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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　サクション連続体コンベヤに移行していて、たばこ／空気層を形成する流動面上に配量
されかつ分別処理されたたばこを導く供給手段を備えいて、供給手段が－たばこの移送方
向に関して－流動面（３４）内に開口している配量手段（２７）の上流側で前方に設けら
れている分別機構（１２）を備えており、かつ堰止めピツトとして形成されている配量手
段（２７）の前方に設けられている分別機構（１２）が垂直方向に整向されているジクザ
ク分別機構（１２）として形成されている様式の、シガレット連続体形成機において少な
くとも一つのたばこ連続体を形成するための装置において、ジクザク分別機構（１２）と
取出しロール（３２）の上方で振動するピツト出口（２９）を備えている堰止めピツト（
２７）との間に、たばこ／空気分離装置（１６）が設けられていることを特徴とする装置
。
【請求項２】
　コアンダ－分離器として形成されているたばこ／空気分離装置（１６）とジクザク分別
機構（１２）が、周期正しく制御されて働く横流送風機（１３）により流動する循環空気
システム（１４）内にまとめて設けられていることを特徴とする請求項１に記載の装置。
【請求項３】
　ジクザク分別機構（１２）に、最後の下方のスルースゲート（４４）の下方で、ふるい
（４６）により区画された空気ボックス（４７）として形成されていてかつ空気圧により
作動する再分別機構（４３）が設けられていることを特徴とする請求項１或いは２に記載
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の装置。
【請求項４】
　再分別機構（４３）が、たばこ／空気層を形成する凹状の流動面（３４）に作用する循
環空気システム（３７）と結合されていることを特徴とする請求項３に記載の装置。
【請求項５】
　ジクザク分別機構（１２）の循環空気システム（１４）が、循環空気の流動方向に関し
て、横流送風機（１３）の下流側で分岐しているバイパス（１８）を備えていることを特
徴とする請求項１から４までのいずれか一つに記載の装置。
【請求項６】
　バイパス（１８）が循環空気システム（１４）の循環空気ベント部（１７）の外方曲状
輪郭の経過に従って分岐していることを特徴とする請求項５に記載の装置。
【請求項７】
　ジクザク分別機構（１２）が、最後の下方の分別段（４４）の領域内において、再分別
機構（４３）に対置されている回転叩出しロール（５２）を備えていることを特徴とする
請求項１から６までのいずれか一つに記載の装置。
【請求項８】
　分別手段が、ジクザク分別機構（１２）の最後の上方の分別段の領域内で循環空気シス
テム（１４）内に開口していてかつ空気によって働く過剰量戻し部（２３）を備えている
ことを特徴とする請求項１から７までのいずれか一つに記載の装置。
【請求項９】
　過剰量戻し部（２３）の移送空気が、循環空気ベント部（１７）の内曲状輪郭の経過に
従って、ジクザク分別機構（１２）の循環空気システム（１４）から分岐していることを
特徴とする請求項８に記載の装置。
【請求項１０】
　ジクザク分別機構（１２）が、中央の隆起部の領域内で開口していてかつ下方へと案内
されていて供給ロール（７）により装填が行われるたばこ－供給ピット（９）を備えてい
ることを特徴とする請求項１から９までのいずれか一つに記載の装置。
【請求項１１】
　横流送風機（１３）の回転数がジクザク分別機構（１２）内に存在している差圧に依存
して制御可能であることを特徴とする請求項１から１０までのいずれか一つに記載の装置
。
【請求項１２】
　差圧を監視する差圧測定装置（５６）が、最後の上方の分別段の上方に設けられている
測定位置（５３）とジクザク分別機構（１２）の下方のスルースゲート（４４）の高さ位
置に設けられている測定位置（５４）と結合されていることを特徴とする請求項１１に記
載の装置。
