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(57) Abstract

The invention concerns a feeder (3) associated with a machine man-
ufacturing products in the tobacco industry (1) comprising in particular a
tangential gate (2) sequentially supplying an input stock (30) of said feeder.
The distribution into portions of tobacco comprising a high proportion of
short tobacco strands (60) and portions comprising a high proportion of long
tobacco strands (61) from the tobacco flux taken from said input stock is sub-
stantially longitudinal when the flux reaches a transfer conveyor (32) of said
feeder. By causing said tobacco flux to change direction and by reducing the
speed of its displacement, said longitudinal distribution is transformed into a
transverse distribution. A spike feed roller (37) placed across the latter flux
homogenises said distribution, regulating said distribution into short strands
and long strands in the tobacco flux arriving through the slide (42) to be made
into rolls.

(57) Abrégé

Le distributeur (3) est associ€ a une machine de production de produits
de I’industrie du tabac (1) comportant notamment une écluse tangentielle (2)
alimentant séquentiellement un stock d’entrée (30) dudit distributeur. La
répartition entre portions du flux de tabac comprenant une forte proportion
de brins de tabac courts (60) et portions comprenant une forte proportion de
brins de tabac longs (61) du flux de tabac prélevé dans ledit stock d’entrée est
essentiellement longitudinale lorsque ledit flux arrive sur un tapis de transfert
(32) dudit distributeur. En imposant un changement de direction au flux
de tabac ainsi qu’une diminution de vitesse de déplacement de ce flux on
transforme cette répartition longitudinale en une répartition transversale. Un
rouleau a picots (37) placé en travers de ce demier flux homogénéise ladite
répartition, permettant que ladite répartition entre brins courts et brins longs
dans le flux de tabac arrivant par la cheminée (42) pour la confection du boudin de tabac soit réguligre.
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‘PROCEDE D'ACHEMINEMENT D'UN FLUX DE TABAC,
DISTRIBUTEUR ET MACHINE DE FABRICATION DE CIGARETTES
EQUIPEE D'UN TEL DISTRIBUTEUR.

La présente invention concerne I'acheminement du tabac dans une
machine de fabrication de produits de I'industrie du tabac, notamment-un
procédé d'acheminement d'un flux de tabac, un distributeur apté a travailler
selon ce procédé et une machine de fabrication de cigarettes équipée d'un tel
distributeur.

De maniére générale, un distributeur alimente en tabac la portion de
machine dans laquelle le tabac est formé en un boudin, par aspiration le long
d'une courroie poreuse, afin de former ultérieurement une cigarette.

De préférence, un tel distributeur doit alimenter cette portion de
machine de maniére absolument réguliére, c'est-a-dire que le tabac dans le
flux de tabac alimentant la machine de fabrication doit avoir une densité
réguliere, respectivement une répartition de ses composants, notamment une
répartition des brins longs et des brins courts, réguliere, de méme qu'un débit
régulier, afin que dans le boudin de tabac formé généralement sous une
courroie poreuse, la densité longitudinale de tabac ainsi que |a répartition de
ses composants soit la plus réguliere que possible. Vu que le tabac en vrac
alimentant ie distributeur est constitué d'un mélange de différents composants:
brins courts et longs de tabac naturel et/ou de tabac reconstitué et/ou de tabac
homogénéisé et/ou de tabac expansé, poussiéres de tabac, cotes, nervures et

‘tiges de grosse ou faible section, ainsi qu'éventuels déchets quelconques, une

autre fonction d'un tel distributeur est d'éliminer certains de ces composants,
notamment les cotes, les nervures et les tiges de forte section ainsi que les
déchets, sachant que les poussiéres de tabac sont éliminées par ['éventuelle
écluse d'entrée du distrituteur ainsi qu'a travers la courroie poreuse sur
laquelle se forme le boudin de tabac.

Les nombreux distributeurs proposés jusqu'a maintenant ne
permettent pas une alimentation en tabac absolument réguliére comme désirée
pour la formation du boudin. Un autre inconvénient des distributeurs connus
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~ réside dans leur complexité, notamment dans la complexité du chemin et/ou du

traitement imposé aux brins de tabac, ce qui améne a la création de bouchons
ou de colmatages ainsi qu'a une dégradation de qualité des brins de tabac,
respectivement & une diminution de leur longueur moyenne ainsi' qu'a une
perte d'humidité des brins de tabac lorsque des moyens de separatxon utilisant
un ou des jets d'air sont prévus. D'autre part, il a été constaté a l'usage que les
dispositifs connus ne permettent pas une élimination efficace des composants
que I'on désire éliminer, respectivement éliminent simultanément a ceux-ci une
grande quantité de brins de tabac qui pourraient fort bien entrer dans la
fabrication des produits de l'industrie du tabac. A moins de disposer de moyens
complémentaires compiexes et colteux permettant de récupérer ces brins de
tabac éliminés en trop, ceux-ci constituent une perte directe de production.,

Un premier but de l'invention est donc de proposer un procédé
d'acheminement d'un flux de tabac permettant de s'affranchir des
inconvénients mentionnés, c'est-a-dire apte a fournir un flux régulier de tabac
ayant une répartition réguliére de ses composants pour la confection du
boudin.

