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Description

[0001] La présente invention appartient au domaine
technique de fabrication de produits de tabac, en parti-
culier des cigarettes. L'invention concerne un procédé
de distribution des constituants du tabac ainsi qu'un dis-
tributeur dans une machine a fabriquer des produits de
l'industrie du tabac.

[0002] Dans une machine de fabrication de produits
de l'industrie du tabac (appelée plus brievement "ma-
chine de fabrication" dans ce qui suit), on fabrique des
produits a fumer, par exemple des cigarettes, a partir
des feuilles fermentées, prétraitées et déchirées. De tel-
les machines de fabrication sont bien connues; voir par
exemple US-A-4 875 495 ou la demande de brevet EP
97810862.9. Au cours de la fabrication, notamment des
cigarettes, il est nécessaire de séparer les morceaux du
parenchyme des feuilles de tabac, appelés "brins" dans
ce qui suit, des tiges, nervures et cotes, appelés "cotes"”
dans cette description. Il est généralement nécessaire
d'enlever du tabac tous les éléments indésirables, a sa-
voir les morceaux qui sont sensiblement plus longs par
rapport a la coupe moyenne du mélange de tabac ainsi
que des corps étrangers de toute sorte que le tabac est
susceptible de contenir.

[0003] Dans ces machines de fabrication, on rencon-
tre couramment le probleme de bourrage du tabac qui
estalacause d'interruptions assez fréquentes de la ma-
chine. La demande de brevet no. 98810954.2 dont le
contenu est introduit dans le présent document a titre
de référence, décrit un procédé de débourrage et une
machine de fabrication; le probléme de bourrage est ré-
solu en ce qu'on détecte I'endroit du bourrage, on arréte
au moins la partie concernée de la machine, on ouvre
cette partie et on procéde au débourrage, toutes ces
opérations étant conduites de maniére automatisée, on
referme la partie de la machine, et on remet la machine
en marche.

[0004] On a constaté qu'un endroit préférentiel de
bourrage est le dénommé "distributeur”, et c'est préci-
sément la partie de la machine de fabrication dans la-
quelle l'invention selon la demande de brevet susindi-
quée prévoit pas moins que deux détecteurs de bourra-
ge. Comme on a indiqué ci-dessus, le distributeur sert
a séparer les brins des cbtes et de corps étrangers in-
désirables dans le produit a fumer. Les cbtes sont inu-
tilisables etindésirables car elles ne sont pas assez sou-
ples et trouent ou méme déchirent le papier a cigarettes
lors de la formation des cigarettes a partir d'un boudin
compresseé constitué par les constituants de la cigarette.
[0005] Les distributeurs connus montés dans les ma-
chines de fabrication de cigarettes comportent généra-
lement un dispositif destiné a éliminer autant que pos-
sible les cotes de tabac présentes dans le flux de tabac
a l'entrée du distributeur, de maniére a les éliminer ou
tout au moins fortement diminuer leur nombre dans le
boudin de tabac formé sous la courroie poreuse du dis-
tributeur, respectivement dans les cigarettes terminées.
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Dans ces distributeurs, comme par exemple celui décrit
dans la demande EP 97810862.9, la séparation entre
les cétes et les brins de tabac est faite dans une cham-
bre de séparation, les brins de tabac étant séparés par
un courant d'air ascendant, alors que les cbtes conti-
nuent a descendre par gravité vu leur masse plus im-
portante. Par les moyens de séparation de ce type, ou
d'autres types connus, un certain nombre de cotes se
retrouvent malgré tout dans le boudin, respectivement
dans les cigarettes.

[0006] Un premier but de l'invention est donc de pro-
poser un procédé par lequel une plus grande proportion
de cotes est éliminée lors de la fabrication des cigaret-
tes.

[0007] Undeuxiéme butde l'invention est de proposer
un distributeur d'une machine a fabriquer les produits a
fumer, permettant I'élimination d'une plus grande pro-
portion de cotes de tabac a partir du tabac amené qui
est constitué d'un mélange de cotes et de brins et qui
contient parfois encore des corps étrangers.

[0008] Un autre but de l'invention est de proposer un
procédé et un dispositif pour la distribution, comme
mentionné ci-dessus, par lequel les risques de bourrage
de la machine de production sont diminués.

