenden Ende von einer drehbar gelagerten Schwenk-
welle exzentrisch zu deren Rotationsachse aufgenom-
men, insbesondere mittels eines Gestänges mit einem
Verstellmotor verbunden, welcher insbesondere ausge-
bildet ist als Servomotor, lassen sich extrem kurze Ver-
stellzeiten erzielen und trotzdem eine noch kompakte
Bauweise realisieren.
[0026] Weitere Ausgestaltungen der vorliegenden Er-
findung sind den abhängigen Ansprüchen und den nach-
stehend beschriebenen Ausführungsbeispielen zu ent-
nehmen.
[0027] Von einem gleichzeitigen Befüllen beider
Stauschächte (z. B divergierende Klappenstellung mit
Öffnung über beide Stauschächte), über ein reduziertes
Befüllen eines Stauschachts (z. B. konvergierende
Klappstellung mit geringerer Öffnung als Stauschacht-
Querschnittsfläche) bis hin zum Unterbrechen des Be-
füllens (z. B. verschränkte Klappzustellung und/oder Fa-
seraufstau) sind eine Vielzahl das Betreiben einer Ma-
schine optimal variierende Einstellungen machbar, wel-
che insbesondere einen Teillastbetrieb, ein Stoppen und
Wiederanfahren auf einfache Weise ermöglichen.
[0028] Die vorliegende Erfindung wird nachstehend
anhand in den Figuren 1 bis 4 dargestellter Ausführungs-
beispiele einer Anordnung näher erläutert.

Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung eines
ersten Ausführungsbeispiels.

Figur 2 zeigt ausschnittsweise eine schematische
Darstellung eines zweiten Ausführungsbei-
spiels.

Figur 3 zeigt ausschnittsweise eine schematische
Darstellung eines dritten Ausführungsbei-
spiels.

Figur 4 zeigt eine schematische Darstellung eines
vierten Ausführungsbeispiels.

[0029] Fig. 1 zeigt ein erstes Ausführungsbeispiel ei-
ner Anordnung zum Aufbau von zwei Tabaksträngen in
einer Zigarettenstrangmaschine, wobei die schemati-
sche Darstellung der Anordnung für die Erfindung we-
sentliche Elemente eines Tabakverteilers umfasst.
[0030] Aus einer pneumatischen Tabakbeschickungs-
schleuse 11 wird Tabak einem Vorverteiler 10 zugeführt,
der mit den Rechenwalzen 12 und 13 versehen ist. Der
Vorverteiler 10 mündet in ein Tabakreservoir 16, dem
austragsseitig ein Steilförderer 17 zugeordnet ist, der mit
einer Tabak abkämmenden Paddelwalze 18 und mit ei-
ner Tabak in einen abwärts führenden Zuführschacht 19
ausschlagenden Vereinzelungswalze 21 zusammen-
wirkt. Der Zuführschacht 19 ist durch ein Begrenzungs-
blech 20 begrenzt. Der Zuführschacht 19 mündet seitlich
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in einen Abschnitt eines Sichtmittels in Form eines ver-
tikal angeordneten Zick-Zack-Sichters 22.
[0031] Der Zick-Zack-Sichter 22 ist Teil eines durch
ein Querstromgebläse 23 betriebenen Umluftsystems
24. Bezogen auf die Strömungsrichtung des Umluftsys-
tems 24 ist stromab des Querstromgebläses 23 ein Um-
luftkrümmer vorgesehen, der im Bereich seines Außen-
radius in einen aus dem Umluftsystem 24 abzweigenden
Bypass und im Bereich seines Innenradius in einen Über-
schußtrömungskanal übergeht, in dem ein Tabaküber-
schusstransportmittel in Form einer Förderschnecke und
eines Zellenrades einmündet. Diese Details sind in Fig.
1 nicht dargestellt, sondern bspw. in Fig. 1 oder Fig. 4
der DE 101 54 807.9. Es wird diesbezüglich vollumfäng-
lich Bezug genommen auf die eben genannte Druck-
schrift.
[0032] In das Umluftsystem 24 des Sichterkreislaufs
ist außerdem ein als Coanda-Abscheider ausgebildeter
Tabak-/Luftabscheider 26 integriert, der beidseitig einer
Abscheidekante 36 einerseits mit der Saugseite des
Querstromgebläses 23 verbunden ist, und andererseits
in eine oberhalb zweier Stauschächte 40, 40’ angeord-
nete Zellenradschleuse 37 einmündet.
[0033] Die im Wesentlichen senkrecht angeordneten
Stauschächte 40, 40’ enden mit ihren Schachtauslässen,
die als vibrierende Schachtauslässe mit entsprechenden
Vibrationselementen ausgebildet sein können, am unte-
ren Ende jeweils über einer mit einer Ausschlagwalze
41, 41’ zusammenwirkenden, jeweiligen Entnahmewal-
ze 42, 42’. Zwischen den Stauschächten 40, 40’ und der
Zellenradschleuse 37 ist noch ein Flügelrad 38 zum Ab-
geben des Tabaks vorgesehen und ein Beschickungse-
lement 39, mittels dem abwechselnd die beiden
Stauschächte 40, 40’ mit Tabak befüllt werden können.
[0034] Die Zellenradschleuse 37 dient zum Abtrennen
von Transportluft aus dem Umluftsystem 24 vom
Tabak, der von dem Tabakabscheideraum 81 oberhalb
der Zellenradschleuse 37 zu dieser gefördert wird.
[0035] Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausführungsbei-
spiel ist unterhalb der Entnahmewalzen 42, 42’ jeweils
ein Leitkanal angeordnet, der durch eine Führungsfläche
begrenzt ist, die in eine jeweils einbahnige Strömungs-
fläche 44, 44’ eines Strömungskanals übergeht. Die Strö-
mungskanäle liegen anfänglich übereinander. Mittels
Blasluftzuführungen 43, 43’ wird an den Strömungsflä-
chen 44, 44’ eine eng anliegende, Tabak transportieren-
de Luftströmung erzeugt. Die aufwärts führenden Strö-
mungsflächen 44, 44’ münden unterhalb einer Strang-
aufbaueinheit einer Doppelstrangmaschine, wobei in
Fig. 1 schematisch zwei Saugstrangförderer 50, 50’ dar-
gestellt sind. Die Saugstrangförderer sind entsprechend
der DE 36 19 579 C2 aufgebaut. Die aufwärtsstrebenden
Tabakfüllströme gelangen gemäß Fig. 1 zu zwei parallel
nebeneinander angeordneten Saugstrangförderern 50,
50’, die jeweils aus einem im Grunde eines Tabakkanals
entlang eines Lochbodens laufenden luftdurchlässigen
Förderbandes bestehen, dessen Rückseite unter der
Saugwirkung einer Unterdruckkammer steht. Die über-