【請求項１３】
　供給ロール（７）の回転数が堰止めピツト（２７）内のたばこ水準に従って制御可能で
あることを特徴とする請求項１から１２までのいずれか一つに記載の装置。
【請求項１４】
　ジクザク分別機構（１１２）へのたばこの装填がたばこを貯留部（１０６）から取出す
急傾斜コンベヤベルト（１０７）により行われるように構成されていることを特徴とする
請求項１から９までのいずれか一つに記載の装置。
【請求項１５】
　急傾斜コンベヤベルト（１０７）が、中央の隆起部分の上方で、ジクザク分別機構（１
１２）内に開口しているたばこ－供給ピット（１０９）に連なっていることを特徴とする
請求項１４に記載の装置。
【請求項１６】
　取去られた過剰量のたばこがコンベヤスクリー（１２１）により急傾斜コンベヤベルト
（１０７）のたばこ貯留部（１０６）に戻されるように構成されていることを特徴とする
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請求項１４或いは１５に記載の装置。
【請求項１７】
　急傾斜コンベヤベルト（１０７）の移送速度が堰止めピツト（２７）内のたばこ水準に
依存して制御可能であることを特徴とする請求項１４から１６までのいずれか一つに記載
の装置。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
　本発明は、サクション連続体コンベヤに移行していて、たばこ／空気層を形成する流動
面上に配量されかつ分別処理されたたばこを導く供給手段を備えいて、供給手段が－たば
この移送方向に関して－流動面内に開口している配量手段の上流側で前方に設けられてい
る分別機構を備えており、かつ堰止めピツトとして形成されている配量手段の前方に設け
られている分別機構が垂直方向に整向されているジクザク分別機構として形成されている
様式の、シガレット連続体形成機において少なくとも一つのたばこ連続体を形成するため
の装置に関する。
【０００２】
【従来の技術】
　冒頭に述べた装置は、たばこ加工産業においていわゆる分配機として、そして本発明と
の関連において、特に例えば米国特許第５，６４５，０８６号に開示されている様式のシ
ガレット連続体形成機の、たばこ－空気混合物をサクション連続体コンベヤに案内する凹
状のノズル状トラフを備えている流動床形分配機として知られている。
【０００３】
　特に後者の、所定の検査パラメータを正確に維持するよう予め定められている流動床形
分配機にとって、連続体形成に決定的に関与する流動技術的な要素の定まった流動条件お
よび均整のとれた空気収支とが特に重要である。
【０００４】
【発明が解決しょうとする課題】
　本発明の根底をなす課題は、たばこ－供給手段を最適な構造上の、かつ流動技術上の形
態で構成することにより、流動床形分配機の好ましい作用を更に強化しかつ安定化するこ
とである。
【０００５】
【課題を解決するための手段】
　上記の課題は、本発明による装置にあって、ジクザク分別機構と取出しロールの上方で
振動するピツト出口を備えている堰止めピツトとの間に、たばこ／空気分離装置が設けら
れていることによって解決される。
【０００６】
　このようにして、供給されるたばこの粒子大きさ（葉骨、塵埃、葉繊維）に関するその
都度の組成に左右されることなく、不都合な組成分を前もって分離することにより均一な
流動床流を形成するためのたばこの正確な配量が保証される。
【０００７】
　　　　ジクザク分別機構と堰止めピツトから成る特異な組合せを構造的にかつ流動技術
的に最適なものにする他の構成は、ジクザク分別機構と取出しロールの上方で振動するピ
ツト出口を備えている堰止めピツトとの間に、たばこ／ク空気分離装置が設けられている
ことから成る。
【０００８】
　コアンダ－分離器として形成されているたばこ／空気分離装置とジクザク分別機構が、
周期正しく制御されて働く横流送風機により働く循環空気システム内にまとめて設けられ
ている他の構成により、空気とたばことが高い分離度で互いに分離され、回収されるプロ
