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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　煙草（１１）用の供給要素（１２）並びに包装に適した少なくとも一つの定量煙草を形
成して流出する形成流出装置（１３）を包含する包装に適した定量で煙草（１１）を計量
供給する計量装置（１０）において、形成流出装置（１３）は定量分配室（１５）に煙草
（１１）を拭取り納入するために基板（１９）に配置された拭取り納入要素（１４）を有
し、基板（１９）に対して移動できる、即ち基板（１９）に垂直に向けられる軸線Ｍを中
心に両方向に回転できる拭取り納入要素は、第一に煙草（１１）を濃縮させ且つ濃縮され
た定量煙草を放出させる容積を可変であり、第二に拭取り納入要素（１４）に対して移動
可能に充填位置Ｂから引渡し位置Ａへ且つその逆に移動させるように形成されている定量
分配室（１５）上に配置されていて、引渡し位置Ａの領域には、濃縮された一定量煙草を
放出させる要素（１６）が配置されていることを特徴とする計量装置。
【請求項２】
　定量分配室（１５）は、互いに間隔の配置されて且つ基板（１９）の内部に案内される
二つのスライダ要素（１７、１８）から形成されていて、両スライダ要素（１７、１８）
が直線的に互いに接近して且つ互いから離れて移動可能に形成されていることを特徴とす
る請求項１に記載の計量装置。
【請求項３】
　両スライダ要素（１７、１８）が互いに反対を向いた端部（２１、２２）にそれぞれに
平面図で半円形輪郭を有し、定量分配室（１５）が互いから離れたスライダ要素（１７、
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１８）の際に平面図で長孔状に、シリンダ状定量煙草を形成するために接近移動されたス
ライダ要素（１７、１８）の際にシリンダ状に形成されていることを特徴とする請求項２
に記載の計量装置。
【請求項４】
　定量分配室（１５）の容積が接近移動されたスライダ要素（１７、１８）の際にこれら
スライダ要素によって横に且つ基板（１９）によって下方に限定されていて、そして定量
分配室（１５）の容積が互いから離れたスライダ要素（１７、１８）の際に追加的に基板
（１９）によって横に限定されていることを特徴とする請求項２或いは３に記載の計量装
置。
【請求項５】
　基板（１９）がスライダ要素（１７、１８）用のガイド内部に引渡し位置Ａの領域で下
方に向けられた流出開口（２３）を有し、その開口の直径が最終濃縮されたシリンダ状定
量煙草の直径より僅かに大きいことを特徴とする請求項３或いは４に記載の計量装置。
【請求項６】
　拭取り納入要素（１４）が供給要素（１２）により供給された煙草（１１）を収容する
少なくとも一つの室（２７）を備える回転クロス（２４）であることを特徴とする請求項
１乃至５のいずれか一項に記載の計量装置。
【請求項７】
　回転クロス（２４）が分離壁（２６）によって互いに分離されている少なくとも二つの
、或いは四つの室（２７）を有することを特徴とする請求項６に記載の計量装置。
【請求項８】
　分離壁（２６）が回転クロス（２４）のシリンダ状外套部材の高さの一部に渡ってのみ
基板（１９）から出発して外套部材の向かい合った端部に延びていることを特徴とする請
求項７に記載の計量装置。
【請求項９】
　拭取り納入要素（１４）に充填状態を監視する検出手段が付属されていることを特徴と
する請求項６乃至８のいずれか一項に記載の計量装置。
【請求項１０】
　供給要素（１２）が振動溝、シュート、或いは揺動要素であり、濃縮された一定量煙草
を流出させる要素（１６）が空圧式或いは機械式の少なくとも一方で作動する作用要素で
あることを特徴とする請求項１乃至９のいずれか一項に記載の計量装置。
【請求項１１】
　検出手段と供給要素（１２）が制御手段によって互いに作用接続していることを特徴と
する請求項９或いは１０記載の計量装置。
【請求項１２】
　定量分配室（１５）が拭取り納入要素（１４）に対して直線的相対運動するように形成
され且つ設計されていることを特徴とする請求項１乃至１１のいずれか一項に記載の計量
装置。
【請求項１３】
　請求項１乃至１２のいずれか一つの請求項に基づく計量装置により包装に適した定量で
煙草（１１）、特に湿った煙草を計量供給する方法において、煙草（１１）を供給し、定
量分配室（１５）の充填位置Ｂにおいて基板（１９）に且つ定量分配室（１５）上に配置
された拭取り納入要素（１４）によって分配室（１５）に煙草（１１）を拭取り納入する
ことにより定量煙草を形成し、この際に拭取り納入要素（１４）が基板（１９）に垂直に
向けられる軸線Ｍを中心に回転し、定量分配室（１５）の容積を変更させることにより予
め圧縮された定量煙草を拭取り納入要素（１４）に対して充填位置Ｂから引渡し位置Ａの
方向に移動させ、分配室（１５）の容積の変更によって予め圧縮された定量煙草を最終濃
縮させ、最終濃縮された定量煙草を引渡し位置Ａに移動させ、そして最終濃縮された定量
煙草を放出させる行程を特徴とする方法。
【請求項１４】