schüssige Transportluft wird mittels Luftabsaugelemen-
ten 30, 30’ abgesaugt. Die Transportluft selbst wird mit-
tels einer schematisch angedeuteten Luftströmung 43
bzw. 43’ in Richtung der Strömungsflächen 44 und 44’
gebracht.
[0036] Der Tabak-/Luftabscheider 26 ist um einen
Rohrkörper 48 angeordnet.
[0037] Der Zick-Zack-Sichter 22 ist mit einer Schnecke
47 ausgestattet, mit der das ausgesonderte Sichtgut, wie
Tabakrippen, abtransportiert wird. Es können noch wei-
tere Elemente, wie ein Nachsichter vorgesehen sein, die
in der DE 101 54 807.9 beschrieben sind.
[0038] Die Wirkungsweise des den Aufbau eines vlies-
artigen, in eine Strangbildungsbahn überführten Tabak-
stromes vorbereitenden, in den Verteiler einer Zigaret-
tenstrangmaschine integrierten - oder bei einer Abwand-
lung des in Fig. 1 dargestellten Ausführungsbeispiels se-
paraten - Sichtersystems ist wie folgt.
[0039] Tabak gelangt über die Beschickungsschleuse
11 und den Vorverteiler 10 in das Tabakreservoir 16 zu
dem Steilförderer 17, von dem das Sichtersystem mit
einem kontinuierlichen Tabakstrom beschickt wird, in-
dem der mit Steilförderkämmen bestückte Steilförderer
17 Tabak aus dem Tabakreservoir 16 auskämmt. Um
eine gleichmäßige Belegung des Steilförderers 17 zu er-
reichen, wird überschüssiger Tabak durch die Paddel-
walze 18 abgestrichen. Durch Überwachung der Dreh-
zahl des Steilförderers 17 kann bei verringerter Drehzahl
ein Maschinenstopp ausgelöst werden, um z.B. Schäden
durch Fremdkörper zu verhindern.
[0040] Der auf dem Steilförderer 17 liegende Tabak
gelangt in den Wirkungsbereich der Vereinzelungswalze
21, die den Tabak durch grobe Vorvereinzelung be-
schleunigt in den Zick-Zack-Sichter 22 überführt und de-
ren Drehzahl in Hinblick auf ein Optimum an minimaler
Tabakfaserdegradation und maximaler Vereinzelung
eingestellt ist, vorzugsweise in einem Bereich zwischen
800 und 900 Umdrehungen pro Minute.
[0041] Infolge der charakteristischen Form des Zick-
Zack-Sichters 22 werden einerseits leichte Tabakfasern
des Tabakstromes aufwärts transportiert und anderer-
seits der Tabakstrom in eine quer zur Hauptströmung
verlaufende Bewegung versetzt. Da das Strömungsprofil
inhomogen ausgeprägt ist, ergeben sich Bereiche mit
hoher und niedriger Luftgeschwindigkeit, welche die Ta-
bakfasern in eine kreisende Bewegung, sogenannte Wir-
belwalzen, versetzen. Auf diese Weise werden die im
Tabakstrom enthaltenen Rippen herausgelöst und durch
Schwerkraft nach unten bewegt. Leichte Tabakfasern
werden wiederholt Stufe um Stufe im Zick-Zack-Sichter
22 nach oben transportiert. Dieser Vorgang findet in jeder
als Zacke ausgebildeten Sichtstufe statt.
[0042] Das aus dem Zick-Zack-Sichter 22 ausfallende
Rippengut kann durch einen Nachsichter mit Hilfe von
aus dem Umluftsystem abgezweigter Sichtluft angebla-
sen werden, womit noch an den Rippen haftende leich-
tere Tabakteilchen in den Hauptluftstrom zurücktrans-
portiert werden. Die Tabakrippen werden dann mittels
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einer Schleuse in bekannter Weise ausgeschleust, wo-
bei auch hierzu insbesondere auf die DE 101 54 807.9
verwiesen wird.
[0043] Der gesichtete Tabakstrom gelangt in den Ta-
bak-/Luftabscheider 26, in welchem die Trennung von
Tabak und Luft durch die Zentrifugalkraft und den Coan-
da-Effekt erfolgt, wobei die Tabakfasern durch die Flieh-
kraft an der äußeren Geometrie in Form einer gekrümm-
ten Außenseite des Abscheiders 26 entlang bewegt wer-
den und die Luft sich aufgrund des Coanda-Effektes an
den Innenradius der Geometrie in Form einer Zylinder-
fläche eines Rohrkörpers 48 anlegt. An der Abscheide-
kante 36 erfolgt die endgültige Trennung von Luft und
Tabak, wobei die vom Tabak getrennte Luft dem Quer-
stromgebläse 23 wieder zugeführt wird, welches ein
gleichmäßiges Strömungsprofil bzw. über die Breite
(senkrecht zur Zeichenebene) des Verteilers eine homo-
gene Geschwindigkeitsverteilung aufweist.
[0044] Der im Tabak-/Luftabscheider 26 separierte Ta-
bak wird durch die Zellenradschleuse 37 aus dem Sicht-
system ausgeschleust und gelangt über ein Flügelrad 38
zum Abgeben der Tabakmengen zu zwei Stauschächten
40, 40’, wobei in der in Fig. 1 dargestellten Stellung des
Beschickungselements 39 die Tabakfasern in den in Fig.
1 rechts liegenden Stauschacht 40’ gefördert wird. In der
gestrichelt dargestellten Stellung des Beschickungsele-
ments 39 gelangt Tabak in den links dargestellten Stau-
schacht 40. In der Anordnung selbst sind die
Stauschächte 40 und 40’ hintereinander angeordnet und
erstrecken sich über die gesamte Breite der Anordnung,
die senkrecht zur Zeichenebene liegt.
[0045] In einer Abwandlung dieses Ausführungsbei-
spiels überdecken sich die Stauschächte nur in einem
Teilbereich (quer zur Förderrichtung 91 gesehen) und
nicht über die gesamte (Verteiler)-Breite, was den Vorteil
einer kürzeren Baulänge bei noch guter Abgabe von Ta-
bakfasern an die Saugstrangförderer hat.
[0046] Aus den Stauschächten 40, 40’ wird der Tabak
mittels der Entnahmewalzen 42, 42’ und der Schläger-
walzen 41, 41’ in fein vereinzelter Form über eine Füh-
rungsfläche auf zwei als Düsenmulden ausgebildete
Strömungsflächen 44, 44’ überführt. Entsprechende
Blasluftzuführungen sind mittels der Zeichen 43 und 43’
dargestellt, wobei zusätzliche Blasluftzuführungen, wie
bspw. in der DE 101 54 807.9 oder der EP 1 174 046 A2
beschrieben, sehr gut Verwendung finden können, um
eine hervorragende Vereinzelung von Tabakfasern zu
erzielen.
[0047] Es wird unter Einhaltung eines Idealdruckes in
Form eines leichten Unterdruckes in der Nähe von 0 mbar
auf bekannte Weise eine eng anliegende Tabakfließbett-
Strömung zu den Saugstrangförderern 50, 50’ erzeugt,
wobei auch hier über die gesamte Breite der Anordnung
eine Tabakfließbett-Strömung erzielt wird. Es sind vor-
zugsweise auch Regeleinheiten zur Einstellung und Auf-
rechterhaltung optimaler Strömungsverhältnisse und
Druckverhältnisse vorgesehen, wobei insbesondere in
Fig. 1 Luftabsaugelemente 30, 30’ kurz vor den