Un autre but de I'invention est de proposer un procédé utilisant des
moyens de démélage mécaniques doux du flux de tabac aptes a éviter les
bouchons et les colmatages et ne provoquant pas une dégradation de qualité
des brins de tabac, respectivement ne provoquant pas de perte d'humidité du
.abac.

Encore un autre but de l'invention est de proposer un procédé apte a
gliminer les composants & éliminer de maniére efficace.

Encore un autre but de 'invention est de proposer un distributeur
apte a fonctionner selon ce procéde.

Enfin, encore un autre but de l'invention est de proposer une
machine de fabrication de produits de I'industrie du tabac, notamment de
cigarettes, dans laquelle un tel distributeur est incorpore.
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Le premier but indiqué est obtenu par un procédé répondant a la
revendication 1, alors que les autres buts ainsi que des variantes sont obtenus
par des procédés décrits dans les revendications dépendantes de la
revendication 1. '

Un distributeur selon l'invention posséde les caractéristiques
mentionnées dans la revendication 7; d'autres variantes ou formes d'exécution
sont décrites dans les revendications dépendantes de cette revendication.

Une machine de fabrication de cigarettes selon l'invention comprend
les caractéristiques de la revendication 23.

La description qui suit d'une forme d'exécution préférentielle d'un
distributeur selon l'invention est & considérer en regard du dessin annexé
comportant les figures ou:

la figure 1 représente une machine de fabrication de produits de
lindustrie du tabac vue en coupe selon une élévation de la machine,

la figure 2 montre a échelle fortement agrandie la répartition du flux
de tabac sur une bande a peignes faisant partie du distributeur selon
l'invention,

la figure 3 montre & une autre échelle agrandie le passage du flux
de tabac depuis la bande & peignes sur un tapis de transfert faisant partie du
distributeur selon l'invention, et :

la figure 4 montre & la méme échelle que celle de la figure
précédente, le passage du flux de tabac depuis le tapis de transfert vers une
canalisation de transfert.

La machine de fabrication de produits de I'industrie du tabac 1
représentée & la figure 1 comprend notamment une partie d'amenée de tabac
2, une partie de distribution ou distributeur 3, une partie de confection du
boudin de tabac 4 et une partie d'entrainement et de commande 3.



10

13

20

25

W? 99/23899 PCT/CH98/00481

La partie d'amenée de tabac 2 est essentiellement destinée a
transporter le tabac 6 depuis un stock général (non représente) jusque vers un
stock d'entrée 30 du distributeur 3. Cette partie d'amenée de tabac 2 peut étre
constituée de n'importe quel type de dispositif connu, soit un dispositif
d'amenée par bande continue, par lots ou autre. De préférence toutefois, la
partie d'amenée de tabac 2 est constituée d'une écluse-trangentierllwe telle que
décrite par exemple dans ['un ou l'autre des brevets EP-B-0.501.910 ou
EP-B-0.655.402. De maniére générale, une telle écluse tangentielle 2 est
constituée d'une partie d'aspiration 20 aspirant pnéumatiquement un flux de
tabac par la canalisation 21 et séparant l'air ayant servi au transport du flux de
tabac, I'air chargé d'une partie des poussiéres de tabac étant expulsé par la
canalisation 22, alors que les autres composants mentionnés précédemment
du flux de tabac, passant par I'écluse 23 sont séquentiellement déchargés
dans le stock d'entrée 30. Deux détecteurs, de préférence des cellules
opiiques 24 et 25 commandent la marche de I'écluse tangentielle 2 afin que le
stock d'entrée 30 soit correctement alimenté, sans qu'il y ait bourrage en cet
endroit.

Le distributeur 3 comprend une bande continue a peignes 31,
s'étendant sur l'essentiel de la largeur de la machine, chargée de prélever le
tabac du stock intermédiaire 30 pour I'amener sur un tapis roulant continu de
transfert 32. Un premier moyen d'égalisation, par exemple une premiére bande
continue d'égalisation 33, disposée proche du sommet de la bande a peignes
31 est chargé de réaliser une premiére égalisation du flux de tabac emporté
par la bande 31, respectivement d'éliminer une éventuelle surépaisseur du flux
de tabac en cet endroit. Un déflecteur 34 conduit ensuite le flux de tabac selon
une premiére direction déterminée sur le tapis de transfert 32. Une cellule de
détection 35 controle la quantité de tabac arrivant sur le tapis de transfert 32et
commande la vitesse de la bande 31, respectivement du tapis de transfert 32,
afin de conserver un flux de tabac minimum déterminé sur le tapis de transfert
32. Un deuxiéme moyen d'égalisation, par exemple une deuxieme bande
continue d'égalisation 36, chargée de compacter légerement et d'égaliser le
flux de tabac est placée a proximité de la fin du trajet du flux de tabac sur le
tapis de transfert 32. Un moyen de démélage, de préférence un rouleau a picot
37, est disposé légérement en aval du tapis de transfert 32 afin de déméler,
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mélanger et donner de I'expansion au flux de tabac avant que celui-ci ne
descende essentiellement par gravitation dans une canalisation de transfert

- 38.