セス空気は循環空気システム内で均一な速度分布に維持され、従って最小のエネルギーの
消費の下に分別システム内における空気収支が維持される。
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【０００９】
　ジクザク分別機構の効率は、ジクザク分別機構の数によって増大されるが、このことは
もちろん構造高さが大きくなることを甘受しなければならない。この欠点は、ジクザク分
別機構に、最後の下方のスルースゲートの下方で、ふるいにより区画された空気ボックス
として形成されていてかつ空気圧により作動する再分別機構が設けられていることを特徴
とする本発明による構成によって回避される。このようにして、一様な構造高さの下分別
効果は更に、時としてたばこ葉骨と共に帯同される比較的軽いたばこ繊維がもう一度分別
手段の主空気流内に送り戻されることにより更に改善される。
【００１０】
　再分別作業を付加的な経費をかけることなく簡単な方法で達するために本発明にあって
は更に、再分別機構を、たばこ／空気層を形成する凹状の流動面に作用する循環空気シス
テムと結合することを提案している。
【００１１】
　再分別機構に分別空気が付加的に供給されている状態にあっても、分別システム内にお
いて均衡のとれた空気収支を形成するため、本発明による他の構成により、ジクザク分別
機構の循環空気システムに、循環空気の流動方向に関して、横流送風機の下流側で分岐し
ているバイパスが設けられており、再分別機構により分別システムに供給される等しい空
気量が上記のバイパスを介して吸引される。
【００１２】
　分別循環系の循環空気システム内で塵埃の富化が行われるのを回避するために、本発明
による構成により、バイパスが循環空気システムの循環空気ベント部の外方曲状輪郭の経
過に従って、即ち塵埃粒子が確実に吸込み領域に存在している位置において、分岐してい
る。
【００１３】
　ジクザク分別機構が、最後の下方の分別段の領域内において、再分別機構に対置されて
いる回転叩出しロールを備えている付加的な構成により、更にたばこの団塊化が把握され
、解消される。
【００１４】
　サクション連続体コンベヤにおいてたばこ連続体が形成される際、たばこは過剰量で供
給され、引続きこの過剰量が連続体から取去られ、供給されてくるたばこ流に戻されるの
が普通である。本発明による構成にあっては、この過剰量の戻し送りは特別一様なかつた
ばこを傷めることのない方法で、分別手段が、ジクザク分別機構の最後の上方の分別段の
領域内で循環空気システム内に開口していてかつ空気圧によって働く過剰量戻し部を備え
ていることによって解決される。この場合、本発明による優れた構成により、過剰量戻し
部の移送空気が、循環空気ベント部曲状輪郭の経過に従って、ジクザク分別機構の循環空
気システムから分岐しているように変形構成されかつジクザク分別機構の循環空気システ
ムが利用される。
【００１５】
　分別機構の効率を最適なものにするため、更に、ジクザク分別機構が、中央の隆起部の
領域内で開口していてかつ下方へと案内されていて供給ロールにより装填が行われるたば
こ－供給ピットを備えていることが提案されている。
【００１６】
　ジクザク分別機構の有効性および分別の品質と均一性を保証し、かつ差が生じた際緊急
に修正可能であるようにするため、更に本発明により、横流送風機の回転数はジクザク分
別機構内の差圧に依存して制御可能である。この目的のため、本発明の他の提案により更
、差圧を監視する差圧測定装置が、最後の上方の分別段の上方に設けられている測定位置
とジクザク分別機構の下方のスルースゲートの高さ位置に設けられている測定位置とに結
合されていることが提案されている。
【００１７】
　堰止めピツトのジクザク分別機構との本発明による結合は、この堰止めピツトの修正さ
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れた作業様式を維持する目的で、本発明による他の構成により、供給ロールの回転数が堰
止めピツトのたばこ水準に依存して制御可能であることによって最適なものとなる。
