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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Fdérdereinrichtung
zum Zufiihren eines verdichteten Tabakkuchens zu einer
Tabakschneidevorrichtung mit den Merkmalen des
Oberbegriffs von Anspruch 1. Dokument DE 934 039 C
offenbart eine Vorrichtung zum Erzeugen eines gleich-
bleibenden Druckes aufden Tabak od. dgl.im Mundstiick
einer Schneidmaschine fur Tabak oder sonstiges Gut.
[0002] Der Tabak wird der Tabakschneidevorrichtung
durch die Fordereinrichtung in Form eines verdichteten,
bedarfsweise mit TabaksoRe vermischten Tabakku-
chens aus Tabakmaterial mit und ohne Rippen mit einer
unterschiedlichen Faserlange zugefiihrt. Dabei kann das
Tabakmaterial bis zu einem gewissen Grad vorverarbei-
tet sein, so dass die grébsten Rippen und hartesten Be-
standteile der Tabakblatter bereits entfernt oder zerklei-
nert worden sind. Das Tabakmaterial wird nachfolgend
im Sinne der Erfindung als Tabakfasern bezeichnet.
Die Tabakschneidevorrichtung umfasst unter anderem
eine angetriebene Trommel, an der ein oder mehrere
Trennmesser angeordnet sind, welche wahrend der Be-
wegung der Messertrommel periodisch an der Stirnseite
des zugefiihrten Tabakkuchens vorbeigeflihrt werden
und dabei die Tabakfasern in diinnen Streifen von dem
Tabakkuchen abtrennen.

Die Trennmesser der Tabakschneidevorrichtung unter-
liegen dabei einem nicht zu vermeidenden Verschleifl3
und einer nicht zu vermeidenden Verschmutzung wah-
rend des Schnittvorganges durch den zugefiihrten Tab-
akkuchen. Ursachlich fir den Verschleil® und die Ver-
schmutzung der Trennmesser sind dabei im Wesentli-
chen harte Partikel in dem Tabakkuchen und die in dem
Tabakkuchen vorhandene Tabaksole, abrasive Partikel
und das zu schneidende Produkt als solches bzw. der
beim Schneiden des Tabakkuchens erzeugte Tabak-
staub. Dabei hat sich herausgestellt, dass insbesondere
der Verschleil® der Trennmesser abhangig von der Pa-
ckungsdichte der Tabakfasern in dem Tabakkuchen ist.
[0003] Die Fordereinrichtung umfasst einen Schiittbe-
halter in Form einer Schwingrinne, eines Férderbandes
oder einer Kombination aus den beiden, auf welche die
Tabakfasern aufgegeben werden und eine Transportvor-
richtung in Form zweier gegenuberliegender Endlosfor-
dermittel mit zwei Transportbandern oder Transportket-
ten, welche aufeinander zulaufen. Die Tabakfasern wer-
den nach dem Aufgeben auf den Schittbehalter von den
Transportbandern oder Transportketten abtransportiert
und dabei gleichzeitig zwischen den Transportbandern
bzw. Transportketten zu dem Tabakkuchen verdichtet.
Ferner umfasst die Férdereinrichtung ein zwischen dem
Endlosférdermittel und der Tabakschneidevorrichtung
angeordnetes Mundstlick mit einer Durchtrittséffnung,
durch welches der zwischen den Transportbandern ge-
presste Tabakkuchen der Tabakschneidevorrichtung zu-
gefihrt wird. Dabei ist die Durchtrittséffnung in dem
Mundstiick in Transportrichtung konisch verjingend ge-
formt, so dass der Tabakkuchen weiter verdichtet wird
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und vor dem Schneidkreis nicht expandieren kann.
[0004] Grundsatzlich werden die Tabakfasern dabei
erfahrungsgemal in einer Mittenzone des Tabakku-
chens hoher verdichtet als in den Randzonen, was wie-
derum aufgrund der oben dargestellten Erfahrung zur
Folge hat, dass die Trennmesser in der Mittenzone ei-
nem hdéheren Verschleily unterliegen als in den beiden
Randzonen. Der Verschleif3 fihrt dann zu einem para-
belférmigen Verlauf der Schnittkante, welcher wiederum
naherungsweise proportional zum Verlauf der Dichtean-
derung ist. Sofern die Dichteverteilung des Tabakku-
chens anders ausgebildet ist, ware der Verschleil dann
proportional zu dieser Dichteverteilung.

[0005] ZurVermeidung dieses Effektes ist es bekannt,
den Tabakkuchen der Messertrommel durch ein Mund-
stlick mit einer bestimmten Geometrie zuzufiihren, durch
welches eine gleichméaRigere Dichteverteilung des Tab-
akkuchens erzielt werden soll.

[0006] Damit der Verschleil bzw. die Verschmutzung
der Trennmesser die Schnittqualitdt grundsatzlich nicht
nachteilig beeinflusst, missen die Trennmesser regel-
mafig nachgeschliffen und nachgefiihrt werden. Zum
Schleifen der Trennmesser sind entsprechende Einrich-
tungen mit einem Schleifkdrper aus z.B. kubischem Bor-
nitrit (CBN) oder Korund vorgesehen, welcher seiner-
seits wahrend des Schleifvorganges der Trennmesser
zwangslaufig verschlissen und/oder durch die Ver-
schmutzung des Trennmessers verunreinigt wird. Damit
dieser Verschleiy und/oder diese Verunreinigung des
Schleifkérpers wiederum das Schleifen der Trennmesser
nicht nachteilig beeinflusst, muss der Schleifkdrper
selbst in regelmaRigen Abstédnden abgerichtet und/oder
gereinigt werden, wobei das Abrichten und Reinigen
auch in einem einzigen Bearbeitungsvorgang des
Schleifkdrpers erfolgen kann. Zum Abrichten des Schleif-
kérpers wird die Schleifflache des Schleifkdrpers z.B.
mittels eines Diamanten abgezogen oder mittels eines
hochenergetischen Laserstrahls abgefahren bzw. bear-
beitet. Ein solches Abrichten kann bei der Verwendung
von Schleifkdrpern aus kubischem Bornitrit entfallen, so-
fernder VerschleiR dieses Werkstoffes so gering ist, dass
dieser die Schleifqualitat nicht nennenswert verschlech-
tert. Das Reinigen des Schleifkdrpers ist aufgrund der
anhaftenden TabaksoRe und des anhaftenden Tabak-
staubes jedoch unabhangig von dem Grundwerkstoff
des Schleifkdrpers fiir einen qualitativ hochwertigen
Schleifvorgang der Trennmesser zur Erhaltung der
Schnittqualitat zwingend erforderlich.