Saugstrangförderern 50, 50’ angeordnet sind, um über-
schüssige Luft absaugen zu können.
[0048] Die Saustrangförderer fördern Tabak, der
selbst nicht dargestellt ist, in Förderrichtung 91, also in
die Zeichenebene der Fig. 1 bis 4 hinein.
[0049] Durch den Aufbau von Tabaksträngen über die
gesamte Breite der Anordnung kann eine sehr homoge-
ne und sehr schnelle Tabakstrangbildung geschehen.
Hierzu werden vorzugsweise zwei Stauschächte ver-
wendet, die sich über die gesamte Breite der Anordnung
erstrecken, so dass eine gleichmäßige und schnelle
Strangbildung möglich ist.
[0050] Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausführungsbei-
spiel sind die Beschickungsmittel 39 als Klappen 71 und
71’ ausgebildet. Die Klappen 71, 71’ sind schwenkbe-
weglich in dem Fallschacht 70 angeordnet und erstre-
cken sich in die Zeichenebene hinein über die Breite der
Stauschächte 40, 40’. Die Klappen 71, 71’ sind zwischen
das Flügelrad 38 und die Eingangsbereiche der
Stauschächte 40, 40’ geschaltet. Ihre freien Enden sind
jeweils spielbelassen von der Trennwand der beiden
Stauschächte 40, 40’ beabstandet. In Fig. 1 übergreift
der Fallschacht 70 die beiden Klappen 71, 71’, was für
deren Arbeitsweise und Funktion nicht zwingend erfor-
derlich ist.
[0051] Es ist in Abwandlung der hier gezeigten Aus-
gestaltung ebenfalls sinnvoll, den Fallschacht 70 in etwa
fluchtend mit den Anlenkungen und/oder Drehachsen
der Klappen 71, 71’ oder enger als den Abstand zwischen
den zugehörigen Anlenkungen und/oder Drehachsen
vorzusehen, was Bauraum sparen kann.
Die Klappen 71, 71’ sind mit ihrem dem freien Ende je-
weils gegenüberliegenden Ende von jeweils einer dreh-
bar gelagerten Schwenkwelle 34.1, 34.1’ aufgenommen.
Die jeweilige Schwenkwelle 34.1, 34.1’ ist über ein in Fig.
3 näher dargestelltes Gestänge 34.2, 34.2’ mit einem
jeweiligen als Servomotor 34.3, 34.3’ ausgebildeten Ver-
stellmotor verbunden.
[0052] Die Schwenkwellen 34.1, 34.1’ sind bevorzugt
rohrförmig ausgebildet und weisen so trotz ihrer relativ
großen Länge und ihres relativ geringen Durchmessers
eine ausreichende Steifigkeit und Knickfestigkeit auf. Da-
durch kann den schnellen Wechseln zwischen den je-
weiligen Füllpositionen der Klappen 71, 71’ und den da-
mit einhergehenden, dynamischen Belastungen dauer-
haft stand gehalten und ein eventuell kritisches Schwing-
verhalten vermieden werden.
[0053] Den jeweiligen Stauschächten 40, 40’ sind je-
weils sich vertikal und horizontal über die Breite und zu-
mindest eine Teilhöhe der Stauschächte 40, 40’ erstre-
ckende Gruppe von als Lichtschranken 32, 33, 32’, 33’
ausgebildete Füllstandsüberwachungsmittel zugeord-
net. Die Lichtschranken 32, 33, 32’, 33’ sind signalaus-
gangsseitig über Leitungen mit einer nicht dargestellten
Regeleinheit verbunden. Die Regeleinheit ist ausgangs-
seitig mit dem Antrieb
des Steilförderers 17 verbunden, um dessen Förderge-
schwindigkeit und Förderleistung an Tabakfasern verän-
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dern und regeln zu können (wie im übrigen in Fig. 4 mit
der von der Bezugsziffer 31 (logic unit) zu einer Steuer-
einheit (Kasten) führende Leitung dargestellt ist). Die
Gruppen von Lichtschranken 32, 33, 32’, 33’ können als
Analoglichtleisten ausgebildet sein.
[0054] Die Verweilzeit der Klappen 71, 71’ über oder
vor dem jeweiligen Stauschacht 40, 40’ ist fest einstellbar
vorgesehen. Sie kann für die beiden Stauschächte 40,
40’ gleich oder unterschiedlich sein, womit eine gute An-
passung an jeden Betriebszustand für ein strangweise
vorgesehenes und zu fertigendes Produkt ermöglicht ist.
Es ist beispielsweise möglich, die Klappen 71, 71’ etwa
10% länger über dem einen Stauschacht 40, 40’ zu be-
lassen als über dem anderen Stauschacht 40, 40’. Es ist
weiterhin möglich, beide Stauschächte 40, 40’ bei z. B.
divergierender Klappenstellung gleichzeitig zu befüllen,
insbesondere -je nach Klappenstellung - mit einer jeweils
unterschiedlichen Menge an Fasern.
[0055] Die Förderleistungen der jeweiligen Einheit aus
Entnahmewalze 42, 42’ und Ausschlagswalze 41, 41’ als
auch das Verhältnis der Förderleistungen zueinander
sind vorgebbar. Wird beispielsweise das Verhältnis der
Förderleistungen der beiden Entnahmeeinheiten auf 45
zu 55 eingestellt, so wird auch das Verweilzeitverhältnis
der Klappen 71, 71’ über dem jeweiligen Stauschacht
40, 40’ entsprechend vorgegeben und beibehalten.
[0056] Die übergeordnete Maschinensteuerung er-
fasst, welcher Stauschacht 40, 40’ gerade befüllt wird.
Wird gerade der vordere Stauschacht befüllt, so werden
die Lichtschranken 32, 33 des vorderen Stauschachts
abgefragt und ein Abweichen von einem vorgebbaren
Niveau abgefragt. Je nachdem ob dieses Niveau dann
über- oder unterschritten ist, wird der Steilförderer 17
dann angesteuert, um weniger oder mehr Tabakfasern
zu liefern, indem dieser dann seine Fördergeschwindig-
keit ändert. Wird gerade oder danach der andere Stau-
schacht 40, 40’ befüllt und mittels der Lichtschranken
32’, 33’ abgefragt (bei entsprechender Klappenstellung)
läuft die Regelung entsprechend.
[0057] In Abwandlung des Ausführungsbeispiels ge-
mäß Fig.1 kann das Flügelrad 38 und/oder die Zellrad-
schleuse 37 entfallen und ein direktes Zuführen von Fa-
sern zu dem Fallschacht 70 und/oder den Klappen 71,
71’ vorgesehen sein, wie es insbesondere in dem Aus-
führungsbeispiel gemäß Fig. 4 vorgesehen ist.
[0058] Bei dem in Fig. 2 ausschnittweise schematisch
dargestellten, zweiten Ausführungsbeispiel ist dem Ein-
gangsbereich der beiden Stauschächten 40, 40’ ein di-
vergierender Verlauf gegeben. Die Gestaltung des Ver-
stellens der jeweiligen Klappen 71, 71’ ist nicht näher
dargestellt, jedoch so vorsehbar, wie es zu den anderen
Ausführungsbeispielen und/oder an anderer Stelle der
vorliegenden Anmeldung nebst den Ansprüchen eräutert
ist.
[0059] Das den Klappen 71, 71’ entgegengerichtete
Ende der Trennwand zwischen den beiden Stauschäch-
ten 40, 40’ ist mit einem im Schnitt spitz zulaufenden
Kippelement 72 versehen, welches um eine Kippachse