【００１８】
　シガレット連続体形成機の分配機の様式の全装置のスペースを節減した構造様式を達す
るため、本発明による変形された構成により、ジクザク分別機構へのたばこの装填がたば
こを貯留部から取出す急傾斜コンベヤベルトにより行われるように構成されている。
【００１９】
　分配機のこの方法により達成される幅狭な構造様式にあっては、本発明による他の構成
により、急傾斜コンベヤベルトがジクザク分別機構内に中央の隆起部分の上方で開口して
いるたばこ－供給ピットに連なっていることにより、優れた分別結果が保証される。
【００２０】
　この構造様式によっても、過剰量のたばこのジクザク分別機構の上方の流動領域への空
気圧による送り戻しが可能である。急傾斜コンベヤベルトの貯留部が十分な容量を有して
いるので、本発明による選択的な構成により、取出された過剰量のたばこのコンベヤスク
リューによる急傾斜コンベヤベルトのたばこ貯留部内への送り戻しが可能になる。
【００２１】
　堰止めピツトの修正された作業様式を最適なものにするために、本発明による他の構成
において急傾斜コンベヤベルトの移送速度を堰止めピツト内のたばこ水準に依存して制御
すると言うことが提案されている。
【００２２】
　以下に添付した図面に図示した実施例につき本発明を詳細に説明する。
【００２３】
【実施例】
　図１に図示したシガレット製造機の分配機は、公知の様式で、空気圧により作動するた
ばこ装填スルースゲート１と、二つの櫛歯付き掻取りロール２と３から成る予分配機４と
を備えている。
【００２４】
　この予分配機４は排出側で供給ロール７に所属して設けられているたばこ貯留部６内に
開口している。この供給ロールは、たばこを梳く羽根付きロール８とたばこを下方に通じ
ている供給ピット９内に叩出す捌きロール１１と供働する。供給ピット９は垂直方向に設
けられているジクザク分別機構１２の様式の分別機構の中央部分に側方で開口している。
【００２５】
　ジクザク分別機構１２は横流送風機１３によって流動が行われる図２に示す循環空気シ
ステム１４の一部分である。この循環空気システム１４の流動方向に関して、横流送風機
１３の下流に循環空気ベント部１７が設けられており、この循環空気ベント部はその外径
の領域内において循環空気システム１４から分岐しているバイパス１８に、そしてその内
径の領域においては過剰量流路１９内に移行している。この過剰量流路内にはコンベヤス
クリュー２１とスターフイーダ２２の様式の過剰量たばこ移送手段が開口している。過剰
量流路１９は、他方において、出口側においてたばこを戻しかつジクザク分別機構１２の
上方の最後の分別段の領域内で分別機構循環系に開口している戻し導管２３を介して、循
環空気システム１４に接続されている。
【００２６】
　この分別機構循環系の循環空気システム１４内には、更にコアンダ－分離器として形成
されたたばこ／空気分離装置１６が内蔵されている。このたばこ／空気分離装置は分離縁
部２６の両側において、一方で横流送風機１３の吸込み側と結合されており、他方におい
ては堰止めピツト２７の上方に設けられているスターフイーダスルースゲート２８に開口
している。
【００２７】
　実際に垂直に設けられている堰止めピツト２７は振動するピツト出口２９として形成さ
れている下方の端部でもって、叩出しロール３１と供働する取出しロール３２の上方で終
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わっている。
【００２８】
　この取出しロール３２の下方において導出路が延在しており、この導出路は湾曲してい
る案内面３３によって区画されており、この案内面は転動空域３６の互いに二路状に段差
を付されて設けられている流動面３４へと移行している。
【００２９】
　図２に図示したように、転動空域３６は他の循環空気系３７にまとめられている。この
循環空気系は循環空気送風機３８により、流動面３４に沿って、たばこを移送しかつ密接
して流れる空気流を形成する。転動空域３６は上方のふるい覆い部３９を介して外気と連