[0007] Das Schleifen der Trennmesser und das Erzie-
len der gewilinschten hohen gleichbleibenden Schnitt-
qualitat der Tabakfasern stellt damit sehr hohe Anforde-
rungen an die Vorrichtung insgesamt und an die Tabak-
schneidevorrichtung im Besonderen.

[0008] Dadie Trennmesser, wie oben beschrieben, er-
fahrungsgeman aufgrund der inhomogenen Dichtever-
teilung der Tabakfasern in dem Tabakkuchen an der
Schnittkante ungleichférmig, z.B. parabelférmig, ver-
schleilen, werden die Trennmesser beim Schleifen der
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Schnittkante Uberihre Langserstreckung unterschiedlich
scharf geschliffen, d.h. die Trennmesser werden zum
Beispiel zu den Randern hin scharfer als in dem Mitten-
bereich geschliffen. Diese unterschiedliche Scharfe der
Trennmesser fiuhrt dann wiederum dazu, dass die
Schnittqualitétin bestimmten Bereichen schlechterist als
dies gewilnscht ist. Bei einem parabelférmigen Ver-
schleill ware dies der Mittenbereich, wahrend die Trenn-
messer in den Randzonen scharfer sind und die Schnitt-
qualitdt dadurch besser ist. In der Konsequenz bedeutet
dies, dass die Trennmesser um einen gréReren Betrag
geschliffen werden missen als dies zumindest in den
Randabschnitten eigentlich erforderlich ware, um die er-
forderliche Scharfe Gber die gesamte Lange der Schnitt-
kante der Trennmesser zu erzielen, was wiederum zu
kirzeren Standzeiten der Trennmesser bzw. zu kiirzeren
Trennmesserwechselintervallen flhrt.

[0009] Der Verschlei® der Trennmesser fihrt grund-
satzlich zu einem erhéhten Schnittwiderstand durch den
Tabakkuchen und einem dadurch bedingten erhéhten
Motordrehmoment des Antriebes der Messertragertrom-
mel. Dieses erhdhte Motordrehmomentwird dann als Re-
ferenzgrolRe verwendet, in Abhangigkeit derer das
Schleifen und/oder das Nachfiihren der Trennmesser er-
folgt.

[0010] Insgesamt ist es aus diesem Grunde erstre-
benswert, den Tabakkuchen mit einer méglichst homo-
genen Dichteverteilung der Tabakschneidevorrichtung
zuzufihren.

[0011] Ferner werden die Tabakfasern in der Férder-
einrichtung wahrend des Pressens einer Belastung aus-
gesetzt, welche grundsatzlich mdglichst gering und
gleichmaRig tber die Querschnittsflaiche des Tabakku-
chens verteilt sein sollte, damit die Tabakfasern nicht
durch hohe Presskrafte geschadigt, moglichst gleichma-
Rig geschnitten und keine grofReren Tabakfasern oder
Tabakrippen ungeschnitten aus dem Tabakkuchen her-
ausgerissen werden.

[0012] Um das Fixieren und das Pressen der Tabak-
fasern zu optimieren, kénnen in der Durchtritts6ffnung
des Mundstlicks zusatzliche, austauschbare Keile vor-
gesehen werden, welche die Querschnittsflache der
Durchtritts6ffnung reduzieren und somit die Presskréfte
lokal erhdhen. Nachteilig bei dieser Lésung ist es, dass
das Ein- und Ausbauen der Keile einen mechanischen
Umbau der Vorrichtung erfordert. Ferner kann die Quer-
schnittsgeometrie der Durchtritts6ffnung durch die Keile
nur einmalig in Abh&ngigkeit von der individuellen Form-
gebung und Anordnung der Keile verandert werden, so
dass je nach der zu erzielenden Dichteverteilung Keile
mit einer unterschiedlichen Formgebung individuell an-
geordnet werden mussen.

[0013] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine gat-
tungsgemale Fordereinrichtung mit einfachem kon-
struktivem Aufbau bereitzustellen, mittels derer der Ta-
bakkuchen zur Vermeidung der obigen Nachteile mit ei-
ner moglichst gleichmaRigen Presskraft der Tabak-
schneidevorrichtung unter Vermeidung der oben darge-
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stellten Nachteile zugefiihrt werden kann.

[0014] Zur Lésung der Aufgabe wird eine Forderein-
richtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 vorge-
schlagen. Weitere bevorzugte Weiterentwicklungen sind
den Unteranspriichen, den Figuren und der zugehérigen
Beschreibung zu entnehmen.