[0009] Ces buts sont remplis par le procédé et le dis-
tributeur selon l'invention. Dans le procédé, les brins de
tabac sont séparés des cétes de tabac ( et des objets
étrangers se trouvant parfois dans le tabac brut) a partir
d'un flux de tabac par un courant d'air. Ce flux de tabac
est introduit dans une canalisation généralement des-
cendante et projeté contre une paroi de celle-ci, une sé-
paration entre brins et cotes est effectuée en bas de la-
dite canalisation, et une partie du tabac est amenée vers
une courroie poreuse dans une cheminée par un cou-
rant d'air ascendant. Le procédé selon l'invention est
alors caractérisé en ce qu'au moins une partie des cotes
de tabac sont alignées généralement verticalement
dans ladite canalisation, a savoir dans le sens de la des-
cente du tabac dans cette canalisation.

[0010] De préférence, I'alignement est effectué en ce
que le flux de tabac est projeté contre une paroi de ladite
canalisation qui est munie d'une succession de creux et
saillies formant une ondulation ou cannelure qui s'étend
en direction du flux du tabac dans cette canalisation. De
préférence encore, les constituants de tabac descen-
dant dans ladite canalisation sont accélérés vers le bas
tout en étant encore alignés.

[0011] Le distributeur qui fait partie de la machine de
fabrication, comprend au moins une canalisation con-
duisant un flux de tabac et un rouleau a picots monté
en haut de cette canalisation en regard d'une paroi ar-
riere de celle-ci; selon l'invention, le distributeur com-
porte un dispositif d'alignement des constituants du flux
de tabac comprenant une succession de profils en creux
et saillies disposés cote a céte sur au moins l'une des
parois de la canalisation venant en contact avec le flux
de tabac, les creux et les saillies s'étendant longitudina-
lement de haut en bas.
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[0012] Des formes d'exécution spéciales ou préfe-
rées ressortiront de la description détaillée suivante et
des revendications dépendantes, et du procédé et du
distributeur.

[0013] La description qui suit décrit en détail deux for-
mes d'exécution d'un distributeur comportant d'élé-
ments d'alignement; le procédé utilisé ressortira égale-
ment de cette description qui mentionne encore d'autres
avantages du dispositif et du procédé. Cette description
est a lire en regard du dessin annexé comportant les
figures dans lesquelles:

la figure 1 montre une portion d'un distributeur d'une
machine de fabrication de cigarettes muni
des dispositifs d'alignement selon deux
formes d'exécution de l'invention,

la figure 2  est une coupe selon la ligne II-Il de la fi-
gure 1, montrant un dispositif d'aligne-
ment selon une premiére forme d'exécu-
tion de l'invention, et

la figure 3  est une coupe selon la ligne llI-1ll de la fi-
gure 1, montrant un dispositif d'aligne-
ment selon une deuxiéme forme d'exécu-
tion de l'invention.