通している。
【００３０】
　上方へと案内されている二つに分割された流動面３４は、二連式連続体形成機の連続体
形成ユニット４１の下方に開口している。
【００３１】
　サクション連続体コンベヤとして形成されている連続体形成ユニット４１は、図２に示
すように、サクション連続体送風機４２によって作動する。
【００３２】
　更に、ジクザク分別機構１２は空気圧によって作動する再分別機構４３を備えており、
この再分別機構は最後の下方の出口スルースゲート４４の下方でジクザク分別機構１２に
開口しており、ふるい４６によって区画されている空気ボックス４７として形成されてい
る。再分別機構４３は、図２に示すように、転動空域３６の流動面３４に作用する循環空
気系３７の加圧側と連通している。循環空気系１４内に付加的に導入される分別空気を補
償する目的で、一様な空気収支を得るために、バイパス１８はサクション連続体送風機４
２の吸込み側に接続している。
【００３３】
　再分別機構４３の下方には、出口スルースゲートシステム４８が設けられており、この
スルースゲートシステムはコンベヤスクリュー４９とスターフイーダゲート５１とから成
る。付加的に、ジクザク分別機構１２は下方の最後の出口スルースゲート４４の領域内で
、再分別機構４３に対置されている回転－叩出しロール５２を備えている。ジクザク分別
機構１２の分別領域内における障害（目詰まり、不正調節等）を発見するために、図３に
示すように、分別機構の上方端部と下方端部に圧力センサ５３と５４が組込まれており、
この圧力センサが差圧測定装置５６と結合されていることにより、差圧の監視が行われる
。分別パラメータを修正するために、制御ユニット５７により、モータ５８が横流送風機
１３の回転数が増大されるか或いは低減されるよう作動される。
【００３４】
　更に、堰止めピツト２７内の水準監視のための自体公知のセンサユニット５９が制御ユ
ニット６１に結合されている。この制御ユニットは、この堰止めピツト２７内の高さ変動
が許容範囲外にある場合は、ジクザク分別機構１２にたばこを装填する供給ロール７の回
転数を修正するため、モータを作動させる。
【００３５】
　連続体形成路内に引渡されるフリース状のたばこ流の形成を準備しかつシガレット連続
体形成機の分配機内に内蔵されている分別システムの作動態様は以下の通りである。
【００３６】
　たばこは、装填スルースゲート１と予分配機４とを経て、供給ロール７のためのたばこ
貯留部６に達する。急傾斜コンベヤを備えている供給ロール７がたばこ巻体の形成の下に
たばこをこのたばこ貯留部６から櫛削り出すことにより、この供給ロール７から分別シス
テムに連続的なたばこ流が供給される。供給ロール７の均一な充填を達するために、過剰
量のたばこはスターフイーダ８によって掻取られる。ロールの回転数が監視されることに
より定格の低減された回転数が達せられた場合、例えば異物による障害を阻止するために
、機械の停止が行われる。
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【００３７】
　供給ロール７上に達しているたばこは、捌きロール１１の作用領域内に達する。この捌
きロールはたばこを粗い予捌きにより加速されてジクザク分別機構１２内に移行させ、こ
の捌きロール１１の回転数はたばこ破壊と必然的な捌きとの協調を考慮して、特に８００
回転／分から９００回転／分の範囲で調節される。
【００３８】
　ジクザク分別機構１２が特徴ある形態をしているので、一方ではたばこ流中の軽いたば
こ繊維は上方へと移送され、他方ではたばこ流は主流に対して横方向で指向している運動
に移行される。流動プロフイルが不均一に現れるので、高い空気速度の領域が生じたり、
或いは低い空気速度の領域が生じ、この空気速度はたばこ繊維を環状の運動に、いわゆる
ら線形転動運動に移行させる。このようにして、たばこ流内に含有されている葉骨が解離
され、重力により下方へと移動させられる。これにより軽いたばこ繊維はジクザク分別機
構１２内で段から段へと繰返して上方へと移送される。この工程は、各々の鋸歯状に形成