[0015] GemaR dem Grundgedanken der Erfindung
wird zur Lésung der Aufgabe vorgeschlagen, dass an
dem Mundstiick eine erste Einrichtung mit einer Antriebs-
einrichtung vorgesehen ist, mit der die Geometrie der
Durchtritts6ffnung des Mundstilicks veranderbar ist.
[0016] Der Vorteil der vorgeschlagenen Lésung ist da-
rin zu sehen, dass durch die vorgesehene erste Einrich-
tung mitder Antriebseinrichtung eine aktive Veranderung
der Geometrie der Durchtrittséffnung des Mundstiicks
auch wahrend des Betriebes der Férdereinrichtung ver-
wirklicht werden kann. Dadurch kann die Dichte des Ta-
bakkuchens in der Zufiihrung zu der Tabakschneidevor-
richtung unabhéangig von der Verdichtung des Tabakku-
chens zwischen den Transportbandern bzw. Transport-
ketten des Endlosférdermittels aktiv verandert werden.
Aufgrund der mittels der Antriebseinrichtung betatigba-
ren ersten Einrichtung kann die Querschnittsgeometrie
und damit die Dichteverteilung des Tabakkuchens in der
Zufuhrung zu der Tabakschneidevorrichtung dabei ins-
besondere ohne einen Umbau der Férdereinrichtung
verandert und eingestellt werden. Dies ist insbesondere
dann von Vorteil, wenn die Dichteverteilung in dem Ta-
bakkuchen z.B. im Wege einer Regelung wahrend des
Betriebes der Férdereinrichtung verandert werden soll.
Insbesondere kann die Dichte der Tabakfasern dadurch
individuell und in Abhangigkeit von dem Scharfegrad und
dem Schérfezustand der Trennmesser und/oder in Ab-
hangigkeit von einer detektierten Dichteverteilung der
Tabakfasern in der Zufiihrung in dem Endlosférdermittel,
in der Aufgabe vor dem Endlosférdermittel oder auch in
dem ersten Abschnitt des Mundstiicks nach einer Soll-
dichteverteilung in der Zufiihrung zu der Tabakschnei-
devorrichtung aktiv verandert und bevorzugt automati-
siert geregelt werden. Dabei kann die Veranderung der
Dichteverteilung in verschiedenen Schritten oder sogar
stufenlos erfolgen, so dass verschiedene Dichtevertei-
lungen realisiert werden kénnen, ohne dass dazu, wie
bisher, verschiedene Keile erforderlich sind.

[0017] Weiter wird vorgeschlagen, dass das Mund-
stlick einen ersten, dem Endlosférdermittel zugewand-
ten Abschnitt und einen zweiten, der Tabakschneidevor-
richtung zugewandten Abschnitt aufweist, und die Geo-
metrie der Durchtritts6ffnung des zweiten Abschnitts des
Mundstlicks durch die erste Einrichtung veranderbar ist.
Durch die vorgeschlagene Lésung ist die Geometrie des
Mundstlicks im Bereich des ersten Abschnitts, welcher
zur Ankopplung an das Endlosférdermittel dient, unab-
hangig von der Betatigung der ersten Einrichtung und
damit von einer Veranderung der Dichteverteilung, so
dass die Betatigung der ersten Einrichtung keinen Ein-
fluss auf die Ankopplung des Mundstiicks an das End-
losférdermittel und damit auf den Eintritt des Tabakku-
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chens von dem Endlosférdermittel in das Mundstiick hat.
Der erste Abschnitt bildet damit einen in der Quer-
schnittsgeometrie an das Endlosférdermittel angepass-
ten Einlaufabschnitt, in welchen der Tabakkuchen aus
dem Endlosférdermittel zunachst eingefiihrt wird. Die
Dichteveranderung, also das weitere Pressen oder Ent-
spannen des Tabakkuchens, findet dann erst in dem
zweiten Abschnitt des Mundstiicks statt, durch den der
Tabakkuchen in Transportrichtung nach dem Durchlau-
fen des ersten Abschnittes gefiihrt wird.

[0018] Dabei kénnen der erste und der zweite Ab-
schnitt des Mundstiicks durch eine flexible Verbindung
miteinander verbunden sein, so dass trotz der Verander-
barkeit der Geometrie der Durchtritts6ffnung des Mund-
stlicks in dem zweiten Abschnitt gegeniiber dem ersten
Abschnitt ein in Transportrichtung geschlossenes Mund-
stlick realisiert werden kann. Insbesondere kann da-
durch ein homogener und stufenloser Ubergang des
Mundstiicks von dem ersten Abschnitt in den zweiten
Abschnitt verwirklicht werden, so dass die Belastung der
Tabakfasern in dem Mundstlick wéhrend des Verdich-
tungsvorganges auf ein moglichst geringes Maf} redu-
ziert werden kann, und die Tabakfasern wahrend der
Transportbewegung in einem homogenen kontinuierli-
chen Verdichtungsvorgang zusammengepresst werden.
[0019] Fernerkann auch die Geometrie der Durchtritt-
s6ffnung des ersten Abschnitts des Mundstlicks mittels
einer zweiten Einrichtung veranderbar sein, welche mit
dem Endlosférdermittel gekoppelt ist. Das Endlosférder-
mittel bewirkt wahrend der Transportbewegung eine Art
Vorverdichtung des Tabakkuchens. Diese Vorverdich-
tung kann durch eine Verstellung des Endlosfordermit-
tels verandert werden, welche in diesem Fall durch die
zweite Einrichtung bewirkt wird. GemaR der vorgeschla-
genen Weiterentwicklung kann nun auch die Geometrie
der Durchtrittsé6ffnung des Mundstiicks in dem ersten Ab-
schnitt, also in dem Ubergang von dem Endlosférdermit-
tel auf das Mundstuck, in Koppelung an die Verdnderung
der Geometrie des Endlosférdermittels mittels der zwei-
ten Einrichtung verandert werden. Durch die vorgeschla-
gene gekoppelte Veranderung der Querschnittsgeome-
trie in dem Endlosférdermittel und in dem ersten Ab-
schnitt des Mundstlicks kann eine Veranderung der Vor-
verdichtung mit einem gleichzeitig homogenen, stufen-
losen Ubergang des Tabakkuchens in das Mundstiick
verwirklicht werden.