Aprés avoir été introduit dans le stock intermédiaire 30, le tabac 6 a
tendance & se séparer de telle maniére que la portion inférieure du stock 30
est accupée principalement par des brins courts de tabac 60 alors que la
portion supérieure du stock 30 comprend principalement des brins longs de
tabac 61. Les cotes, nervures , tiges et débris 62 amenés avec le flux de tabac
se retrouvent en majorité dans la portion supérieure comprenant les brins longs
de tabac 61.

En se reportant aux figures 2, 3 et 4, on peut voir le détail de
fonctionnement des éléments du distributeur 3 qui ont été décrits plus haut. La
bande & peignes 31 préléve le tabac du stock 30 depuis le fond de celui-ci en
remplissant les espaces située entre deux peignes consécutifs. Vu la
répartition entre brins courts 60 et brins longs 61 dans le stock 30 qui vient
d'dtre mentionnée et de par la disposition en coin de chaque peigne
relativement & la bande 31, comme on le voit & la figure 2, la portion de cet
espace située entre les deux branches du coin se remplit dans la portion
inférieure du stock 30, soit essentiellement de brins courts 60, avec une
densité de brins de tabac relativement élevée, alors que la portion de cet
espace disposée immédiatement derriére le peigne précédent se remplit dans
la portion supérieure du stock 30, soit essentiellement de brins longs 61.
D'autre part, vu la longueur des brins de tabac et leur adhésion entre eux, une
certaine quantité de brins longs de tabac dépasse des bordures supérieures
des peignes et remplit, avec une relativement faible densité, la portion
d'espace disposée immédiatement derriére le peigne précédent.

La figure 3 montre en particulier le premier moyen d'égalisation,
constitué selon une premiére forme d'exécution d'une bandé continue 33,
comprenant des lames souples fixées perpendiculairement et transversalement
sur la surface externe de ladite bande et circulant dans le sens indiqué par la
flache, chargée de récolter les brins de tabac en excés sur les bordures des
peignes et de les déposer dans les portions supérieures moins remplies des
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espaces entre peignes ou des les renvoyer dans le stock 30. Les lames
souples de la bande 33 ont donc une hauteur telle que leurs extrémités
rencontrent les extrémités des peignes de la bande & peignes 31, se plient lors
de cette rencontre et poussent les brins de tabac en excés vers le peigne
suivant. De préférence la bande a lames 33 est disposée légérement en biseau
relativement a la bande & peignes 31, la pointe du biseau étant dirigée vers le
sommet de la bande a peignes 31, de maniére a ce que chaque peigne de la
bande 31 rencontre au moins une lame souple de la bande 33 sur leur portion
de trajet commun. ‘

Différentes variantes d'exécution du premier moyen d'égalisation
peuvent étre envisagées. Par exemple, les lames souples peuvent étre
disposées transversalement selon un certain angle sur la bande continue 33,
ou alors étre remplacées par des picots souples ou plus généralement par tout
élément apte a brosser ou racler les bordures supérieures des peignes de la
bande a peignes 31. La figure montre en traits discontinus une forme
d'exécution ol la bande continue 33 est remplacée par un rouleau 33A
comportant des lames souples comme précédemment ou comme selon {'une ou
l'autre des variantes décrites.

Aprés avoir passé par le sommet de la bande a peignes 31, le tabac
s'écoule le long du déflecteur 34, de préférence par gravitation, pour venir se
déposer sur la bande de transfert 32. Le déflecteur 34 est constitué ici d'une
plaque de tole, servant & guider le flux de tabac afin de le déposer sur le tapis
de transfert 32 selon une premiére direction. Sur la figure 3, on remarque que
dans le flux de tabac, dés le moment ol celui-ci quitte la bande a peignes 31
ainsi que le long du déflecteur 34, la stratification décrite précédemment pour
la bande a peignes 31 entre portions du flux de tabac comprenant une forte
proportion de brins court 60, respectivement portions a haute densité de brins
de tabac et portions a forte proportion de brins longs 61, respectivement
portions & plus faible densité de tabac, est conservée, c'est-a-dire que ces
portions se succeédent longitudinalement dans le sens d'écoulement du flux de
tabac, la stratification entre ces différentes portions se faisant essgentiellement
perpendiculairement au flux de tabac. Dans les distributeurs connus, ce type
de répartition est conservé jusqu'a la confection de la cigarette, amenant a des
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cigarettes dans lesquelles la répartition entre brins courts 60 et brins longs 61
n‘est pas exactement controlée.