されている分別段で行われる。
【００３９】
　ジクザク分別機構１２から落下する葉骨は再分別機構４３により、循環空気システム３
７から分岐する分別空気により吹かれ、これにより場合によってはまだ葉骨に付着してい
る比較的軽いたばこ粒子が移送されて主空気流中に戻される。
【００４０】
　ジクザク分別機構１２の下方の出口に設けられている叩出しロール５２により、場合に
よっては存在しているたばこ塊が把握され、解離される。この砕き工程は、叩出しロール
５２を取囲んでいる対抗板に対する叩出しロールの突起の締付け作用により行われ、これ
によりたばこ塊が時計の針と反対方向に回転する叩出しロール５２により内方へとこの叩
出しロールのスリットを経て引込まれ、下方へと再び放出される。
【００４１】
　ジクザク分別機構１２から最終的に落下する葉骨は、出口スルースゲートシステム４８
のコンベヤスクリュー４９内に達し、このコンベヤスクリューは葉骨を長手方向（図面に
対して垂直方向）で予分配機の全幅を越えてその下方に設けられているスターフイーダス
ルースゲート５１へと移送する。
【００４２】
　どのような不所望な成分も含んでいない繊維流には過剰量のたばこが添加されるが。こ
の過剰量のたばこは、上方の分別機構出口の負圧領域内で戻し導管２３を経て、シャワー
状に振りかけられたたばこ連続体から公知の様式でサクション連続体コンベヤ４１のトリ
マ領域内において取去られて、コンベヤスクリュー１２により移送されてくる。この過剰
量のたばこは、本発明による方法により、スターフイーダスルースゲート２２を経て、過
剰量のたばこ流動路１９を経て加圧側において分別機構循環系の循環空気システム１４か
ら分岐している移送空気と共に案内され、戻し導管２３内に転向される。
【００４３】
　分別された、過剰量のたばこと一緒にされたたばこ流はたばこ／空気分離機１６内に達
する。このたばこ／空気分離機内でたばこと空気の分離が遠心力とコアンダ－効果により
行われ、この場合たばこ繊維は遠心力により、このたばこ／空気分離機１６の湾曲された
外側面６４の幾何学的な外形状輪郭に沿って移動し、空気はコアンダ－効果により管体６
６の円筒面の幾何学的形状の内輪郭に張りつく。分離縁部２６において、空気とたばこの
最終的な分離が行われ、この場合たばこから分離された空気は再び横流送風機１３に供給
される。この横流送風機は一様な流動プロフイル、即ち分配機の幅全体にわたって（図面
の面に対して垂直方向で）均一な速度分布を有している。
【００４４】
　循環空気流の、および分別空気流の、横流送風機１３の加圧側において循環空気ベント
部１７の外壁に沿って流動する部分は、時として起こる漏洩を補償しするため、および分
別システム内における均衡のとれた空気収支を得る目的で、バイパス１８を経て吸引され
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る。上記の工程は、等しい空気量が吸引され、再分別機構４３から分別システムに供給さ
れるようにして行われる。これに伴って、提案された方法により案内される衝撃空気(Zap
fluft)内にたばこ塵埃粒子が濃縮されて一緒に導出され、これにより分別機構循環系内に
おける塵埃富化が抑制されるようにするのが有利である。
【００４５】
　たばこ粒子が富化された衝撃空気は、図２に示すように、バイパス導管１８をサクショ
ン連続体送風機４２によって作動されるサクション連続体循環系の軸方向サイクロン６７
と結合することにより分離され、再び利用可能なたばこ粒子として図示していない方法で
シガレット製造工程に戻し供給される。
【００４６】
　たばこ／空気分離機１６により分離されたたばこは、スターフイーダスルースゲート２
８により分別機構システムから吐出され、公知の様式で堰止めピツト２７内に達し、この
堰止めピツトからたばこは取出しロール３２と叩出しロール３１とにより、細かく分散さ
れた形で湾曲している案内面３３を経て、ノズルトラフとして形成されていてかつ転動空