[0020] Die Dichteverteilung kann besonders einfach
verandert werden, indem das Mundstiick wenigstens ab-
schnittsweise flexibel ausgebildet ist, und die erste Ein-
richtung durch ein an einem flexiblen Abschnitt des
Mundstiicks auRRenseitig anliegendes Pressteil gebildet
ist. Durch die vorgeschlagene Lésung wird eine konstruk-
tivsehr einfach zu realisierende Lésung der Verédnderung
der Querschnittsgeometrie und damit der Dichtevertei-
lung geschaffen, wobei die Dichteverteilung aufgrund der
Flexibilitdt des Mundstiicks insbesondere stufenlos ver-
anderbar ist, sofern die Flexibilitat selbst stufenlos aus-
gebildetist. Die erste Einrichtung umfasst einin Richtung
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des Mundstiicks verschiebbares und/oder verschwenk-
bares Pressteil Dadurch kann die Querschnittsgeometrie
der Durchtritts6ffnung des Mundstiicks und damit die
Dichteverteilung sehr einfach durch das Austiben einer
entsprechend gesteuerten Druckkraft Gber das Pressteil
verandert werden, wobei die Bewegung des Pressteils
und das Aufbringen der Druckkraft dadurch verbessert
werden kann, indem das Pressteil in einer ortsfesten
Flihrung gefihrt ist. Dabei kann die Druckkraft in dem
Tabakkuchen durch das Verschieben und/oder Ver-
schwenken insbesondere linear verandert werden. Die
erste Einrichtung weist wenigstens zwei quer zu der
Transportrichtung benachbart angeordnete, unabhangig
voneinander ansteuerbare Pressteile auf, wodurch die
Dichteverteilung durch das Aufbringen verschiedener
Druckkrafte quer zu der Transportrichtung weiter verfei-
nert gesteuert werden kann. Das Mundstiick weist eine
rechteckige Durchtrittsé6ffnung auf, und wenigstens ein
Pressteil ist auf eine Ecke der Durchtrittséffnung gerich-
tet. Dadurch kénnen in den Randzonen der Querschnitts-
flache bedarfsweise hohere Druckkrafte aufgebracht
werden, so dass die Dichte der Tabakfasern z.B. in den
Randzonen bewusst gegeniber der Mittenzone erhéht
werden kann. Dabei kann das Pressteil einen Keil auf-
weisen, welcher sich in die Ecke erstreckt und durch das
Pressteil in der Erstreckung in Richtung der Tabakfasern
veranderbar ist.

[0021] Ferner kann eine besonders einfach anzusteu-
ernde, insbesondere stufenlos anzusteuernde, Antriebs-
einrichtung dadurch verwirklicht werden, indem die An-
triebseinrichtung elektrisch oder pneumatisch betatigbar
ist.

[0022] Die Erfindung wird im Folgenden anhand ver-
schiedener bevorzugter Ausfiihrungsformen unter Be-
zugnahme auf die beigefligten Figuren erlautert. Dabei
zeigt:
Fig. 1: eine schematische Darstellung eines
Ausschnitts einer erfindungsgemalen
Fordereinrichtung;

Fig. 2 bis 4:  verschiedene Ausfluhrungsformen einer
ersten Einrichtung mit mehreren Press-
teilen in Sicht auf eine Durchtritts6ffnung
eines Mundstlicks der Fdérdereinrich-
tung; und

Fig. 5 bis 7:  verschiedene Ausfiihrungsformen eines
Pressteils der ersten Einrichtung.

[0023] InderFig. 1ist ein Ausschnitt einer erfindungs-
gemaRen Fordereinrichtung 1 mit einer Tabakschneide-
vorrichtung 2 zu erkennen. Die Foérdereinrichtung 1 um-
fasst in ihrem Grundaufbau ein Endlosférdermittel 4 und
ein Mundstiick 7 mit einer in den Fig. 2 bis Fig. 4 zu
erkennenden Durchtrittséffnung 10. Das Endlosférder-
mittel 4 ist durch zwei konvergierende, aufeinander zu-
laufende endlose Transportbander oder Transportketten
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5 gebildet, welche jeweils durch eine in Pfeilrichtung 300
angetriebene Antriebsrolle 6 angetrieben und durch eine
zweite Umlenkrolle gespannt werden. Der Ubersicht hal-
ber ist nur eine Antriebsrolle 6 mit einem Transportband
5 dargestellt, das gegentberliegende Transportband so-
wie die Umlenkrollen kénnen hinzugedacht werden. Das
Mundstiick 7 ist so geformt, dass es mit der Durchtritts-
6ffnung 10 den konvergierenden Zwischenraum zwi-
schen den Transportbandern 5 in Richtung der Tabak-
schneidevorrichtung 2 verldngert. Dabei weistdas Mund-
stlick 7 einen ersten Abschnitt 11 auf, welcher dem End-
losférdermittel 4 zugewandt ist und an seiner dem End-
losférdermittel 4 zugewandten Seite eine Durchtrittsoff-
nung 10 mit einer zu der Durchtritts6ffnung zwischen den
Transportbdndern 6 identischen Geometrie aufweist.
Das Mundstiick 7 ist an seiner anderen Seite mit dem
zweiten Abschnitt 12 auf die Tabakschneidevorrichtung
2 gerichtet.

[0024] Die Tabakfasern werden lber eine nicht darge-
stellte Aufgabeeinrichtung , wie z.B. eine Schdttelrinne,
dem Endlosférdermittel 4 zugefiihrt und zwischen den
konvergierenden Transportbandern 5 zu einem verdich-
teten Tabakkuchen 3 zusammengepresst. Der Tabakku-
chen 3 wird dann aufgrund der Antriebsbewegung des
Endlosférdermittels 4 in Pfeilrichtung 100 durch das
Mundstiick 7 der Tabakschneidevorrichtung 2 zugefiihrt.
[0025] Die Tabakschneidevorrichtung 2 umfasst unter
anderem eine rotarisch in Pfeilrichtung 200 antreibbare
Trommel 18 mit einer Mehrzahl von an der Mantelflache
schrag vorstehenden Trennmessern 19, deren Schnitt-
kanten einen Schneidkreis 20 definieren. Alternativ kann
auch eine Tabakschneidevorrichtung vorgesehen sein,
welche eine Trommel in Form einer rotatorisch antreib-
baren Scheibe aufweist, an deren axialer Stirnseite ein
oder mehrere Trennmesser axial vorstehen, die wahrend
der Drehbewegung der Scheibe mit ihren Schnittkanten
eine senkrecht zu der Drehachse verlaufende Schneide-
bene definieren. Der Tabakkuchen 3 wird in dem Aus-
fuhrungsbeispiel der Fig. 1 durch das Mundstiick 7 zu-
geflihrt, so dass die Tabakfasern von den Trennmessern
19 entlang des Schneidkreises 20 von dem Tabakkuchen
3 abgeschnitten werden. Bei der alternativen Ausfiih-
rungsform der Tabakschneidevorrichtung wirden die
Tabakfasern entsprechend entlang der Schneidebene
abgeschnitten.