73 drehbeweglich angeordnet ist. Das Kippelement 72
ist im Schnitt in etwa keilförmig ausgebildet und an seiner
Breitseite mit einer Rundung ausgeformt. Die Trennwand
zwischen den beiden Stauschächten 40, 40’ ist mit einer
korrespondierenden schalenförmigen Ausnehmung ver-
sehen, in welcher die Rundung des Kippelements 72 zu
dessen Führen bei einer Kippbewegung aufgenommen
ist.
[0060] Für den Fall, dass sich Fasern an dem den Klap-
pen 71, 71’ zugewandten Ende der Trennwand zwischen
den beiden Stauschächten anlagern, lassen sich diese
auf einfache Art und Weise durch ein entsprechendes
Kippen, eventuell mittels eines Antriebs, entfernen und
einem der beiden Stauschächte 40, 40’ zuführen.
[0061] Bei dem in Fig. 3 ausschnittweise schematisch
dargestellten, dritten Ausführungsbeispiel ist die Klappe
71’ mit ihrem dem freien Ende gegenüberliegenden Ende
von einer drehbar gelagerten Schwenkwelle 34.1’ exzen-
trisch zu deren Rotationsachse aufgenommen. In Fig. 3
sind beide Verstellmechanismen für die Klappen 71, 71’
dargestellt. Jede Klappe 71, 71’ ist mit einem entspre-
chenden Mechanismus versehen, welche insbesondere
spiegelsymmetrisch zueinander angeordnet sind.
[0062] Die Schwenkwellen 34.1, 34.1’ sind jeweils mit-
tels eines Gelenk-Gestänges 34.2, 34.2’ mit einem als
Servomotor 34.3, 34.3’ ausgebildeten Verstellmotor ver-
bunden und durch diesen schwenkbar. Bei entsprechen-
der Auslegung (z. B. Länge der Hebelarme) des Gelenk-
Gestänges 34.2, 34.2’ kann ein extrem rasches und ge-
naues Positionieren jeder zugeordneten Klappe 71, 71’
erfolgen.
[0063] Die Servomotoren 34.3, 34.3’ sind mit der Ma-
schinensteuerung über Leitungen verbunden und mittels
entsprechender Steuersignale aktivierbar, um die Klap-
pen 71, 71’ in die jeweils gewünschte Position zu schwen-
ken.
[0064] In einer Abwandlung dieser Ausführungsform
kann ein Kurbeltrieb, insbesondere zyklisch umlaufend
oder ein Zahnriemen- und/oder Zahnstange/Ritzel-An-
trieb vorgesehen sein.
[0065] Die Klappen 71, 71’ sind derart beweglich und
jeweils fremdbetätigbar über die jeweiligen Gelenk-Ge-
stänge 34.2, 34.2’ und die jeweiligen Servomotoren 34.3,
34.3’ angeordnet, dass die Klappen 71, 71’ sowohl in
eine Stellung zum Bilden eines parallel verlaufenden Ka-
nals als auch in eine zumindest zeitweise andauernde
Stellung zum Bilden eines zumindest konvergierenden
und/oder divergierenden Kanals bringbar sind.
[0066] Der zwischen den Klappen 71, 71’ eingeschlos-
sene Winkel während eines Verstellens der Klappen 71,
71’ von einer Füllstellung für einen ersten Stauschacht
40, 40’ hin zu einer Füllstellung für einen zweiten Stau-
schacht 40, 40’ ist veränderbar vorgesehen, insbeson-
dere verringerbar und/oder vergrößerbar.
[0067] Die Klappen 71, 71’ werden zueinander zeitver-
setzt bewegt. Bei einem Stauschachtwechsel wird zu-
nächst erst die eine (zum Beispiel innere) Klappe 71, 71’
bewegt, bevor kurz danach die andere (äußere) Klappe
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71, 71’ ihre Verstellbewegung aufnimmt, wodurch noch
schnellere Wechsel auf quasi kontinuierliche Weise er-
möglicht sind, aber immer noch ein zuverlässiges und
gleichmäßiges Befüllen gewährleistet ist. Hierdurch lässt
sich ein portionsweises, stoßartiges Befüllen mit zeitver-
zögert aufeinander folgenden Faserportionen vermei-
den.
[0068] Die beiden Klappen 71, 71’ weisen während ih-
res Schwenkens von einem ersten Stauschacht 40, 40’
hin zu einem zweiten Stauschacht 40, 40’ vorzugsweise
jeweils unterschiedliche Geschwindigkeiten quer zur
Förderrichtung 91 des wenigstens einen Saugstrangför-
derers 50, 50’ auf, insbesondere bezogen auf ihr jewei-
liges ihrer jeweiligen Rotationsachse gegenüberliegen-
des, insbesondere freies Ende. Damit lässt sich bei-
spielsweise eine Art vorübergehende Zuhaltefunktion
während des Wechsels realisieren. Sind die beiden Klap-
pen 71, 71’ einander vorübergehend zugewandt - even-
tuell zueinander verschränkt und/oder sich übergreifend
positioniert - und bilden einen konvergierenden Kanal,
so lassen sich sich kurzeitig ansammelnde, weiterhin aus
dem Fallschacht 70 ankommende Tabakfasern vorüber-
gehend ansammeln, die Trennwand zwischen den bei-
den Stauschächten 40, 40’ "quasi geschlossen" über-
queren und die angesammelten Fasern in den "neuen"
Stauschacht 40, 40’ abgeben, ohne dass es zu Ablage-
rungen auf der Trennwand oder einer Kollision der Klap-
pen 71, 71’ kommen kann. Schließ- und Öffnungsbewe-
gungen, insbesondere kontinuierliche, lassen sich quasi
nach Art eines "Greifers" bewirken.
[0069] Jede oder zumindest eine Klappe 71, 71’ weist
im Anfangsbereich der Schwenkstrecke nach Beginn
und/oder im Endbereich der Schwenkstrecke vor Ende
ihres Verschwenkens entlang der Schwenkstrecke eine
geringere Geschwindigkeit auf, als in dem Bereich von
etwa einem Viertel bis etwa drei Viertel, bevorzugt von
etwa einem Drittel bis etwa zwei Drittel, besonders be-
vorzugt etwa der Hälfte, der Schwenkstrecke. Damit
kann der jeweilige Beginn des Verschwenkens und das
jeweilige Ende des Verschwenkens sanft und material-
schonend erfolgen, während quasi "unterwegs" das Ver-
stellen mit maximaler Geschwindigkeit erfolgt, um die
neue Position möglichst schnell zu erreichen. Die ge-
nannten Bereiche sind dabei bevorzugt.
[0070] Die Klappen 71, 71’ sind mittels der Servomo-
toren 34.3, 34.3’ den Gelenk-Gestängen 34.2, 34.2’ und
den Schwenkwellen 34.1, 34.1’ ungleichmäßig be-
schleunigbar und/oder ungleichmäßig verzögerbar in La-
gern aufgenommen.
[0071] Die Klappen 71, 71’ sind mit einer fest vorgeb-
baren oder variabel regelbaren Verweilzeit über dem je-
weiligen Stauschacht 40, 40’ verharrend vorgesehen. Ei-
ne Steuerung und/oder Regelung erfolgt über die Ma-
schinensteuerung.
[0072] Die Klappen 71, 71’ sind jeweils mit einer ge-
wünschten Geschwindigkeit, Beschleunigung, Verzöge-
rung und/oder einem gewünschten Weg-Zeit-Verlauf
hin- und her schwenkbar vorgesehen. Hierdurch ist eine