[0014] Surlafigure 1 on areprésenté une portion d'un
distributeur 1 d'une machine de fabrication de cigaret-
tes, par exemple un distributeur comme décrit dans la
demande de brevet EP 97810862.9. Ce distributeur 1
comprend notamment un tapis de transfert 10, et un ta-
pis d'égalisation 11 amenant le flux de tabac, composé
de cbtes et de brins de tabac, depuis une partie anté-
rieure de la machine vers un rouleau a picots 12. Le rou-
leau a picots 12 tourne a haute vitesse, par exemple a
environ 900 tours/min, étant chargé de déméler et don-
ner de I'expansion au flux de tabac et de le projeter con-
tre la paroi 20 de la canalisation 13, le long de laquelle
il descend par gravité, étant aidé par un flux d'air d'as-
piration tel que décrit plus bas. Le flux de tabac descend
essentiellement jusqu'a une chambre de séparation 14
ol une séparation est faite entre les cotes qui descen-
dent par gravité dans une portion inférieure 15 de cana-
lisation ou elles sont ramassées, et les brins de tabac
qui remontent par une cheminée 16, pour venir former
un boudin sous une courroie poreuse 17, étant aspirés
dans la cheminée 16 par une aspiration d'air provenant
d'une chambre d'aspiration 18 située de l'autre c6té de
la courroie poreuse 17. Les sections droites de la cana-
lisation de transfert 13 ainsi que de la cheminée 16 ont
une forme rectangulaire allongée, les parois 130 et 20
de la canalisation 13 ainsi que 30 de la cheminée 16,
sont celles ayant la plus grande longueur de ladite forme
rectangulaire (voir figure 2). Telle que décrite ici cette
portion du distributeur 1 est en principe connue, corres-
pondant & ce qui a été décrit en détail dans la demande
de brevet susmentionnée.
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[0015] Une premiére forme d'exécution, essentielle-
ment préférée, d'un dispositif d'alignement est repré-
sentée en 2 sur les figures 1 et 2. Sur la figure 1, on
comprend que le flux de tabac, composé de brins de
tabac et de cotes est projeté par la rotation du rouleau
a picots 12, en direction de la paroi 20 limitant la cana-
lisation 13 et faisant face audit rouleau a picots 12. Les
cotes, de rigidité et de masse plus importantes que les
brins de tabac, atteignent généralement la paroi 20,
alors que les brins de tabac, plus souples et plus légers
occupent plutét La portion intérieure de la canalisation
13, comme on le voit a la figure 2 ou les cotes sont re-
présentées par des petits traits alors que les brins de
tabac sont représentés par des points. On voit sur la
figure 2 que la densité de cétes est nettement plus im-
portante contre ou a proximité immédiate de la paroi 20
alors que la densité de brins de tabac est nettement plus
importante plus a l'intérieur de la canalisation 13.
[0016] Selon cette forme d'exécution du dispositif
d'alignement, la paroi 20 est formée d'une succession
de profils en creux et saillies, disposés cote a cbte, cha-
que profil s'étendant longitudinalement le long de la pa-
roi 2 depuis la portion de paroi proche du rouleau a pi-
cots 12 jusqu'a celle proche de la chambre de sépara-
tion 14. La paroi opposée 130 de la canalisation 13 est
lisse. Lorsqu'une cote heurte la paroi 2, elle est conduite
par le flanc 21 ou 23 d'un creux vers le fond du creux
22 correspondant ou elle se redresse en venant buter
contre le flanc opposé 23 ou 21 de maniere a étre es-
sentiellement paralléle au fond de creux 22 pour s'écou-
ler vers le bas le long dudit fond de creux 22, soit longi-
tudinalement le long de la canalisation 13.

[0017] Lorsque le flux de tabac atteint la chambre de
séparation 14, la plupart des cotes ont été redressées
par le dispositif d'alignement 2 comme indiqué ci-des-
sus et n'offrent donc qu'une faible surface efficace au
courant d'air d'aspiration dirigé du bas vers le haut et
provenant de la portion inférieure 15 de la canalisation.
Par leur masse relativement importante, la plupart des
cbtes tombent donc dans ladite portion inférieure ou el-
les sont récupérées comme prévu.

[0018] Les cotes qui arrivent a I'entrée de la chambre
de séparation 14 ont donc été alignées de fagon a pré-
senter au courant d'air ascendant dans la chambre 14
leur plus petite section, a savoir leur section transver-
sale, et n'offrent de ce fait qu'un minimum de prise au
courant d'air. De ce fait, les cotes tombent plus facile-
ment dans la canalisation 15 et ne sont pas reprises par
le courant d'air ascendant.

[0019] Les brins de tabac sont eux aspirés de maniere
conventionnelle depuis la chambre de séparation 14,
pour remonter par la cheminée 16. Les brins de tabac,
étant plus Iégers que les cbtes et offrant plus de prise
au courant d'air ascendant, sont repris par celui-ci dans
la chambre de séparation 14 pour remonter dans la che-
minée 16.

[0020] Ainsi, par le dispositif d'alignement selon la
premiére forme d'exécution décrite, une plus grande
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proportion de cbtes que par les dispositifs connus est
éliminée dans la chambre de séparation 14. De ce fait
on trouvera beaucoup moins de cotes de tabac dans le
boudin formé sous la courroie poreuse 17, respective-
ment dans la cigarette terminée. En plus, les bourrages
au niveau du distributeur sont devenus beaucoup plus
rares.