[0026] Soweitentsprechen die Tabakschneidevorrich-
tung 2 und die Fordereinrichtung 4 dem Stand der Tech-
nik. Die Verdichtung der Tabakfasern in dem Tabakku-
chen 3 wird dabei durch den Verlauf der konvergierenden
Transportbander 5 und den Verlauf der freien Durchtritt-
s6ffnung 10 des Mundstuicks 7 bestimmt und kann in den
Lésungen des Standes der Technik nur mit erheblichem
Umbauaufwand verandert werden.

[0027] In der vorgeschlagenen erfindungsgemaRen
Lésung ist eine erste Einrichtung 8 mit einer Antriebsein-
richtung 9 vorgesehen, welche mit einem Pressteil 15 an
der AuRenseite des zweiten Abschnitts 12 des Mund-
stlicks 7 anliegt. Die Anlageflache des Pressteils 15 ist
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bevorzugt formkorrespondierend zu der AuBenflache
des zweiten Abschnitts 12 ausgebildet, so dass dieses
flachig an der AulRenseite des zweiten Abschnitts 12 an-
liegt. Die Antriebseinrichtung 9 ist tiber einen Steuerein-
richtung 22 ansteuerbar und drangt das Pressteil 15 bei
einer Aktivierung mit der Anlageflache gegen die Auf3en-
seite des Mundstiicks 7. Die Anlageflache des Mund-
stlicks 7, an dem das Pressteil 15 in dem zweiten Ab-
schnitt 12 anliegt, ist beweglich ausgebildet, so dass die
Geometrie der Durchtrittséffnung 10 in diesem Bereich
aktiv verandert werden kann. Diese Beweglichkeit des
Mundstlicks 7 im Bereich des zweiten Abschnitts 12 kann
dadurch verwirklicht sein, indem die Anlageflache, an der
das Pressteil 15 anliegt, entweder in sich starr und ge-
geniber den Randseiten des zweiten Abschnitts 12 be-
weglich ist, oder indem das Mundstlick 7 in diesem Be-
reich zumindest teilweise in sich elastisch ausgebildet
ist. Durch die vorgeschlagene L&sung kann die Geome-
trie der Querschnittsflache der Durchtritts6ffnung 10 in
dem zweiten Abschnitt 12 sowohl in der Form als auch
in der GrofRe verandert werden, wodurch die Dichte als
solches und die Dichteverteilung der Tabakfasernin dem
Tabakkuchen 3 aktiv und unabhangig von der Pressung
indem ersten Abschnitt 11 und indem Endlosférdermittel
4 verandert werden kann. Dabei ist es wichtig, dass die
Veranderung der Dichte und der Presskraft der Tabak-
fasern in dem Tabakkuchen 3 in dem zweiten, der Ta-
bakschneidevorrichtung 2 zugewandten Abschnitt 12
vorgenommen wird, damit die Dichte und Presskraft der
Tabakfasern in dem Tabakkuchen 3 unmittelbar vor dem
Schneiden der Tabakfasern in dem Schneidkreis 20 der
Trennmesser 19 aktiv verandert werden kann, wodurch
wiederum unmittelbar Einfluss auf die Qualitat der ge-
schnittenen Tabakfasern genommen werden kann. Da-
mit der Tabakkuchen 3 in dem Mundstlick 7 selbst und
in dem Ubergang von dem Endlosférdermittel 4 in das
Mundstiick 7 kontinuierlich und ohne die Ausbildung von
Stufen gefiihrt und gepresst wird, wird die Geometrie der
Durchtritts6ffnung 10 bewusst nur in dem zweiten Ab-
schnitt 12 veréndert. Die Geometrie der Durchtrittsoff-
nung 10 an der Eintrittsseite des ersten Abschnitts 11
kann nur durch eine im Anschluss noch erlauterte zweite
Einrichtung 14 in Koppelung mit dem Endlosférdermittel
4 verandert werden. Dabei entspricht die Geometrie der
Durchtritts6ffnung 10 an der Eintrittsseite des ersten Ab-
schnitts 11 zumindest anndhernd der Geometrie der
Durchtritts6ffnung zwischen den Transportbdndern 5, so
dass der Tabakkuchen 3 stufenlos aus dem Endlosfor-
dermittel 4 in das Mundstiick 7 eingefiihrt wird. Ferner
ist der zweite Abschnitt 12 elastisch ber eine flexible
Verbindungsstelle 13 an den ersten Abschnitt 11 ange-
koppelt, so dass der zweite Abschnitt 12 bevorzugt um
die flexible Verbindungsstelle 13 verschwenkt, also in
der Winkelausrichtung zu dem ersten Abschnitt 11 ver-
andert wird, so dass auch in dem Mundstiick 7 selbst ein
homogener stufenloser Ubergang zwischen dem ersten
Abschnitt 11 und dem zweiten Abschnitt 12 verwirklicht
werden kann.
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[0028] Zusatzlich zu der ersten Einrichtung 8 ist eine
zweite Einrichtung 14 vorgesehen, welche ein an der Au-
Renseite des ersten Abschnitts 11 anliegendes Anlage-
teil 23 aufweist und auflerdem mit der Antriebsrolle 6 des
Endlosférdermittels 4 gekoppelt ist. Das Anlageteil 23
weist eine ebene Anlageflache auf, mit der es an der
AufRlenseite des ersten Abschnitts 11 des Mundstlcks 7
ebenfalls flachig anliegt. Das Anlageteil 23 weist weiter
eine Fihrungskulisse 25 auf, in welche ein maschinen-
fester Flihrungsstift 24 eingreift. Die zweite Einrichtung
14 umfasst ferner eine nicht dargestellte steuerbare oder
manuelle betatigbare Antriebseinrichtung, durch welche
die Antriebsrolle 6 und das Anlageteil 23 gleichzeitig und
gekoppelt in der Hohe verstellt werden kénnen, wobei
die Bewegung des Anlageteils 23 durch die Kontur der
den Fuhrungsstift 24 umfassenden Fihrungskulisse 25
vorgegeben wird. Durch die zweite Einrichtung 14 kann
die Geometrie der Durchtritts6ffnung 10 an der Eintritts-
seite des ersten Abschnitts 11 und die Geometrie der
Durchtrittséffnung zwischen den Transportbandern 5
ebenfalls geadndert werden, so dass die Pressung der
Tabakfasern in dem Tabakkuchen 3 auch bereits vor
dem Durchlaufen des zweiten Abschnitts 12 des Mund-
stlicks 7 verandert werden kann. Dabei ist es wichtig,
dass die Verstellung des Anlageteils 23 und der Antriebs-
rolle 6 gekoppelt erfolgt, damit die zumindest annahernd
identische bzw. urspriinglich eingestellte Ausrichtung
der Geometrie der Durchtrittséffnung 10 an der Eintritts-
seite des ersten Abschnitts 11 des Mundstiicks 7 und
der Geometrie der Durchtrittséffnung zwischen den
Transportbandern 5 an der Austrittsseite auch bei einer
Verstellung beibehalten wird.