große Vielfalt von Betriebsmöglichkeiten gegeben, wel-
che beispielsweise auch Reinigungsvorgänge oder Stö-
rungsbeseitigungen, etwa durch ein kurzzeitiges Sprei-
zen der Klappen 71, 71’, erlauben. Ebenso wie ein derart
rasches Bewegen, dass den Klappen 71, 71’ nachlau-
fende Wirbel erzeugbar sind, welche ein stetes Abreini-
gen zu den Klappen 71, 71’ beabstandeter Bauteile er-
möglichen, wie etwa von auf der Trennwand der beiden
Stauschächte 40, 40’ abgelagerter Fasern, obwohl diese
außerhalb einer mechanischen Kontaktmöglichkeit lie-
gen.
[0073] Die Klappen 71, 71’ sind jeweils mit ihrem dem
freien Ende gegenüberliegenden Ende von der jeweili-
gen drehbar gelagerten Schwenkwelle 34.1, 34.1’ exzen-
trisch zu deren jeweiligen Rotationsachse aufgenom-
men.
[0074] In einer Abwandlung dieser Ausführungsform
kann auch eine zentrische Aufnahme vorgesehen sein.
[0075] Fig. 4 zeigt ein viertes Ausführungsbeispiel der
erfindungsgemäßen Anordnung. Diese Anordnung ist ei-
ne Abwandlung der Stauschachtanordnung gemäß der
Druckschrift EP 1 454 542 A1, B1 oder auch der Druck-
schrift IT BO20030125, welche dort in der einzigen Figur
wiedergegeben ist. Bei der vorliegenden Abwandlung ist
das in den beiden vorgenannten Druckschriften offen-
barte Verbindungsmittel 26 der beiden Klappen 24z ent-
fernt und weggelassen, so dass die Klappen 24z unab-
hängig voneinander bewegbar sind. Die zuvor nur - ohne
die vorliegende Abwandlung - passiv über das Verbin-
dungselement 26 mitbewegte Klappe 24z ist bei der vor-
liegenden Abwandlung mit einem separaten Ver-
schwenkantrieb 30z, insbesondere analog zu dem dor-
tigen Verschwenkan-trieb 30, versehen, welcher die
Klappe 24z um ihre Schwenkachse 27z in eine ge-
wünschte Stellung mit der gewünschten Geschwindig-
keit, Beschleunigung, Verzögerung und/oder dem ge-
wünschten Weg-Zeit-Verlauf hin- und her schwenken
kann. Die Anordnung weist ansonsten die gleiche Aus-
gestaltung auf, wie sie in der Druckschrift EP 1 454 542
A1, B1 (Absätze 0009 bis 0014) oder auch in der Druck-
schrift IT BO20030125 beschrieben und entnehmbar ist.
Die Bezugsziffern, die durch die Bezugsziffern bezeich-
neten Bauteile sowie deren Funktion und Arbeitsweise
in Fig. 4 wurden ansonsten so belassen, wie in den vor-
genannten Druckschriften verwendet und erläutert.
[0076] In die vorliegenden Ansprüche wurden die ent-
sprechenden Bezugsziffern in Form einer Ergänzung um
"z" aufgenommen.
[0077] Aus dem Grund, eine möglichst knappe aber
dennoch verständliche Beschreibung dieses Ausfüh-
rungsbeispiels zu ermöglichen, wird hier ausdrücklich
auf sämtliche, weiteren Einzelheiten hinsichtlich des vor-
liegenden Ausführungsbeispiels in Form einer Abwand-
lung auf die beiden Druckschriften EP 1 454 542 A1, B1,
insbesondere die Absätze 0009 bis 0014, und/oder auch
die Druckschrift IT BO20030125 verwiesen. Abwandlun-
gen und/oder Modifikationen der vorstehend beschrie-
benen Ausführungsbeispiele wird der Fachmann in Kom-
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bination mit dem allgemeinen Fachwissen beispielswei-
se zum Erreichen einer kompakteren Bauweise, einer
kostengünstigeren Konstruktion, einem präzisen Befül-
len der jeweiligen Stauschächte, eines zuverlässigen
Austrags aus den jeweiligen Stauschächten, einer prä-
zisen Klappenpositionierung oder anderen Effekten vor-
nehmen. Geringfügige Abweichungen von der vorer-
wähnten oder in den Ansprüchen genannten parallelen
Ausrichtung der Klappen 71, 71’ sind möglich, zumal eine
exakte Parallelität eher nur theoretisch existiert und sich
die Vorteile der Erfindung auch noch bei geringfügigen
Abweichungen realisieren lassen.

Patentansprüche

1. Anordnung in einer einen Strang erzeugende Ma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie zum Auf-
bau von wenigstens zwei Fasersträngen mit den fol-
genden Merkmalen: Zuführmittel (37, 38, 39, 40, 40’,
41, 41’, 42, 42’, 21z) zum Fördern von, insbesondere
dosierten und/oder gesichteten, Fasern, insbeson-
dere Tabak auf wenigstens zwei zu wenigstens ei-
nem Saugstrangförderer (50, 50’, 4z) führenden
Strömungsflächen (44, 44’, 18z), wobei die Zuführ-
mittel (37-42’, 21z) wenigstens zwei Stauschächte
(40, 40’, 9z) umfassen, die quer zur Förderrichtung
(91) des wenigstens einen Saugstrangförderers (50,
50’, 4z) hintereinander angeordnet, jeweils mit Füll-
standsüberwachungsmitteln (32, 33, 32’, 33’, 32z,
33z) versehen sind, sich in Projektionsrichtung quer
zur Förderrichtung (91) des wenigstens einen
Saugstrangförderers (50, 50’, 4z) zumindest teilwei-
se überdecken und ein den wenigstens zwei
Stauschächten (40, 40’, 9z) vorgeordnetes Beschi-
ckungsmittel (39, 71, 71’, 21z, 22z, 24z, 30z), wel-
ches wahlweise auf jeden Stauschacht (40, 40’, 9z)
schaltbar ist und welches zwei frei zueinander be-
wegliche, um jeweils eine Schwenkachse schwenk-
bare Klappen (71, 71’, 24z) aufweist dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Klappen (71, 71’, 24z) der-
art beweglich und jeweils fremdbetätigbar (34.2,
34.3, 34.2’, 34.3’, 30z) angeordnet sind, dass die
Klappen (71, 71’, 24z) einen Kanal bilden und sowohl
eine zueinander weitgehend parallel verlaufende als
auch eine zumindest zeitweise andauernde, zumin-
dest in Transportrichtung des Fördergutes ab-
schnittsweise konvergierende oder divergierende
Stellung einnehmen.

2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zwischen den Klappen (71, 71’,
24z) eingeschlossene Winkel während eines Ver-
stellens der Klappen (71, 71’, 24z) von einer Füll-
stellung für einen ersten Stauschacht (40, 40’, 9z)
hin zu einer Füllstellung für einen zweiten Stau-
schacht (40, 40’, 9z) veränderbar vorgesehen ist,
insbesondere verringerbar und/oder vergrößerbar,

insbesondere durch ein zeitversetztes Bewegen der
Klappen (71, 71’, 24z).

3. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die beiden Klappen
(71, 71’, 24z) während ihres Schwenkens von einem
ersten Stauschacht (40, 40’, 9z) hin zu einem zwei-
ten Stauschacht (40, 40’, 9z) jeweils unterschiedli-
che Geschwindigkeiten quer zur Förderrichtung (91)
des wenigstens einen Saugstrangförderers (50, 50’,
4z) aufweisen, insbesondere bezogen auf ihr jewei-
liges ihrer jeweiligen Rotationsachse gegenüberlie-
gendes, insbesondere freies Ende.

4. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass jede oder zumindest
eine Klappe (71, 71’, 24z) im Anfangsbereich der
Schwenkstrecke nach Beginn und/oder im Endbe-
reich der Schwenkstrecke vor Ende ihres Ver-
schwenkens entlang der Schwenkstrecke eine ge-
ringere Geschwindigkeit aufweist als in dem Bereich
von etwa einem Viertel bis etwa drei Viertel, bevor-
zugt von etwa einem Drittel bis etwa zwei Drittel,
besonders bevorzugt etwa der Hälfte, der Schwenk-
strecke.

5. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Klappen (71, 71’,
24z) ungleichmäßig beschleunigbar und/oder un-
gleichmäßig verzögerbar gelagert sind.

6. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Klappen (71, 71’,
24z) mit einer fest vorgebbaren oder variabel regel-
baren Verweilzeit über dem jeweiligen Stauschacht
(40, 40’, 9z) verharrend vorgesehen sind.

7. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Klappen (71, 71’,
24z) jeweils mit einer gewünschten Geschwindig-
keit, Beschleunigung, Verzögerung und/oder einem
gewünschten Weg-Zeit-Verlauf hin- und her
schwenkbar vorgesehen sind.

8. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest eine der
Klappen (71, 71’, 24z) mit ihrem dem freien Ende
gegenüberliegenden Ende von einer drehbar gela-
gerten Schwenkwelle (34.1, 34.1’) exzentrisch zu
deren Rotationsachse aufgenommen ist, insbeson-
dere mittels einem Untersetzungs- oder Überset-
zungsgetriebe, insbesondere mittels eines Gestän-
ges (34.2, 34.2’), insbesondere eines zweiarmigen,
insbesondere mittels eines Zahnriemen- oder Kur-
beltriebes mit einem Verstellmotor (34.3, 34.3’) ver-
bunden ist, insbesondere ausgebildet als Servomo-
tor, oder aufgenommen ist durch einen zentrisch an
einem Ende angreifenden Schwenkantrieb (30z).
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9. Verfahren zum Aufbau von wenigstens zwei Faser-
strängen in einer Strangmaschine der tabakverar-
beitenden Industrie, mit den folgenden Merkmalen:
Zuführen von Fasern über Zuführmittel (37, 38, 39,
40, 40’, 41, 41’, 42, 42’, 21z) zum Fördern von, ins-
besondere dosierten und/oder gesichteten, Fasern,
insbesondere Tabak auf wenigstens zwei zu wenigs-
tens einem Saugstrangförderer (50, 50’, 4z) führen-
den Strömungsflächen (44, 44’, 18z), wobei die Zu-
führmittel (37-42’, 21z) wenigstens zwei
Stauschächte (40, 40’, 9z) umfassen, die quer zur
Förderrichtung (91) des wenigstens einen
Saugstrangförderers (50, 50’, 4z) hintereinander an-
geordnet sind, Überwachen (31, 32, 33, 32’, 33’, 32z,
33z) des Füllstands jedes Stauschachts (40, 40’, 9z),
welche jeweils mit Füllstandsüberwachungsmitteln
(32, 33, 32’, 33’, 32z, 33z) versehen sind, sich in
Projektionsrichtung quer zur Förderrichtung (91) des
wenigstens einen Saugstrangförderers (50, 50’, 4z)
zumindest teilweise überdecken und Beschicken der
Stauschächte (40, 40’, 9z) durch ein den wenigstens
zwei Stauschächten (40, 40’, 9z) vorgeordnetes Be-
schickungsmittel (39, 71, 71’, 21z, 22z, 24z, 30z),
wechselweises Schalten des Beschickungsmittels
(39, 71, 71’, 21z, 22z, 24z, 30z), welches wahlweise
auf jeden Stauschacht (40, 40’, 9z) schaltbar ist und
welches zwei frei zueinander bewegliche, um jeweils
eine Schwenkachse schwenkbare Klappen (71, 71’,
24z) aufweist dadurch gekennzeichnet, dass die
Klappen (71, 71’, 24z) derart bewegt und jeweils
fremdbetätigt (34.2, 34.3, 34.2’, 34.3’, 30z) werden,
dass die Klappen (71, 71’, 24z) einen Kanal bilden
und sowohl eine zueinander weitgehend parallel ver-
laufende als auch eine zumindest zeitweise andau-
ernde in Transportrichtung des Fördergutes zumin-
dest abschnittsweise konvergierende oder divergie-
rende Stellung einnehmen.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zwischen den Klappen (71, 71’,
24z) eingeschlossene Winkel während eines Ver-
stellens der Klappen (71, 71’, 24z) von einer Füll-
stellung für einen ersten Stauschacht (40, 40’, 9z)
hin zu einer Füllstellung für einen zweiten Stau-
schacht (40, 40’, 9z) verändert wird, insbesondere
verringert und/oder vergrößert wird, insbesondere
durch ein zeitversetztes Bewegen der Klappen (71,
71’, 24z).

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die beiden Klappen
(71, 71’, 24z) während ihres Schwenkens von einem
ersten Stauschacht (40, 40’, 9z) hin zu einem zwei-
ten Stauschacht (40, 40’, 9z) jeweils unterschiedli-
che Geschwindigkeiten quer zur Förderrichtung (91)
des wenigstens einen Saugstrangförderers (50, 50’,
4z) aufweisen, insbesondere bezogen auf ihr jewei-
liges ihrer jeweiligen Rotationsachse gegenüberlie-

gendes, insbesondere freies Ende, insbesondere
entlang ihrer jeweiligen Schwenkstrecke.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass jede oder zumindest
eine Klappe (71, 71’, 24z) im Anfangsbereich der
Schwenkstrecke nach Beginn und/oder im Endbe-
reich der Schwenkstrecke vor Ende ihres Ver-
schwenkens entlang der Schwenkstrecke eine ge-
ringere Geschwindigkeit aufweist als in dem Bereich
von etwa einem Viertel bis etwa drei Viertel, bevor-
zugt von etwa einem Drittel bis etwa zwei Drittel,
besonders bevorzugt etwa der Hälfte, der Schwenk-
strecke.

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Klappen (71, 71’,
24z) ungleichmäßig beschleunigt und/oder un-
gleichmäßig verzögert werden, insbesondere relativ
zueinander und/oder jeweils entlang ihrer jeweiligen
Schwenkstrecke.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass jede oder beide Klap-
pen (71, 71’, 24z) mit einer fest vorgebbaren oder
variabel regelbaren Verweilzeit über dem jeweiligen
Stauschacht (40, 40’, 9z) verharren, wobei die Ver-
weilzeit insbesondere zwischen 0,1-5 Sekunden,
bevorzugt 0,3-4 Sekunden, besonders bevorzugt
zwischen 0,5-3 Sekunden fest vorgegeben oder va-
riabel geregelt wird.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Klappen (71, 71’,
24z) jeweils mit einer gewünschten Geschwindig-
keit, Beschleunigung, Verzögerung und/oder einem
gewünschten Weg-Zeit-Verlauf hin- und her ge-
schwenkt werden.

Claims

1. Arrangement in a machine of the tobacco-manufac-
turing industry producing a strand, for constructing
at least two fibre strands having the following fea-
tures: Feed means (37, 38, 39, 40, 40’, 41, 41’, 42,
42’, 21z) for conveying fibres, which are in particular
metered and/or sifted, particularly tobacco on at least
two flow surfaces (44, 44’, 18z) leading to at least
one suction rod conveyor (50, 50’, 4z), wherein the
feed means (37-42’, 21z) comprise at least two bulk-
ing chutes (40, 40’, 9z), which are arranged one be-
hind the other transverse to the conveying direction
(91) of the at least one suction rod conveyor (50, 50’,
4z), are respectively provided with level monitoring
means (32, 33, 32’, 33’, 32z, 33z) and at least partly
overlap in the projection direction transverse to the
conveying direction (91) of the at least one suction
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rod conveyor (50, 50’, 4z), and a loading means (39,
71, 71’, 21z, 22z, 24z, 30z) arranged upstream of
the at least two bulking chutes (40, 40’, 9z), which
loading means are optionally switchable to each
bulking chute (40, 40’, 9z) and which have two flaps
(71, 71’, 24z) which can move freely relative to one
another and can be pivoted respectively around a
pivot axis, characterised in that, the flaps (71, 71’,
24z) are arranged to be movable and respectively
operable remotely (34.2, 34.3, 34.2’, 34.3’, 30z) in
such a way that the flaps (71, 71’, 24z) form a channel
and take up both a position which runs substantially
parallel to the other position as well as a position
which is at least temporarily continuous and converg-
es or diverges in sections at least in the transport
direction of the material to be conveyed.

2. Arrangement according to Claim 1, characterised
in that the angle included between the flaps (71, 71’,
24z) is provided so that it can be changed, during
adjustment of the flaps (71, 71’, 24z), from a filling
position for a first bulking chute (40, 40’, 9z) to a
filling position for a second bulking chute (40, 40’,
9z), in particular reduced and/or increased, in par-
ticular by a time-offset movement of the flaps (71,
71’, 24z) .

3. Arrangement according to one of Claims 1 or 2, char-
acterised in that the two flaps (71, 71’, 24z) have
respectively different speeds transverse to the con-
veying direction (91) of the at least one suction rod
conveyor (50, 50’, 4z) when they pivot from a first
bulking chute (40, 40’, 9z) to a second bulking chute
(40, 40’, 9z), in particular in relation to their respective
free end which is opposite their respective axis of
rotation.

4. Arrangement according to one of Claims 1 to 3, char-
acterised in that each or at least one flap (71, 71’,
24z) has a lower speed in the initial area of the piv-
oting range after the beginning and/or in the end area
of the pivoting range before the end of their pivoting
along the pivoting range than in the area of around
a quarter to around three quarters, preferably of
around a third to around two thirds, particularly pref-
erably of around half, of the pivoting range.