域３６を区画している流動面３４内へと移行される。循環空気システム３７の、流動面３
４に開口していて、図２において概略的に図示した吹込み空気供給部６８，６９，７１に
より０ｍｂに近い僅かな負圧の形の理想圧力の維持の下に、密接しているたばこ流動床流
が、流動面３４に沿って、連続体形成ユニット４１方向へと形成される。このたばこ流動
床流の高さは図示していない様式で監視され、場合によっては図２による循環空気システ
ム３７の二次空気吸込み部７３と結合している制御ユニット７２を調節することにより修
正される。
【００４７】
　連続体形成ユニット４１内でのサクション連続体の移送の際に、転動空域３６から吸引
される一定の空気量が必要なので－その際吹込み空気供給部６８，６９，７１を経て比較
的僅かな量の空気が供給され、ふるい被覆部３９を経て塵埃を含有している空気が脱塵機
７４を経て転動空域から吸引される－、二次空気吸込み部７３を経て供給され、かつ制御
ユニット７２により制御される空気量に対して付加的に、脱塵機７４を経て脱塵された空
気が、軸方向サイクロンに供給され、かつ転動空域３６の大気との連通部７６を経て更な
る補償空気流が形成される。
【００４８】
　参照符号７７から８１により、最適な流動挙動を形成しかつ維持するための付加的な調
節ユニットと、表示ユニット８２から８７によって監視される圧力挙動を示した。
【００４９】
　分配機の図４に図示した実施例の場合等しいか或いは同じ作用を行う部材は、同じ参照
符号で、しかも１００番台に進めて示した。
【００５０】
　この実施例の場合、図１による供給ロール７は急傾斜コンベヤ１０７で置換えられてお
り、この急傾斜コンベヤはたばこ貯留部１０６からたばこを取出し、上方へと移送し、捌
きロール１１１によりジクザク分別機構１１２の中央の隆起部分の上方のたばこ供給ピッ
ト１０９に引渡す。
【００５１】
　連続体形成工程において取出された過剰量のたばこはスクリューコンベヤ１２１により
急傾斜コンベヤ１０７のたばこ貯留部１０６内に戻される。
【００５２】
　この急傾斜コンベヤ１０７の移送速度は図３に図示した様式で、堰止めピット２７内の
たばこ水準に依存して制御される。
【００５３】
【発明の効果】
　本発明により得られる利点は、流動技術上のエネルギー消費削減の下に、また均衡のと
れた空気収支の下に、品質を阻害するたばこ成分の最適な分離度合いが達せられ、従って
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たばこコンデイショニングが異となっている場合にあっても良好な分別結果とこれに伴い
所望のたばこ要素の高い再利用度が保証されることである。これに伴い、最終生成物品の
一定不変の良好な品質が長期間にわたった保証される。
【００５４】
【図面の簡単な説明】
【図１】　シガレット連続体製造機の分配機の横断面図である。
【図２】　機械のプロセス空気システムの回路図である。
【図３】　配量手段とふるい手段の作業の監視と修正のための制御技術上の詳細を示した
図である。
【図４】　分配機の変形した他の実施例の横断面図である。
【符号の説明】
　２６　分離縁部
　２７　堰止めピット
　２８，５１　スターフイーダホイールスルース
　２９　ピット出口
　３１，５２　叩出しロール
　３２　取出しロール
　３３　案内面
　３４　流動面
　３６　転動空域
　３７　循環空気系
　３８　循環空気送風機
　３９　ふるい覆い部
　４１　連続体形成ユニット
　４２　連続体－送風機
　４３　再分別機構
　４４　下方のスルースゲート
　４６　ふるい
　４７　空気ボックス
　４８　スルースゲートシステム
　４９　コンベヤスクリュー
　５３，５４　圧力センサ
　５６　差圧測定器
　５７　制御ユニット
　５８　モータ
　５９，６２　センサユニット
　６３　衝突板
　６４　たばこ／空気分離機１６の湾曲された外側面
　６６　管体
　６７　軸方向サイクロン
　６８，６９，７１　吹込み空気供給部
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