Comme on le voit aussi sur la figure 3, le tapis de transfert 32
emmeéne ensuite le flux de tabac selon une deuxiéme direction essentiellement
perpendiculaire, respectivement essentiellement non paraliéle, a ladite
premiére direction selon laquelle le flux de tabac est amené sur le tapis de
transfert. L'angle entre la premiére et la deuxiéme direction est compris entre
90° et 120°, de préférence proche de et légérement supérieure a 90°. D'autre
part, la vitesse d'avance du tapis de transfert 32, soit la vitesse a laquelle le
flux de tabac est emmené par ledit tapis, est suffisamment faible pour que le
flux de tabac se dépose en une couche relativement épaisse sur le tapis de
transfert 32. Dans I'exemple représenté, cette vitesse d'avance est choisie de
maniére & ce que quatre des portions successives du flux de tabac
mentionnées précédemment se superposent lors de l'arrivée du flux de tabac
sur le tapis de transfert 32. La figure 3 montre que de cette maniére, la
superposition des portions a fort taux de brins courts 60, respectivement fort
taux de brins longs 61 se reproduit le long du tapis de transfert 32, la
stratification entre portions qui était auparavant essentiellement transversale a
la direction de déplacement du flux de tabac devenant essentiellement
paralléle & la direction de déplacement du flux de tabac sur le tapis de transfert
32. Sur la figure 3, I'épaisseur de chaque portion, respectivement de la couche
compléte de tabac sur le tapis roulant est fortement agrandie relativement aux
autres dimensions du systéme, afin de mieux comprendre cet effet désiré.

Selon la forme d'exécution préférentielle représentée, la vitesse de
déplacement du flux de tabac par le tapis de transfert 32 est choisie afin que
quatre portions successives du flux de tabac arrivant sur ledit tapis de transfert
se superposent en couches pour former 'épaisseur du flux de tabac sur ledit
tapis. La vitesse du tapis de transfert 32 peut aussi étre choisie pour obtenir un
nombre de couches différent de quatre. L'important, afin d'obtenir l'effet de
mélange entre portions désiré obtenu par les moyens de mélange décrits plus
bas, est que ce nombre soit supérieur a 1. Plus ce nombre est éleve, meilleur
sera le mélange entre portions & brins courts 60 et portions & brins longs 61.
La forme d'exécution & quatre couches représente un optimum entre la qualité
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du mélange obtenu et les possibilités techniques du distributeur. Un nombre de
couche impair pourrait aussi étre avantageux, par exemple 3 ou 5, la
stratification entre couches étant alors déja détruite sur le tapis de transfert,
chaque couche présentant une succession alternée de portions a brins courts
860 et de portions a brins longs 61, la succession desdites portions étant
alternée entre deux couches superposées. N o

Le tapis de transfert 32 déplace le flux de tabac selon le sens
indiqué par la fiéche. Lorsqu'il quitte le tapis de transfert 32, comme on le voit &
la figure 4, le flux de tabac est démélé, mélangé et expansé par le rouleau &
picots 37. Pour ceci, il est préférable que le flux de tabac ait une certaine
consistance. Cette consistance est obtenue par le deuxiéme moyen
d'égalisation constitué de la bande d'égalisation continue 36 dont le brin
directement en contact avec le flux de tabac circuie selon le méme sens que ce
dernier. La bande constituant le tapis de transfert 32 et celle constituant la
bande d'égalisation 36 sont constituées de préférence en un méme matériau
souple, présentant une surface supérieure lisse ayant une certaine adhérence,
notamment pour le tabac. Le degré d'adhérence de la surface supérieure de la
bande d'égalisation 36 ainsi que de la bande de transfert 32 peut étre choisi
selon la composition ou le mélange de tabac. La bande d'égalisation 3B etle
tapis de transfert forment un léger biseau, la pointe de celui-ci étant dirigée '
vers le rouleau a picots 37, la section de passage du flux de tabac étant donc
progressivement resserrée en fin de course sur le tapis de transfert 32,
passant par un espace restreint correspondant & une section de passage
minimum déterminée entre les deux portions les plus proches de la bande
d'égalisation 36 et du tapis de transfert 32. De préférence, cette section de
passage minimum peut étre ajustée, selon la composition ou le mélange de
tabac, en faisant varier l'entraxe entre les deux rouleaux 32A et 36A.

On voit d'autre part sur la figure 4 que ['épaisseur de la couche de
tabac sur le tapis de transfert 32 n'est pas absolument réguliére. Ces
irrégularités proviennent de la maniére discontinue dont le tapis de transfert 32
est alimenté en tabac par la bande a peignes 31. Si ces irrégularités
d'épaisseur étaient conservées, elles pourraient se traduire en variations
aléatoires non désirées de la densité du tabac dans les cigarettes terminées.
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Afin d'éliminer ces irrégularités d'épaisseur de la couche de tabac sur le tapis
de transfert 32, la bande d'égalisation 36 est entrainee & une vitesse
légérement différente de celle de la bande de transfert 32, respectivement du
flux de tabac sur cette derniére. La différence de vitesse entre le tapis de
transfert 32 et la bande d'égalisation 36 peut étre positive ou négative, c'est-a-
dire que Ia vitesse d'avance de la bande d'égalisation peut étre supérieure ou
inférieure a celle de la bande de transfert 32, cette différence de vitesse
pouvant aller entre +10% et -10% selon la composition ou le mélange de tabac.
Vu cette différence de vitesse et vu I'adhérence mentionnée du tabac sur la
bande 386, les surépaisseurs de la couche de tabac en contact avec la bande
d'égalisation 36 sont ralenties ou accélérées et viennent combler les régions
de moindre épaisseur.