[0021] Les figures 1 et 3 montrent une deuxieéme for-
me d'exécution d'un dispositif d'alignement 4 destiné a
compléter la premiére forme de réalisation décrite ci-
dessus.

[0022] Le dispositif d'alignement additionnel 4 est
constitué d'un rouleau accélérateur 40 dont la surface
périphérique présente une succession de profils en
creux et en saillies, disposés cbte a cote, chaque profil
étant disposé sur une périphérie du rouleau 40. Le rou-
leau 40 est actionné en rotation a vitesse élevée, varia-
ble entre environ 700 et 2000 t/min, une premiere por-
tion de sa surface périphérique faisant légerement
saillie dans la canalisation 13 par une ouverture trans-
versale en forme de fente rectangulaire 131, alors
qu'une deuxiéme portion de sa surface périphérique fait
Iégérement saillie dans la cheminée 16 par une autre
ouverture transversale en forme de fente rectangulaire
160. La longueur active du rouleau 40 respectivement
la longueur transversale des fentes 131 et 160 corres-
pond essentiellement a la largeur de la paroi dans la-
quelle elle est pratiquée.

[0023] En variante, on peut également monter le rou-
leau 40 de fagon a ne pas pénétrer partiellement dans
la cheminée 16 et/ou de constituer essentiellement la
partie terminale inférieure des parois 20 et 301; la bor-
dure 19 est alors absente.

[0024] Les cotes éventuellement pas encore orien-
tées correctement, descendant le long de la paroi 20 de
la canalisation 13, lors de leur passage sur la portion de
surface périphérique du rouleau 40 faisant saillie par
I'ouverture 131, sont énergiquement orientées longitu-
dinalement dans le sens d'écoulement du flux et proje-
tées vers la chambre de séparation 14. Cette projection
énergique a haute vitesse vers le bas, ainsi que leur
orientation, diminue l'influence que le courant d'air as-
cendant pourrait avoir sur ces cotes et assure mieux leur
élimination du flux de tabac.

[0025] On voit sur la figure 1 qu'une portion de paroi
19 sépare les deux ouvertures 131 et 160. Cette portion
de paroi peut étre utile afin d'éviter que des cotes, en-
trainées par le rouleau 40 lors de leur passage devant
I'ouverture 131, restent attachés a la surface périphéri-
que dudit rouleau et soient introduites dans la cheminée
16. Cependant, cette portion 19 n'est pas nécessaire
pour le bon fonctionnement du dispositif selon l'inven-
tion, voir ci-dessus.

[0026] La figure 1 montre une portion de distributeur
1 équipé des dispositifs d'alignement selon les deux for-
mes d'exécution décrites pour un alignement des cotes
dans la canalisation 13, en vue de leur élimination. Se-
lon les besoins et dans le cas ou seul le probléme de
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I'élimination des cotes se pose, ce qui dépend de la na-
ture et de la composition du tabac brut, a savoir de la
proportion entre brins et cétes et des dimensions de ces
derniéres, il est possible de n'équiper le distributeur que
d'un dispositif d'alignement 2 selon la premiére forme
d'exécution, ou d'ajouter un dispositif d'alignement 4 se-
lon la deuxiéme forme d'exécution. Normalement, le but
de l'invention est déja rempli avec un dispositif d'aligne-
ment 2 dans la conduite 13.

[0027] Afind'éviter que les dispositifs d'alignement ne
provoquent eux-mémes des bourrages, les profils en
creux et en saillies ainsi que la qualité des surfaces
d'orientation sont de préférence choisis et dimension-
nés en conséquence. Les figures 2 et 3 montrent trois
exemples de profils possibles.