[0029] InderFig. 2ist das Mundstiick 7 mit der Durch-
tritts6ffnung 10 in der Ansicht von der Tabakschneide-
vorrichtung 2 mit drei quer zu der Transportrichtung 100,
benachbart angeordneten Pressteilen 15 zu erkennen.
Uber die zweite Einrichtung 14 kann {iber das Anlageteil
23 und die Antriebsrolle 6 zunachst eine die Tabakfasern
vorverdichtende erste Presskraft F1 aufgebracht und da-
durch eine erste Pressung P1 in dem Tabakkuchen 3
verwirklicht werden. Wahrend der weiteren Transportbe-
wegung des Tabakkuchens 3 kann Uber die Pressteile
15 Giber den zweiten Abschnitt 12 eine zweite Presskraft
F2 aufgebracht und dadurch eine zweite Pressung P2 in
dem Tabakkuchen 3 verwirklicht werden, wobei die tGiber
die verschiedenen Pressteile 15 jeweils aufgebrachte
zweite Presskraft F2 auch unterschiedlich sein kann, so
dass ein bestimmter Verlauf der Dichteverteilung erzielt
werden kann oder auch UngleichmaRigkeiten der Dich-
teverteilung in der Zufiihrung zu dem zweiten Abschnitt
12 wieder ausgeglichen und ein homogenerer Verlauf
der Dichteverteilung erzielt werden kann.

[0030] Die Steuereinrichtung 22 ist hier zwischen der
Antriebseinrichtung 9 und den Pressteilen 15 angeord-
net, wodurch in diesem Fall die Antriebsleistung z.B. in
Form von Druckluft aus einem Druckreservoir gesteuert
auf die Pressteile 15 tbertragen werden kann. In diesem
Fall ware die Steuereinrichtung 22 eine steuerbare Ven-
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tileinrichtung. Ferner sind zwischen den Pressteilen 15
und der Anlageflache des zweiten Abschnitts 12 des
Mundstlicks 7 Drucksensoren 27 vorgesehen, welche
Krafte in verschiedenen Richtungen messen. Die Signa-
le der Drucksensoren 27 dienen dann als Regel- oder
Steuergrolie, welche dann zur Ansteuerung oder Rege-
lung der Steuereinrichtung 22 und/oder der Antriebsein-
richtung 9 dienen.

[0031] Inder Fig. 3 ist eine Ausflihrungsform mit einer
elastischen Wandung des zweiten Abschnittes 12 des
Mundstiicks 7 zu erkennen, an der eine Vielzahl von
Pressteilen 15 kleinerer Breite anliegen, welche getrennt
voneinander betatigt werden kénnen, so dass der Verlauf
der Dichteverteilung in dem Tabakkuchen 3 individuell
mit einer héheren Aufldsung eingestellt werden kann.
[0032] In der Fig. 4 sind die Pressteile 15 zusatzlich
mit Klemmkeilen 26 versehen, welche sich in die Ecken
der rechteckférmigen Durchtritts6ffnung 10 des Mund-
stiicks 7 erstrecken und die Tabakfasern des Tabakku-
chens 3 aus den Ecken in einem Winkel, schrag nach
innen, in Richtung der Mitte des Tabakkuchens 3 zusam-
menpressen.