Lorsqu'il quitte le tapis de transfert 32 et la bande d'égalisation 36,
le flux de tabac présente une stratification entre portions ou couches du flux de
tabac a forte proportion de brins longs et portions ou couches a forte proportion
de brins courts essentiellement longitudinale, respectivement paraliéle au flux
de tabac grace a la différence entre la premiére direction selon laquelle le flux
de tabac est amené sur le tapis de transfert 32 et la deuxiéme direction selon
laquelle le flux de tabac est emmené par ledit tapis de transfert 32; I'épaisseur
du flux de tabac présente plusieurs portions ou couches a forte proportion de
brins longs intercalées avec plusieurs portions ou couches a forte proportion
de brins courts grace & la différence de vitesse entre la vitesse de déplacement
du fiux de tabac sur le tapis de transfert 32 et la vitesse selon laquelle ce flux
de tabac est amené sur ledit tapis de transfert. D'autre part le flux de tabac est
relativement compact gréce au resserrement entre la bande d'égalisation 36 et
le tapis de transfert 32 et d'épaisseur, respectivement de densité moyenne,
constante grace 4 la différence de vitesse entre la bande d'égalisation 36 et le
tapis de transfert 32.

Lorsqu'il est en cet état, le flux de tabac passe par un moyen de
démélage, de mélange et d'expansion, de preférence un rouleau & picots 37,
disposé en travers et dans le plan du flux de tabac et en rotation autour d'un
axe perpendiculaire & la direction de déplacement du flux de tabac. Par son
mouvement de rotation & haute vitesse, de préférence de ['ordre de 1000
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t/min., selon le sens indiqué par la fléche sur |a figure 4, le rouleau a picots 37
déméle les brins de tabac et effectue une premiére séparation des cotes,
nervures, tiges et débris ayant circulé jusqu'a maintenant dans le flux de tabac;
par le mouvement des picots s'effectuant transversalement au flux et
transversalement a la stratification mentionnée entre portions ou couches du
flux de tabac & forte proportion de brins longs 61 et pdﬁions 3 forte proportion
de brins courts 60, on obtient un mélange des portions mentionnées,
respectivement une destruction des stratifications mentionnées, conduisant a
une répartition réguliére des différents composants du flux de tabac,
respectivement une répartition réguliére des brins longs et des brins courts
dans le flux de tabac, et par l'introduction du flux de tabac dans la portion
supérieure d'une canalisation de transfert 38 presentant une section de
passage du flux de tabac nettement plus elevée que celle mentionnée
précédemment rencontrée par le méme flux de tabac entre la bande
d'égalisation 36 et le tapis de transfert 32, on obtient une forte expansion de
section du flux de tabac, respectivement une forte diminution de la densité de
tabac dans ledit flux. Le flux de tabac ainsi régulé suit ensuite, de préférence
par gravitation, la canalisation de transfert 38.

La partie confection du boudin de tabac, visible sur la figure 1 est
connue de la technique, comprenant généralement une chambre d'aspiration
40 aspirant le tabac & travers une courroie poreuse 41 le long d'une cheminée
d'aspiration 42 qui, dans la forme d'exécution décrite du distributeur, débouche
dans une chambre de séparation 38A disposée dans la portion centrale de la
canalisation de transfert 38, de maniére a ce que le tabac vienne se placer
sous forme d'un boudin sous la courroie poreuse 41. Cette partie confection du
boudin est généralement complétée de moyens de compression de portions du
boudin, d'écrétage ainsi que de pose du ruban de papier autour du boudin, ces
divers moyens n'étant pas représentés ici.

A proximité de la portion inférieure de la canalisation de transfert 38,
on a une ouverture d'aspiration 38B par laquelle passe ['air aspire par la
chambre d'aspiration 40 qui se mélange au flux de tabac, contenant encore des
chtes, nervures, tiges et débris de tous formats, en provenance de la portion
supérieure de la canalisation de transfert. Les brins de tabac ainsi que des
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cotes, nervures et tiges de faible section, relativement légers, sont aspirés par
I'air en circulation, ils se séparent du flux dans la chambre de séparation 38A
de |a canalisation de transfert 38 puis progressent par aspiration le long de la
cheminée d'aspiration 42. Au contraire, les cotes, nervures et tiges de plus
forte section, ainsi que les débris contenus dans le flux de tabac en
provenance de la portion supérieure de la canalisation 38, qui sont nettement
plus lourds que les brins de tabac, ne sont pas aspirés dans la cheminée 42
mais continuent & tomber sous l'effet de la gravitation pour étre récupérés dans
un bac ou sur un tapis d'élimination 39.

Un clapet mobile 43 est aussi prévu a proximité de la portion
inférieure de la canalisation de transfert 38, afin que, lors d'un arrét de la
machine de production, notamment un arrét de la courroie poreuse 41
provoguant un arrét de 'aspiration ou un bourrage de la cheminée d'aspiration
42, le flux de tabac encore en déplacement dans la portion supérieure de la
canalisation de transfert soit dirigé vers des moyens de récupération 44 qui
raméneront le tabac dans le stock d'entrée 30. '

La machine 1 est équipée de moyens motorisés, représentés
schématiquement en 5, permettant d'entrainer les divers composants mobiles
de la machine. Des moyens de commande, schématisés en 50, connus de la
technique, fournissent les différentes commandes nécessaires pour le réglage
des vitesses d'entrainement des divers composants, pour 1a commande du
clapet mobile 43 et de I'écluse tangentielle 2. De maniére générale, les moyens
de commande agissent sur ces différents composants de maniére a conserver
un flux de tabac constant en chaque endroit du distributeur. ls réagissent a
divers capteurs comme les capteurs 24, 25 et 35 mentionnés.