[0028] Sur la figure 2, les flancs 21 et 23 des creux,
respectivement des saillies, sont constitués de portions
droites, reliées par des arrondis 22 dans les fonds des
creux et des arrondis 24 sur les arétes des saillies. Un
profil assez semblable est visible a la figure 3 ol on voit
des flancs 41 et 43 rectilignes et des fonds 42 arrondis.
La différence est ici que les arétes 44 ne sont pas ar-
rondies. On doit comprendre ainsi que pour n'importe
laquelle des formes d'exécution décrite, on peut avoir
un profil présentant des portions droites inclinées, com-
me les portions 21, 23 ou 41, 43 ainsi qu'un arrondi,
comme les arrondis 22 ou 42 dans les fonds des creux.
L'arrondi 22 ou 42 empéche le coincement de cbtes ou
de brins de tabac dans la partie concave du profil. Il n'est
pas indispensable que les arétes en saillie soient mu-
nies d'un arrondi. Pour la méme raison, éviter le coin-
cement des cotes ou des brins, I'angle o. compris entre
deux flancs 21 et 23 ou 41 et 43 opposés d'un creux
sera compris entre 60° et 120°, de préférence étant égal
a90°. La profondeur des profils dépend essentiellement
du taux et des dimensions de cétes dans le flux de ta-
bac. De préférence, la distance a séparant le fond 22
ou 42 d'un sommet 24 ou 44 d'une saillie est comprise
entre % et 34, de préférence % de I'épaisseur du flux de
tabac au bas de la conduite 13. Une autre forme de profil
possible est un profil sinusoidal. L'un quelconque des
profils représentés aux figures 2 et 3 peut donc équiper
un dispositif d'alignement 2 ou 2+4 selon l'une quelcon-
que des formes d'exécution décrites.

[0029] Les surfaces profilées décrites ci-dessus sont
généralement en un matériau résistant a la sollicitation
exercée par le flux de tabac; il peut étre nécessaire de
les polir. Par ailleurs, le dispositif 2, a savoir la canne-
lure, qui est normalement disposé verticalement de haut
en bas, peut étre plus ou moins incliné si la direction
préférentielle du flux de tabac n'est pas verticale non
plus.

[0030] Les moyens décrits ici sont trés simples de
conception et pourtant tres efficace. En effet, on a trouvé
que le dispositif décrit augmente sensiblement le taux
de séparation entre brins et cbtes, a savoir le rendement
du procédé de fabrication; il diminue les arréts des élé-
ments en aval de la machine qui se produiraient a cause
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de la présence de cbtes, et il évite ou au moins diminue
sensiblement les bourrages dans le distributeur et aussi
dans les éléments de machine suivant le distributeur.
[0031] Le procédé et le distributeur selon l'invention
peuvent étre utilisés avec tous les mélanges de tabac
(dont la coupe et la composition changent selon la mar-
que du produit a fumer), y compris les mélanges de ta-
bac pour cigares, cigarillos, pipe, etc.; ces mélanges
peuvent également comprendre du tabac reconstitué.
[0032] Ladescription quiprécéde ainsique les figures
représentent un distributeur particulier connu. Il est évi-
dent qu'un dispositif d'alignement selon I'une ou l'autre
des formes d'exécution décrites peut étre adapté surun
autre type de machine et/ou de distributeur. Le procédé
peut s'appliquer a d'autres parties d'une machine de fa-
brication ou une séparation telle que décrite ci-dessus
est effectuée. L'homme du métier est capable de faire
les adaptations nécessaires a cet effet.

Revendications

1. Procédé de distribution des constituants de tabac
dans lequel les brins de tabac sont séparés des c6-
tes de tabac et des corps étrangers a partir d'un flux
de tabac par un courant d'air, ce flux de tabac étant
introduit dans une canalisation généralement des-
cendante, une séparation entre brins et cotes est
effectuée en bas de ladite canalisation, et une partie
du tabac est amenée vers une courroie poreuse
dans une cheminée par un courant d'air ascendant,
caractérisé en ce qu'au moins une partie des co-
tes de tabac sont alignées généralement verticale-
ment dans ladite canalisation.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'alignement est effectué en ce que le flux
de tabac est projeté contre une paroi de ladite ca-
nalisation qui est munie d'une succession de creux
et saillies formant une ondulation qui s'étend longi-
tudinalement en direction du flux du tabac dans cet-
te canalisation.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les constituants du tabac descendant dans
ladite canalisation sont en plus accélérés vers le
bas et encore alignés en méme temps.

4. Distributeur d'une machine a fabriquer des produits
de tabac a fumer, comprenant au moins une cana-
lisation (13) conduisant un flux de tabac, et un rou-
leau a picots (12) monté en haut de cette canalisa-
tion en regard d'une paroi arriére (20), caractérisé
en ce qu'il comporte un dispositif d'alignement des
constituants du flux de tabac comprenant une suc-
cession de profils en creux et saillies (2; 4) disposés
cOte a cbte sur au moins la paroi (20) de la canali-
sation venant en contact avec le flux de tabac, les
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creux et les saillies s'étendant longitudinalement de
haut en bas.