5. Arrangement according to one of Claims 1 to 4, char-
acterised in that the flaps (71, 71’, 24z) are mounted
so as to be accelerated non-uniformly and/or decel-
erated non-uniformly.

6. Arrangement according to one of Claims 1 to 5, char-
acterised in that the flaps (71, 71’, 24z) are provided
to remain over the respective bulking chute (40, 40’,
9z) with a dwell time which can be predetermined or
variably adjusted.

7. Arrangement according to one of Claims 1 to 6, char-
acterised in that the flaps (71, 71’, 24z) are respec-
tively provided to be pivoted to and fro with a desired
speed, acceleration, deceleration and/or a desired
distance-time curve.

8. Arrangement according to one of Claims 1 to 7, char-
acterised in that at least one of the flaps (71, 71’,
24z) is picked up, with its end that is opposite the
free end, by a rotatably mounted pivot shaft (34.1,
34.1’) eccentrically with respect to the axis of rota-
tion, and is connected to an adjusting motor (34.3,
34.3’), in particular formed as a servomotor, in par-
ticular by means of a reduction or transmission gear,
in particular by means of a rod assembly (34.2,
34.2’), in particular a two-armed rod assembly, in
particular by means of a toothed belt drive or crank
drive, or is picked up by a pivot drive (30z) engaging
centrally on one end.

9. Method for constructing at least two fibre strands in
a strand machine of the tobacco-manufacturing in-
dustry, having the follow features: Conveying fibres
using feed means (37, 38, 39, 40, 40’, 41, 41’, 42,
42’, 21z) to convey fibres, which are in particular me-
tered and/or sifted, particularly tobacco, on at least
two flow surfaces (44, 44’, 18z) leading to at least
one suction rod conveyor (50, 50’, 4z), wherein the
feed means (37-42’, 21z) comprise at least two bulk-
ing chutes (40, 40’, 9z), which are arranged one be-
hind the other transverse to the conveying direction
(91) of the at least one suction rod conveyor (50, 50’,
4z), monitoring (31, 32, 33, 32’, 33’, 32z, 33z) the
level of each bulking chute (40, 40’, 9z), which are
respectively provided with level monitoring means
(32, 33, 32’, 33’, 32z, 33z), and at least partly overlap
in the projection direction transverse to the convey-
ing direction (91) of the at least one suction rod con-
veyor (50, 50’, 4z), and loading the bulking chutes
(40, 40’, 9z) by a loading means (39, 71, 71’, 21z,
22z, 24z, 30z) arranged upstream of the at least two
bulking chutes (40, 40’, 9z), alternative switching of
the loading means (39, 71, 71’, 21z, 22z, 24z, 30z),
which are optionally switchable to each bulking chute
(40, 40’, 9z) and which have two flaps (71, 71, 4z)
which can move freely relative to one another and
can be pivoted respectively around a pivot axis,
characterised in that, the flaps (71, 71’, 24z) are
moved and respectively operated remotely (34.2,
34.3, 34.2’, 34.3’, 30z) in such a way that the flaps
(71, 71’, 24z) form a channel and take up both a
position which runs substantially parallel to the other
position as well as a position which is at least tem-
porarily continuous and converges or diverges in
sections in the transport direction of the material to
be conveyed.

10. Method according to Claim 9, characterised in that
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the angle included between the flaps (71, 71’, 24z)
is changed, during adjustment of the flaps (71, 71’,
24z), from a filling position for a first bulking chute
(40, 40’, 9z) to a filling position for a second bulking
chute (40, 40’, 9z), in particular reduced and/or in-
creased, in particular by a time-offset movement of
the flaps (71, 71’, 24z).

11. Method according to one of Claims 9 or 10, charac-
terised in that the two flaps (71, 71’, 24z) have re-
spectively different speeds transverse to the convey-
ing direction (91) of the at least one suction rod con-
veyor (50, 50’, 4z) when they pivot from a first bulking
chute (40, 40’, 9z) to a second bulking chute (40,
40’, 9z), in particular in relation to their respective
free end which is opposite their respective axis of
rotation, in particular along their respective pivoting
range.

12. Method according to one of Claims 9 to 11, charac-
terised in that each or at least one flap (71, 71’, 24z)
has a lower speed in the initial area of the pivoting
range after the beginning and/or in the end area of
the pivoting range before the end of their pivoting
along the pivoting range, than in the area of around
a quarter to around three quarters, preferably of
around a third to around two thirds, particularly pref-
erably of around half, of the pivoting range.

13. Method according to one of Claims 9 to 12, charac-
terised in that the flaps (71, 71’, 24z) are acceler-
ated non-uniformly and/or decelerated non-uniform-
ly, in particular relative to one another and/or respec-
tively along their respective pivoting range.

14. Method according to one of Claims 9 to 13, charac-
terised in that each or both flaps (71, 71’, 24z) re-
main over the respective bulking chute (40, 40’, 9z)
with a dwell time which can be predetermined or var-
iably adjusted, in particular between 0.1-5 seconds,
preferably 0.3-4 seconds, particularly preferably be-
tween 0.5-3 seconds.

15. Method according to one of Claims 9 to 14, charac-
terised in that the flaps (71, 71’, 24z) are respec-
tively pivoted to and fro with a desired speed, accel-
eration, deceleration and/or a desired distance-time
curve.

Revendications

1. Agencement dans une machine de formation d’un
boudin de l’industrie de traitement du tabac pour for-
mer au moins deux boudins de fibres, avec les ca-
ractéristiques suivantes : des moyens d’amenée
(37, 38, 39, 40, 40’, 41, 41’, 42, 42’, 21z) pour trans-
porter des fibres, notamment dosées et/ou triées, en

particulier du tabac, sur au moins deux surfaces
d’écoulement (44, 44’, 18z) conduisant à au moins
un transporteur de boudins par aspiration (50, 50’,
4z), les moyens d’amenée (37 à 42’, 21z) compre-
nant au moins deux puits d’accumulation (40, 40’,
9z) qui sont disposés l’un derrière l’autre transver-
salement à la direction de transport (91) dudit au
moins un transporteur de boudins par aspiration (50,
50’, 4z), sont pourvus, chacun, de moyens de sur-
veillance du niveau de remplissage (32, 33, 32’, 33’,
32z, 33z), se recouvrent au moins partiellement dans
la direction de projection transversalement à la di-
rection de transport (91) dudit au moins un transpor-
teur de boudins par aspiration (50, 50’, 4z), et com-
prennent un moyen d’alimentation (39, 71, 71’, 21z,
22z, 24z, 30z) disposé en amont desdits au moins
deux puits d’accumulation (40, 40’, 9z) qui est adapté
pour pouvoir être commuté sélectivement vers cha-
que puits d’accumulation (40, 40’, 9z) et qui compor-
te deux clapets (71, 71’, 24z) librement mobiles l’un
par rapport à l’autre et aptes à pivoter autour d’un
axe de pivotement respectif, caractérisé en ce que
les clapets (71, 71’, 24z) sont disposés mobiles de
manière telle et adaptés chacune pour pouvoir être
actionnés individuellement de l’extérieur (34.2, 34.3,
34.2’, 34.3’, 30z) que les clapets (71, 71’, 24z) for-
ment un canal et prennent une position aussi bien
essentiellement parallèle l’une à l’autre que, durant
au moins un certain temps, convergeant ou diver-
geant sur au moins un tronçon dans la direction de
transport de la matière à transporter.

2. Agencement selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l’angle enfermé entre les clapets (71, 71’,
24z) est conçu pour être variable pendant le réglage
des clapets (71, 71’, 24z) d’une position de remplis-
sage pour un premier puits de remplissage (40, 40’,
9z) à une position de remplissage pour un deuxième
puits de remplissage (40, 40’, 9z), en particulier pou-
vant être diminué ou augmenté, en particulier par un
mouvement décalé des clapets (71, 7’, 24z).