Un premier avantage d'un tel distributeur est donc une alimentation
de la cheminée 42, respectivement du boudin de tabac sous la courroie
poreuse 41 par un flux de tabac de densité constante et possédant une
répartition réguliere de ses composants, notamment des brins de tabac courts
et longs, les irrégularités ayant été éliminées de la maniére indiquée plus haut
lors du passage du flux de tabac dans le distributeur.
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Un autre avantage est que les brins de tabac ne sont jamais
brutalisés, respectivement jamais endommagés. En effet, les brins de tabac ne
sont jamais projetés a haute vitesse contre une paroi afin de les séparer des
cotes, nervures, tiges et débris comme dans d'autres distributeurs connus; la
séparation entre brins de tabac et cotes, nervures, tiges et débris se fait de
maniére douce, par aspiration des brins de tabac alors que les cotes, nervures
et débris de plus forte section, respectivement de masse plus importante, sont
séparés du flux par gravitation. Le distributeur seion l'invention décrit n'utilise
pas de jet d'air a cet effet, permettant ainsi que I'humidité des brins de tabac ne
soit pas affectée.

Encore un autre avantage d'un tel mode de séparation est une
meilleure séparation des brins de tabac d'un coté et des cotes, nervures, tiges
et débris de forte section de I'autre coté, c'est-a-dire que I'on retrouve moins de
cétes, nervures, tiges et débris dans le boudin de tabac et moins de brins de
tabac dans le bac de récupération des cotes, nervures, tiges et débris de forte
section que dans les distributeurs de l'art antérieur.

Encore un autre avantage d'un tel distributeur est qu'il permet une
augmentation de la vitesse de production de la machine de fabrication de
produits de l'industrie du tabac. Si on admet qu'au moment de la mise sous
papier, le boudin de tabac a une épaisseur ayant une valeur fixée & 100 selon
une échelle arbitraire déterminée, on sait que, afin de tenir compte de la
compression des portions du boudin devant former les extrémités de la
cigarette, le boudin est écrété a une valeur d'environ 112 selon la méme
échelle: aucun creux dans les ondulations de la surface inférieure du boudin ne
peut donc avoir une valeur inférieure a 112. Dans les machines de fabrication
de produits de l'industrie du tabac équipées de distributeurs selon l'art
antérieur fournissant un flux de tabac dans la cheminée. de densité non
régulée, on sait que pour garantir cette valeur minimum d'épaisseur du boudin
a 112, on doit fournir un flux de tabac tel que les valeurs maximum des pointes
sur le boudin avant écrétage vont jusqu'a 140. On a donc une forte quantité de
tabac, comprise entre 112 et 140 selon I'échelle mentionnée, qui est a écréter.
et a recycler. Par contre pour une machine de fabrication de produits de
lindustrie du tabac équipée d'un distributeur selon l'invention, des essais ont
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montré que pour une valeur maximum des pointes sur le boudin avant écrétage
de 120, on peut garantir une épaisseur minimum du boudin de 112. La quantité
de tabac 2 écréter et recycler est donc nettement diminuée. Le flux de tabac
fourni étant ainsi mieux utilisé, on augmente fortement la productivité de la
machine.

Vu son faible encombrement et le peu de moyens a mettre en ceuvre
pour son exécution, un tel distributeur peut facilement étre incorporé a une
machine de fabrication de produits de l'industrie du tabac, notamment aune
machine de fabrication de cigarettes. Un tel distributeur peut ainsi facilement
atre installé a la place d'un distributeur d'un ancien type dans une machine de
fabrication existante, et vu la meilleure utilisation mentionnée du flux de tabac,
on peut ainsi augmenter la vitesse de production de la machine pour un flux de
tabac déterminé.
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REVENDICATIONS

1- Procédé d'acheminement d'un flux de tabac (6) & partir d'un stock
intermédiaire (30) d'un distributeur (3) vers une cheminee d'aspiration (42)
d'une machine de fabrication de produits de l'industrie du tabac (4), caractérisé -
en ce que ledit procédé comporte une étape dans laquelle le flux de tabac,
constitué d'une succession longitudinale de portions dudit fiux de tabac
comprenant une forte proportion de brins de tabac courts (60) intercalées avec
des portions dudit flux de tabac comprenant une forte proportion de brins de
tabac longs (61), ledit flux de tabac circulant selon une premiére direction et
une premiére vitesse, est dépose sur un moyen de transfert (32) du fiux de
tabac, transportant ledit flux de tabac selon une deuxiéme direction et selon
une deuxiéme vitesse, le flux de tabac sur ledit moyen de transfert ayant une
épaisseur constituée d'une succession de couches dudit flux de tabac
comprenant une forte proportion de brins de tabac courts (60) intercalées avec
des couches dudit flux de tabac comprenant une forte proportion de brins de
tabac longs (61).

- Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la
deuxiéme direction du flux de tabac est essentiellement perpendiculaire,
respectivement essentiellement non parallele, a la premiére direction dudit flux
de tabac, la deuxiéme vitesse du flux de tabac étant inférieure a la premiére
vitesse dudit flux de tabac.

3. Procédé selon I'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce qu'il comporte en outre une étape ot le flux de tabac transporté sur le
moyen de transfert (32) est comprimé de maniére a s'écouler selon une
premiére section de passage.

4- Procédé selon l'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce qu'il comporte en outre une étape ol le flux de tabac, aprés avoir éteé
transporté selon ladite deuxiéme direction par ledit moyen de transfert (32), est
démélé, les couches consistant en une forte proportion de brins courts et celles
consistant en une forte proportion de brins longs sont mélangées et le flux de -
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tabac est expansé pour s'écouler dans une canalisation (38) dont la section de
passage du flux de tabac est supérieure & ladite premiére section de passage.

5- Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce que le
démélage, le mélange et I'expansion du flux de tabac sont obtenus par une
rouleau & picots (37) disposé en travers du flux de tabac et tournant a vitesse
élevée autour d'un axe disposé perpendiculairement au sens d'écoulement du
flux de tabac et dans un plan paralléle audit flux.

6- Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce que, le flux de
tabac qui s'écoule dans ladite canalisation (38) consistant en un mélange de
brins de tabac, courts (60) et longs (61), de cotes, nervures et tiges de tabac
de différentes sections ainsi que de débris (62), les brins de tabac (60,61) ainsi
que des cdtes, nervures et tiges de faible section sont aspirés dans une
cheminée d'aspiration (42) d'une machine de fabrication de produits de
l'industrie du tabac (4) débouchant dans une chambre de séparation (38A)
disposée sur une portion de ladite canalisation, alors que les cotes, nervures et
tiges de tabac de forte section ainsi que les débris (62) s'écoulent par gravité
vers une portion inférieure de ladite canalisation.

7- Distributeur (3) associé & une machine de fabrication de produits
de l'industrie du tabac (1) pour la réalisation du procédé selon ia revendication
1, ledit distributeur comprenant un tapis roulant continu de transfert (32)
recevant sur une de ses extrémités un flux de tabac présentant une succession
longitudinale de portions dudit flux de tabac comprenant une forte proportion
de brins de tabac courts (60) intercalées avec des portions dudit flux de tabac
comprenant une forte proportion de brins de tabac longs (61), ledit flux de
tabac s'écoulant selon une premiére direction et selon une premiére vitesse,

caractérisé en ce que

le tapis de transfert (32) est disposé de telle maniére que la portion
dudit tapis transportant le flux de tabac est orientée selon une deuxiéme
direction et est muni de moyens d'entrainement aptes a entrainer la portion
dudit tapis transportant le fiux de tabac selon une deuxiéme vitesse, de telle
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maniére que le flux de tabac sur ledit moyen de transfert posséde une
épaisseur constituée d'une succession de couches dudit flux de tabac
comprenant une forte proportion de brins de tabac courts (60) intercalées avec
des couches dudit flux de tabac comprenant une forte proportion de brins de
tabac longs (61). |

8- Distributeur selon la revendication 7, caractérisé en ce que l'angle
compris entre ladite premiére direction et ladite deuxiéme direction est compris
entre 90° et 120°, et en ce que ladite deuxiéme vitesse est inférieure a ladite
premiére vitesse.

g- Distributeur selon 'une des revendications 7 ou 8, caractérise en
ce qu'il est associé a une écluse tangentielle (2) transportant séquentiellement
un flux de tabac pour alimenter un stock d'entrée de tabac (30), ledit
distributeur comprenant en outre une bande & peignes (31) prélevant le tabac
dudit stock d'entrée pour le conduire vers le tapis de transfert (32), vers lequel
il sécoule selon lesdites premiére direction et premiére vitesse du flux de
tabac.

10- Distributeur selon la revendication 9, caractérisé en ce qu'il
comprend en outre un premier moyen de régulation du flux de tabac (33;33A)
disposé en regard de la bande a peignes (31).

11- Distributeur selon la revendication 10, caractérisé en ce que le
premier moyen de régulation du flux de tabac est constitué d'une bande
continue comportant des lames souples en saillie (33) disposée
essentiellement & proximité de I'extrémité aval de la bande a peignes (31), le
brin de ladite bande continue (33) le plus proche du brin de la bande a peignes
(31) transportant le tabac étant disposé en biseau relativement a ce dernier, la
pointe du biseau étant tournée vers ['aval de la bande & peignes, les extrémités
des bordures des lames souples de ladite bande continue venant rencontrer au
moins en un endroit les extrémités des peignes de la bande a peignes, ladite
bande continue étant entrainée en mouvement de telle maniére que le brin
proche du brin de la bande a peignes se déplace selon une direction
essentiellement opposée a la direction de déplacement de ce dernier.
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12- Distributeur selon la revendication 10, caractérisé en ce que le
premier moyen de régulation du flux de tabac est constitué d'un rouleau
comportant des lames souples en saillie (33A) disposé a proximité de
l'extrémité aval de la bande & peignes (31), les extrémités des bordures des
lames souples dudit rouleau a lames souples (33A) venant rencontrer au moins
en un endroit les extrémités des peignes de la bande a peignes, ledit rouleau a
lames souples étant entrainé en rotation de telle maniére que sa portion de
surface périphérique proche du brin de la bande & peignes se déplace selon
une direction essentiellement opposée a la direction de déplacement de ce
dernier.