5. Distributeur selon la revendication 4, caractérisé
en ce qu'il comporte en plus un rouleau accéléra-
teur rotatif (40) dont la surface périphérique est
pourvue d'une succession de profils en creux (42)
et saillies (44) s'étendant sur les circonférences du
rouleau, ce rouleau (40) étant monté au bas de la-
dite canalisation (13) a I'endroit de sa jonction avec
une cheminée de montée (16) des brins de tabac.

6. Distributeur selon la revendication 5, caractérisé
en ce qu'au moins une partie de la surface périphé-
riqgue du rouleau accélérateur (40) fait saillie dans
une ouverture longiligne (131) aménagée dans la
partie inférieure de ladite paroi arriére (20) de la ca-
nalisation (13).

7. Distributeur selon l'une des revendications 4 a 6,
caractérisé en ce que la section droite des profils
en creux et saillies(2, 4) est de forme essentielle-
ment triangulaire, le fond des profils en creux (22;
42) étant arrondi.

8. Distributeur selon l'une des revendications 4 a 7,
caractérisé en ce que l'aréte des profils en saillie
(24) est arrondie.

9. Distributeur selon la revendication 4, caractérisé
en ce que la section droite des profils en creux et
saillies (2; 4) est de forme essentiellement sinusoi-
dale.

10. Distributeur selon I'une des revendications 7 a 9,
caractérisé en ce que I'angle (o)) au sommet entre
deux faces opposées (21, 23; 41, 43) d'un profil est
compris entre 60° et 120°.

11. Distributeur selon la revendication 10, caractérisé
en ce que ledit angle (o) est d'environ 90°.

12. Machine de fabrication de produits de l'industrie du
tabac, munie d'un distributeur selon l'une des re-
vendications 4 a 11.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verteilung von Tabakbestandteilen,
bei welchem die Tabakfasern von einem Tabakfluss
durch einen Luftstrom von Tabakrippen und Fremd-
korpern getrennt werden, wobei dieser Tabakfluss
in eine allgemein nach unten fihrende Leitung ein-
geflhrt wird, wobei eine Trennung zwischen Fasern
und Rippen unterhalb der genannten Leitung aus-
gefiihrt wird und ein Teil des Tabaks in einem
Schacht durch einen aufsteigenden Luftstrom ge-
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gen ein pordses Transportband gefiihrt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens ein Tell
der Tabakrippen in der genannten Leitung allge-
mein vertikal ausgerichtet werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ausrichtung ausgefiihrt wird, in-
dem der Tabakfluss gegen eine Wand der genann-
ten Leitung gerichtet wird, die mit einer Folge von
Vertiefungen und Vorspriingen ausgeristet ist, die
eine Wellung bilden, die sich langs in Richtung des
Tabakflusses in dieser Leitung erstrecken.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die in der genannten Leitung nach
unten gehenden Tabakbestandteile gegen unten
zunehmend beschleunigt und gleichzeitig noch
ausgerichtet werden.

Verteiler einer Rauchartikelherstellungsmaschine,
enthaltend mindestens eine einen Tabakfluss fiih-
rende Leitung (13) und eine Stachelrolle (12), die
oberhalb dieser Leitung gegenuber einer hinteren
Wand (20) montiert ist, dadurch gekennzeichnet,
dass er eine Ausrichtevorrichtung der Bestandteile
des Tabakflusses enthalt, die eine Folge von ver-
tieften und vorspringenden Profilen (2; 4) enthalt,
die Seite an Seite auf mindestens der Wand (2) der
Leitung angeordnet sind, die mit dem Tabakfluss in
Kontakt kommt, wobei sich die Vertiefungen und
Vorspriinge I&ngs von oben nach unten erstrecken.

Verteiler nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass er zudem eine rotierende Beschleuni-
gungsrolle (40) enthalt, deren periphere Oberflache
mit einer Folge von vertieften (42) und vorspringen-
den (44) Profilen versehen ist, die sich auf dem Um-
fang der Rolle erstrecken, wobei diese Rolle (40)
unter der genannten Leitung (13) am Ort seiner Ver-
bindung mit einem Steigschacht (16) der Tabakfa-
sern montiert ist.