3. Agencement selon une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que les deux clapets (71, 71’,
24z), pendant leur pivotement d’un premier puits de
remplissage (40, 40’, 9z) à un deuxième puits de
remplissage (40, 40’, 9z), ont chacun des vitesses
différentes transversalement à la direction de trans-
port (91) dudit au moins un transporteur de boudins
par aspiration (50, 50’, 4z), en particulier par rapport
à leur extrémité opposée à leur axe de rotation res-
pectif, en particulier leur extrémité libre.

4. Agencement selon l’une des revendications 1 à 3,
caractérisé en ce que, dans la zone initiale du trajet
de pivotement après le début et/ou dans la zone fi-
nale du trajet de pivotement avant la fin de son ba-
layage le long du trajet de pivotement, chaque ou au
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moins un clapet (71, 71’, 24z) présente une vitesse
moindre que dans la zone d’environ un quart à en-
viron trois quart, de préférence d’environ un tiers à
environ deux tiers, en particulier d’environ la moitié,
du trajet de pivotement.

5. Agencement selon l’une des revendications 1 à 4,
caractérisé en ce que les clapets (71, 71’, 24z) sont
montés de façon à pouvoir être accélérés de manière
irrégulière et/ou à pouvoir être ralentis de manière
irrégulière.

6. Agencement selon l’une des revendications 1 à 5,
caractérisé en ce que les clapets (71, 71’, 24z) sont
prévus avec une durée de repos, fixe ou réglable de
manière variable, au-dessus de chaque puits d’ac-
cumulation (40, 40’, 9z).

7. Agencement selon une des revendications 1 à 6 ca-
ractérisée en ce que les clapets (71, 71’, 24z) sont
prévus chacun pour un mouvement de va-et-vient
pivotant avec une vitesse, une accélération, un ra-
lentissement souhaités et/ou avec une fonction tra-
jet-temps souhaitée.

8. Agencement selon une des revendications 1 à 7,
caractérisé en ce qu’au moins un des clapets (71,
71’, 24z) est reçu, avec son extrémité opposée à
l’extrémité libre, par un axe de pivotement (34.1,
34.1’) disposé de manière rotative, de façon excen-
trique par rapport à son axe de rotation, est notam-
ment connecté à un moteur de commande (34.3,
34.3’), plus particulièrement conçu comme servo-
moteur, en particulier au moyen d’un engrenage dé-
multiplicateur ou d’un engrenage réducteur de vites-
se, en particulier au moyen d’une tige (34.2, 34.2’),
en particulier à deux bras, en particulier au moyen
d’une transmission à courroie dentée ou d’une trans-
mission à manivelle, ou est reçu par un entraînement
pivotant (30z) attaché de manière centrée à une ex-
trémité.

9. Procédé pour la réalisation d’au moins deux boudins
de fibres dans une machine à boudin de l’industrie
de traitement du tabac, avec les caractéristiques
suivantes : acheminement de fibres par des moyens
d’amenée (37, 38, 39, 40, 40’, 41, 41’, 42, 42’, 21z)
pour le transport de fibres, en particulier dosées et/
ou triées, en particulier du tabac, sur au moins deux
surfaces d’écoulement (44, 44’, 18z) conduisant à
au moins un transporteur de boudins par aspiration
(50, 50’, 4z), les moyens d’amenée (37 à 42’, 21z)
comprenant au moins deux puits d’accumulation
(40, 40’, 9z) qui sont disposés l’un derrière l’autre
transversalement à la direction de transport (91) du-
dit au moins un transporteur de boudins par aspira-
tion (50, 50’, 4z), surveillance (31, 32, 33, 32’, 33’,
32z, 33z) du niveau de remplissage de chaque puits

d’accumulation (40, 40’, 9z) qui sont munis chacun
de moyens de surveillance du niveau de remplissage
(32, 33, 32’, 33’, 32z, 33z), se recouvrent au moins
partiellement dans la direction de projection trans-
versalement à la direction de transport (91) dudit au
moins un transport de boudins par aspiration (50,
50’, 4z), et alimentation des puits d’accumulation
(40, 40’, 9z) par un moyen de chargement (39, 71,
71’, 21z, 22z, 24z, 30z) disposé en amont desdits
au moins deux puits d’accumulation (40, 40’, 9z),
commutation alternative du moyen de chargement
(39, 71, 71’, 21z, 22z, 24z, 30z), qui peut être com-
muté sélectivement sur chaque puits d’accumulation
(40, 40’, 9z) et qui comprend deux clapets (71, 71’,
24z) pouvant mouvoir librement l’un par rapport à
l’autre, pivotant chacun autour d’un axe de pivote-
ment, caractérisé en ce que les clapets (71, 71’,
24z) sont mues et actionnés individuellement de l’ex-
térieur (34.2, 34.3, 34.2’, 34.3’, 30z) de manière telle
que les clapets (71, 71’, 24z) forment un canal et
prennent une position aussi bien essentiellement pa-
rallèle l’une à l’autre que, durant au moins un certain
temps, convergeant ou divergeant sur au moins un
tronçon dans la direction de transport de la matière
à transporter.

10. Procédé selon la revendication 9, caractérisé en ce
que l’angle enfermé entre les clapets (71, 71’, 24z)
est modifié pendant le réglage des clapets (71, 71’,
24z) d’une position de remplissage pour un premier
puits d’accumulation (40, 40’, 9z) à une position de
remplissage pour un deuxième puits d’accumulation
(40, 40’, 9z), en particulier est réduit ou augmenté,
en particulier par un mouvement des clapets (71,
71’, 24z) décalé dans le temps.

11. Procédé selon l’une des revendications 9 ou 10, ca-
ractérisé en ce que les deux clapets (71, 71’, 24z),
pendant leur pivotement d’un premier puits d’accu-
mulation (40, 40’, 9z) vers un deuxième puits d’ac-
cumulation (40, 40’, 9z), présentent chacun des vi-
tesses différentes transversalement à la direction de
transport (91) d’au moins un transporteur de boudins
par aspiration (50, 50’, 4z), notamment par rapport
à leur extrémité respective opposée à leur axe de
rotation respectif, en particulier leur extrémité libre,
en particulier le long de leur trajet de pivotement res-
pectif.

12. Procédé selon l’une des revendications 9 à 11, ca-
ractérisé en ce que chaque ou au moins un clapet
(71, 71’, 24z), au début du trajet de pivotement après
le commencement et/ou la fin du trajet de pivotement
avant la fin de son pivotement le long du trajet de
pivotement, présente une vitesse moindre que dans
une plage d’environ un quart à environ trois quarts,
de préférence d’environ un tiers à environ deux tiers,
de manière particulièrement préférée d’environ la
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moitié, du trajet de pivotement.

13. Procédé selon l’une des revendications 9 à 12, ca-
ractérisé en ce que les clapets (71, 71’, 24z) sont
accélérés de manière irrégulière et/ou ralentis de
manière irrégulière, en particulier relativement l’un
à l’autre et/ou respectivement le long de leur trajet
de pivotement.

14. Procédé selon l’une des revendications 9 à 13, ca-
ractérisé en ce que chaque clapet, ou les deux cla-
pets (71, 71’, 24z), reste au-dessus dudit puits d’ac-
cumulation (40, 40’, 9z) respectif avec un temps de
repos pouvant être prédéfini ou pouvant être réglé
d’une manière variable, le temps de repos étant ré-
glée notamment entre 0,1-5 secondes, de préféren-
ce à 0,3-4 secondes, de manière particulièrement
préférée entre 0,5-3 secondes de manière fixe ou
variable.

15. Procédé selon l’une des revendications 9 à 14, ca-
ractérisé en ce que les clapets (71, 71’, 24z) sont
pivotés avec un mouvement de va-et-vient respec-
tivement avec une vitesse, une accélération, un ra-
lentissement souhaités et/ou avec une fonction tra-
jet-temps souhaitée.
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