13- Distributeur selon I'une des revendications 7 a 12, caractérisé en
ce qu'il comprend en outre un déflecteur (34) conduisant le flux de tabac afin
de I'amener selon ladite premiére direction sur la bande de transfert (32).

14- Distributeur selon l'une des revendications? a 12, caractérisé en
ce qu'il comprend en outre un deuxiéme moyen de régulation du flux de tabac
constitué d'une bande continue (36) disposée essentiellement a proximité de
lextrémité aval du tapis de transfert (32), le brin de ladite bande (36) le plus
proche du brin du tapis de transfert (32) transportant le tabac étant disposé en
biseau relativement a ce dernier, la pointe du biseau etant tournée vers i'aval
du tapis de transfert, les portions les plus proches de la bande (36) et du tapis .
de transfert (32) laissant entre elles un espace déterminé de telle maniére que
le flux de tabac soit légérement comprimé en cet endrait, ladite'bande (36)
étant entrainée en mouvement de telle maniére que le brin proche du tapis de
transfert se déplace selon une direction essentiellement identique & la direction
de déplacement de ce dernier, avec une vitesse différente de celle du tapis de
transfert.

15- Distributeur selon la revendication 14, caractérisé en ce que |a
surface de ladite bande continue (36) en contact avec le flux de tabac, ainsi
que la surface de la bande de transfert (32) en contact avec le flux de tabac
sont adhérentes avec le tabac.
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16- Distributeur selon I'une des revendications 14 ou 15, caractérisé
en ce que la différence de vitesse de déplacement entre la bande continue (36)
et la bande de transfert (32) est comprise entre + 10 % et - 10 %.

17- Distributeur selon f'une des revendications 7 a 16, caractérisé
en ce qu'il comprend en outre un moyen de démeélage, de melange et
d'expansion (37) disposé en travers du flux de tabac, en aval du tapis de
transfert (32), constitué d'un rouleau & picots (37) entrainé en rotation rapide
relativement a la vitesse du flux de tabac sur le tapis de transfert, autour d'un’
axe situé dans le plan dudit flux de tabac et perpendiculaire a la direction de
déplacement dudit flux sur le tapis de transfert (32).

18- Distributeur selon la revendication 17, caractérisé en ce qu'il
comprend en outre une canalisation de transfert (38) comportant une section
de passage du flux de tabac plus grande que la section de passage du flux de
tabac sur le tapis de transfert (32), le rouleau & picots (37) étant disposé dans
une portion d'entrée de ladite canalisation de transfert.

19- Distributeur selon la revendication 18, caractérisé en ce que la
canalisation de transfert (38) est disposée de telle maniére que le flux de tabac
s'écoule dans ladite canalisation essentiellement par gravitation.

20- Distributeur selon I'une des revendications 18 ou 18, caractérisé
en ce que la canalisation de transfert (38) comprend une chambre de
séparation (38A), comportant un orifice d'une extrémité inférieure d'une
cheminée d'aspiration (42) faisant partie de la machine de fabrication de
produits de I'industrie du tabac (4) 4 laquelle il est associé, ladite machine de
fabrication comportant notamment en outre une chambre d'aspiration (40)
aspirant un flux d'air a travers une courroie poreuse (41) et ladite cheminée
d'aspiration (42), les brins de tabac (60,61) ainsi que des cotes, nervures et
tiges de faible section du flux de tabac en provenance de la portion d'entrée de
|adite canalisation étant aspirés dans ladite cheminée d'aspiration (42 afin de
les rassembler sous ladite courroie poreuse (41) pour former un boudin de
tabac continu, alors que les cdtes, nervures et tiges de forte section ainsi que
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des débris (62) du flux de tabac s'écoulent par gravitation dans une portion
inférieure de ladite canalisation de transfert.

21- Distributeur selon la revendication 20, caractérisé en ce que
ladite portion inférieure de la canalisation de transfert (38) comprend un moyen
d'élimination (39) desdites cotes, nervures et tiges dé forte section ainsi que
des débris (62).

22. Distributeur selon 'une des revendications 20 ou 21, caractérisé
en ce que ladite portion inférieure de la canalisation de transfert (38) comprend
un moyen de récupération du flux de tabac (44) et un clapet mobile (43)
commandé pour diriger le flux de tabac vers ledit moyen de récupération (44)
lors d'un arrét d'aspiration par ladite chambre d'aspiration (40) de la machine
de fabrication de produits de I'industrie du tabac.

23- Machine de fabrication de cigarettes (1), caractérisée en ce
qu'elle est associée a un distributeur selon I'une des revendications 7 a 22.
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