Verteiler nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass mindestens ein Teil der peripheren Ober-
fliche der Beschleunigungsrolle (40) Uber eine
langliche Offnung (131) vorsteht, die im Teil unter-
halb der genannten hinteren Wand (20) der Leitung
(13) angeordnet ist.

Verteiler nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Querschnitt der
vertieften und vorspringenden Profile (2; 4) im we-
sentlichen dreieckig ist, wobei der Boden der ver-
tieften Profile (22; 42) gerundet ist.

Verteiler nach einem der Anspriiche 4 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Grat der vor-
springenden Profile (24) gerundet ist.
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Verteiler nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass der Querschnitt der vertieften und vor-
springenden Profile (2; 4) im wesentlichen sinusfor-
mig ist.

Verteiler nach einem der Anspriche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Winkel (o) auf
dem Gipfel zwischen den zwei gegeniliberliegenden
Flachen (21, 23;.41, 43) eines Profils zwischen 60°
und 120° ist.

Verteiler nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der genannte Winkel (o) ungefahr
90° ist.

Maschine zur Herstellung von Produkten der Ta-
bakindustrie, ausgeriistet mit einem Verteiler nach
einem der Anspriiche 1 bis 11.

Claims

Method of distribution of components of tobacco in
which the fibres of tobacco are separated from the
stems/midribs of tobacco and foreign bodies start-
ing from a flow of tobacco through a current of air,
this flow of tobacco being introduced in a generally
descending channel, a separation between fibres
and stems/midribs is carried out at the bottom of
said channel and part of the tobacco is fed toward
a porous beltin a chimney through an ascending air
current, characterised in that at least part of the
stems/midribs of tobacco are aligned generally ver-
tically in said channel.

Method according to claim 1, characterised in that
the alignment is carried out in that the flow of to-
bacco is projected against a wall of said channel
which is provided with a succession of hollows and
projections forming an undulation which extends
longitudinally in the direction of flow of the tobacco
in this channel.

Method according to claim 1, characterised in that
the components of the tobacco descending in said
channel are in addition accelerated toward the bot-
tom and then aligned at the same time.

Hopper of a machine for manufacturing tobacco
products to be smoked, comprising at least one
channel (13) conducting a flow of tobacco, and a
barbed roller (12) mounted above this channel fac-
ing a rear wall (20), characterised in that it in-
cludes a device for alignment of components of the
tobacco flow comprising a succession of profiles of
hollows and projections (2; 4) disposed side by side
on at least the wall (20) of the channel coming into
contact with the tobacco flow, the hollows and the
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projections extending longitudinally from top to bot-
tom.

Hopper according to claim 4, characterised in that
it further comprises a rotary accelerator roller (40)
the peripheral surface of which is provided with a
succession of profiles of hollows (42) and projec-
tions (44) extending on the circumferences of the
roller, this roller (40) being mounted at the bottom
of said channel (13) at the place of its junction with
a rising chimney (16) of tobacco fibres.

Hopper according to claim 5, characterised in that
at least part of the peripheral surface of the accel-
erator roller (40) projects in an elongated opening
(131) made in the lower part of said rear wall (20)
of the channel (13).

Hopper according to one of the claims 4 to 6, char-
acterised in that the cross-section of the profiles
of hollows and projections (2, 4) is of substantially
triangular shape, the bottom of the profiles of hol-
lows (22; 42) being rounded.

Hopper according to one of the claims 4 to 7, char-
acterised in that the edge of the projecting profiles
(24) is rounded.

Hopper according to claim 4, characterised in that
the cross-section of the profiles of hollows and pro-
jections (2; 4) is of substantially sinusoidal shape.

Hopper according to one of the claims 7 to 9, char-
acterised in that the angle (o) at the apex between
two opposite faces (21, 23; 41, 43) of a profile en-
compasses between 60° and 120°.

Hopper according to claim 10, characterised in
that said angle (o) is about 90°.

Machine for manufacturing products of the tobacco
industry equipped with a hopper according to one
of the claims 4 to 11.
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