[0033] In den Fig. 5 bis Fig. 7 sind verschiedene Aus-
fuhrungsformen der Pressteile 15 zu erkennen. In der
Fig. 5 ist das Pressteil 15 ahnlich wie das Anlageteil 23
in der Fig. 1 mittels eines FlUhrungsstiftes 17 in einer ma-
schinenfesten Fihrungskulisse 16 gefiihrt, so dass die
Zustellbewegung des Pressteils 15 in Richtung eines
durch den Verlaufder Fiihrungskulisse 16 vorgegebenen
Sollverlaufs erzwungenwird. In der Fig. 6 istdas Pressteil
15 in Form eines Schwenkteils ausgebildet, welches z.
B. an dem in der Fig. 1 zu erkennenden Anlageteil 23
der zweiten Einrichtung 14 gelagert sein kann. In der Fig.
7 ist ein Pressteil 15 zu erkennen, welches mit einer An-
lageflache an der AufRenseite des zweiten Abschnitts 12
des Mundstiicks 7 anliegtund sich gleichzeitig Uiber einen
pneumatisch betatigbaren Aktuator 28 an einem maschi-
nenfesten Widerlager 27 abstiitzt. Der Aktuator 28 ist
Uber eine Steuereinrichtung 22 mit einem Druckmittel der
Antriebseinrichtung 9 beaufschlagbar und vergréRert bei
einer Beaufschlagung sein Volumen, wodurch das
Pressteil 15 gegen die AuBenflache des zweiten Ab-
schnitts 12 gedrangt wird und die Tabakfasern in dem
Tabakkuchen 3 zusammengepresst werden. Alternativ
konnte auch ein elektrischer Aktuator 28, wie z.B. ein
Piezo-Stack, oder auch ein elektromechanischer Aktua-
tor 28 verwendet werden, wobei in diesem Fall selbst-
verstandlich eine elektrische Steuereinrichtung 22 und
eine elektrische Antriebseinrichtung 9 verwendet werden
wirden.

[0034] Insgesamt ergibt sich durch die erfindungsge-
male Lésung der Vorteil, dass die Dichte der Tabakfa-
sern des Tabakkuchens 3 unmittelbar vor der Zufiihrung
zu dem Schneidkreis 20 zur Erzielung einer optimierten
Schnittqualitéat verandert werden kann. Dabei kénnen in
der Zuflihrung des Tabakkuchens 3, an der Tabak-
schneidevorrichtung 2 oder auch im Bereich der ge-
schnittenen Tabakfasern entsprechende Sensoreinrich-
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tungen vorgesehen sein, welche verschiedene, die
Schnittqualitat der Tabakfasern reprasentierende Signa-
le detektieren, in Abhangigkeit derer dann die Antriebs-
einrichtung 9 der ersten Einrichtung 8 und/oder die An-
triebseinrichtung der zweiten Einrichtung 14 automati-
siert oder halbautomatisiert ansteuerbar ist. Insbeson-
dere kann die Presskraft dadurch an einer zu der Trans-
portvorrichtung 2 ndheren Stelle aufgebracht werden, so
dass die Tabakfasern bis zu dem zweiten Abschnitt 12
mit einer geringeren Presskraft und dadurch mit einer
geringeren Belastung transportiert werden.

Patentanspriiche

1. Fordereinrichtung (1) zum Zufiihren eines verdich-
teten Tabakkuchens (3) aus Tabakfasern zu einer
Tabakschneidevorrichtung (2), wobei

- die Fordereinrichtung (1) einen Transportab-
schnitt in Form von wenigstens einem Endlos-
fordermittel (4) aufweist, wobei

- das Endlosférdermittel (4) wenigstens zwei
Transportbander oder Transportketten (5) auf-
weist, welche derart angeordnet und ausgerich-
tet sind, dass der Transportquerschnitt zwi-
schen den Transportbandern oder Transport-
ketten (5) in Transportrichtung (100) kleiner
wird, wobei

- zwischen dem Endlosférdermittel (4) und der
Tabakschneidevorrichtung (2) ein Mundstlck
(7) mit einer freien Durchtrittséffnung (10) vor-
gesehenist, durch welche der von dem Endlos-
fordermittel (4) geférderte Tabakkuchen (3) der
Tabakschneidevorrichtung (2) zugefiihrt wird,
wobei

- an dem Mundstlick (7) eine erste Einrichtung
(8) mit einer Antriebseinrichtung (9) vorgesehen
ist, mit der die Geometrie der Durchtritts6ffnung
(10) des Mundstticks (7) veréanderbar ist, wobei
- die erste Einrichtung (8) ein in Richtung des
Mundstlcks (7) verschiebbares und/oder ver-
schwenkbares Pressteil (15) umfasst,

dadurch gekennzeichnet, dass

- die erste Einrichtung (8) wenigstens zwei quer
zu der Transportrichtung (100) benachbart an-
geordnete, unabhangig voneinander ansteuer-
bare Pressteile (15) aufweist, wobei

- das Mundstiick (7) eine rechteckige Durchtritt-
s6ffnung (10) aufweist, und wenigstens ein
Pressteil (15) auf eine Ecke der Durchtrittsoff-
nung (10) gerichtet ist.

2. Fordereinrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass
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- das Mundsttick (7) einen ersten, dem Endlos-
férdermittel (4) zugewandten Abschnitt (11) und
einen zweiten, der Tabakschneidevorrichtung
zugewandten Abschnitt (12) aufweist, und

- die Geometrie der Durchtrittséffnung (10) des
zweiten Abschnitts (12) des Mundstlicks (7)
durch die erste Einrichtung (8) veranderbar ist.

3. Fordereinrichtung (1) nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass

- der erste und der zweite Abschnitt (11,12) des
Mundstiicks (7) durch eine flexible Verbindung
(13) miteinander verbunden sind.

4. Fordereinrichtung (1) nach einem der Anspriiche 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Geometrie der Durchtrittséffnung (10) des
ersten Abschnitts (11) mittels einer zweiten Ein-
richtung (14) veranderbar ist, welche mit dem
Endlosférdermittel (4) gekoppelt ist.

5. Fordereinrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass

- das Mundsttick (7) wenigstens abschnittswei-
se flexibel ausgebildet ist, und

- die erste Einrichtung (8) durch ein an einem
flexiblen Abschnitt des Mundstiicks (7) auf3en-
seitig anliegendes Pressteil (15) gebildet ist.

6. Fordereinrichtung (1) nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass

- das Pressteil (15) in einer ortsfesten Fiihrung
geflhrt ist.

7. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorangegan-
genen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Antriebseinrichtung (9) elektrisch oder
pneumatisch betatigbar ist.

Claims

1. Conveyor device (1) for supplying a compressed to-
bacco cake (3) formed from tobacco fibres to a to-
bacco cutting device (2), wherein

- the conveyor device (1) comprises a conveying
section in the form of at least one endless con-
veying means (4), wherein

- the endless conveying means (4) comprises
at least two conveyor belts or conveyor chains
(5) which are arranged and oriented in such a
way that the conveying cross-section between
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the conveyor belts or conveyor chains (5) de-
creases in the conveying direction (100), where-
in

- a mouthpiece (7) comprising a free through
opening (10) is provided between the endless
conveying means (4) and the tobacco cutting
device (2), through which through opening the
tobacco cake (3) conveyed by the endless con-
veying means (4) is supplied to the tobacco cut-
ting device (2), wherein

- a first means (8) comprising a drive device (9)
is provided on the mouthpiece (7), by means of
which the geometry of the through opening (10)
of the mouthpiece (7) can be modified, wherein
- the first means (8) includes a compression el-
ement (15) which can be displaced and/or piv-
oted in the direction of the mouthpiece (7),

characterized in that

- the first means (8) comprises at least two com-
pression elements (15) arranged adjacent to
each other transverse to the conveying direction
(100) which can be controlled independent of
each other, wherein

- the mouthpiece (7) comprises a rectangular
through opening (10), and at least one compres-
sion element (15) is directed to one corner of
the through opening (10).

2. Conveyor device (1) according to claim 1, charac-

terized in that

- the mouthpiece (7) comprises a first portion
(11) facing the endless conveying means (4),
and a second portion (12) facing the tobacco
cutting device, and that

- the geometry of the through opening (10) of
the second portion (12) of the mouthpiece (7)
can be modified by the first means (8).

Conveyor device (1) according to claim 2, charac-
terized in that

- the first and the second portion (11, 12) of the
mouthpiece (7) are connected to each other by
a flexible connection (13).

Conveyor device (1) according to one of the claims
2 or 3, characterized in that

- the geometry of the through opening (10) of
the first portion (11) can be modified by means
of a second means (14) which is coupled to the
endless conveying means (4).

Conveyor device (1) according to one of the claims
1 to 4, characterized in that
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- the mouthpiece (7) at least in sections is de-
signed to be flexible, and that

- the first means (8) is formed by a compression
element (15) resting against the outer surface
of a flexible portion of the mouthpiece (7).

Conveyor device (1) according to claim 5, charac-
terized in that

- the compression element (15) is guided in a
stationary guide.

Conveyor device (1) according to any one of the pre-
ceding claims, characterized in that

- the drive device (9) can be actuated electrically
or pneumatically.

Revendications

Convoyeur (1) destiné a amener une balle de tabac
(3) comprimée constituée de fibres de tabac a un
dispositif de coupe de tabac (2), dans lequel

- le convoyeur (1) présente une section de trans-
port sous forme d’au moins un moyen de trans-
port sans fin (4), dans lequel

- le moyen de transport sans fin (4) présente au
moins deux bandes transporteuses ou chaines
de transport (5), lesquelles sont disposées et
orientées de maniére a ce que la section trans-
versale de transport entre les bandes transpor-
teuses ou les chaines de transport (5) diminue
dans le sens de transport (100), dans lequel

- un embout (7) muni d’une ouverture de passa-
ge (10) libre est ménagé entre le moyen de
transport sans fin (4) et le dispositif de coupe de
tabac (2), au moyen duquel la balle de tabac (3)
transportée par le moyen de transport sans fin
(4) est amenée au dispositif de coupe de tabac
(2), dans lequel

- un premier moyen (8) muni d’'un moyen d’en-
trainement (9) est ménagé sur 'embout (7), a
I'aide duquel la géométrie de I'ouverture de pas-
sage (10) de 'embout (7) est modifiable, dans
lequel

- le premier moyen (8) comprend une piéce de
pressage (15) déplacable et/ou pivotante en di-
rection de 'embout (7),

caractérisé en ce que

- le premier moyen (8) présente au moins deux
pieces de pressage (15) commandables indé-
pendamment I'une de l'autre, disposées de ma-
niére avoisinante transversalement au sens de
transport (100), dans lequel
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- ’'embout (7) présente une ouverture de passa-
ge (10) rectangulaire, et dans lequel au moins
une piece de pressage (15) est orientée vers un
coin de l'ouverture de passage (10).

2. Convoyeur (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que

- 'embout (7) présente une premiéere section
(11) tournée vers le moyen de transport sans fin 70
(4) et une deuxiéme section (12) tournée vers

le dispositif de coupe de tabac, et en ce que

- la géométrie de I'ouverture de passage (10) de

la deuxiéme section (12) de 'embout (7) est mo-
difiable au moyen du premier moyen (8). 15

3. Convoyeur (1) selon la revendication 2, caractérisé
en ce que

- la premiere et la deuxieme sections (11, 12) 20
de 'embout (7) sont reliées entre elles par une
liaison flexible (13).

4. Convoyeur (1) selon la revendication 2 ou 3, carac-
térisé en ce que 25

- la géométrie de I'ouverture de passage (10) de
la premiére section (11) estmodifiable au moyen
d’'un deuxiéme moyen (14), lequel est couplé au
moyen de transport sans fin (4). 30

5. Convoyeur (1) selon I'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que

- 'embout (7) est réalisé de maniere flexible au 35
moins par sections, et en ce que

- le premier moyen (8) est formé par une piece

de pressage (15) adjacente cbté extérieur a une
section flexible de 'embout (7).

40
6. Convoyeur (1) selon la revendication 5, caractérisé
en ce que
- la piéce de pressage (15) est guidée dans un
dispositif de guidage fixe. 45

7. Convoyeur (1) selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que

- le moyen d’entrainement (9) est actionnable 50
électriguement ou pneumatiquement.

55
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