(3) JP 5615827 B2 2014.10.29

10

20

30

40

50

　予め圧縮された一定量煙草の最終濃縮が閉鎖するために互いに接近し且つ開放するため
に互いから離れて移動できる二つのスライダ要素（１７、１８）によって行われ、これら
スライダ要素が基板（１９）の内部に案内されていることを特徴とする請求項１３に記載
の方法。
【請求項１５】
　最終濃縮によってシリンダ状定量煙草が形成されることを特徴とする請求項１３或いは
１４に記載の方法。　
【請求項１６】
　予め圧縮された定量煙草の最終濃縮と最終濃縮された定量煙草の引渡し位置Ａへの移動
とが重ねられた行程であることを特徴とする請求項１３乃至１５のいずれか一項に記載の
方法。
【請求項１７】
　定量分配室（１５）の容積の維持の下で充填位置Ｂから引渡し位置Ａの方向に拭取り納
入要素（１４）に対する定量分配室（１５）の移動が行われることを特徴とする請求項１
３乃至１６のいずれか一項に記載の方法。　
【請求項１８】
　拭取り納入要素（１４）の往復動する運動によって定量分配室（１５）に煙草（１１）
を拭取り納入することが行われることを特徴とする請求項１３乃至１７のいずれか一項に
記載の方法。
【請求項１９】
　最終濃縮された一定量煙草が流出開口（２３）の上部で引渡し位置Ａに位置するならば
、スライダ要素（１７、１８）が最終濃縮された定量煙草を流出するように開放されるこ
とを特徴とする請求項１４乃至１８のいずれか一項に記載の方法。　
【請求項２０】
　最終濃縮された定量煙草が圧縮空気によって或いは機械式での少なくとも一方で放出さ
れることを特徴とする請求項１３乃至１９のいずれか一項に記載の方法。　
【請求項２１】
　定量分配されるべき煙草（１１）が供給前に選別されることを特徴とする請求項１３乃
至２０のいずれか一項に記載の方法。　
【請求項２２】
　定量分配されるべき煙草（１１）が振動溝、シュート、或いは揺動要素によって拭取り
納入要素（１４）としての回転クロス（２４）に供給されることを特徴とする請求項１３
乃至２１のいずれか一項に記載の方法。　
【請求項２３】
　回転クロス（２４）の充填高さが監視されることを特徴とする請求項２２に記載の方法
。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、煙草用の供給要素並びに少なくとも一つの包装に適した定量煙草を形成し
て流出する手段を包含して、包装に適した定量に煙草を計量供給する装置に関する。さら
に、この発明は煙草、特に湿った煙草を包装に適した定量に計量供給する方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　この種の装置と方法は、煙草加工産業に使用され、所謂スヌス(Snus)煙草を加工して、
特に計量供給する。スヌス煙草では、直接に或いは適した包装、例えばセルローズ等から
形成された袋の口に導入される所謂オーラル（噛み）煙草（或いは煙草混合物）が取り扱
われていて、煙草という概念は専ら固有の煙草ばかりではなく、むしろ、添加材、香料な
どを備える煙草も含んでいる。包装されていないスヌス（きざみ）煙草の採取の際に、こ
のスヌス煙草が缶、箱、組合せ包装などに直接のこれらに充填される。固有の消費に適し
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た或いは消費を用意できた位置決めは消費者自体によって行われる。包装された態様で、
即ち例えば個々の密封縁袋などに取り入れられ、前もって位置決めされ、詰められる。定
量煙草、その重量と大きさがそれぞれに変更され得て、通常にはミリグラムとグラムの範
囲にある。連続的或いは間接的に供給された煙草流から計量供給手段によって分割され、
通常には、ドイツ特許出願公開第１０２００５０１７４７４号明細書（特許文献１）から
知られているように、所謂密封縁袋機械によって包装される。
【０００３】
　実際の経験から、供給要素は、煙草が包装に適した定量煙草を形成して流出する手段の
領域に輸送される漏斗である計量供給手段が知られている。定量煙草を形成して流出する
公知手段は通常にはホースなどを介して漏斗と接続されている予め区分室或いは減圧室を
包含する。減圧室の内部には、漏斗から流入する煙草が一時的に貯蔵される。減圧室の下
部に通常にはマイクロシリンダが配置されている。ピストンの引き戻しによって煙草はい
わば減圧室からシリンダに引き込まれ、戻されたピストンによって形成された位置決め室
の容積が包装に適した定量煙草に一致する。位置決め室が充填されるならば、減圧室がマ
イクロシリンダに対して（或いは逆に）移動されるので、位置決め室の内容、即ち定量煙
草が例えば輸送室などに引渡される。この輸送室は例えば減圧室と一緒にユニットを形成
できる。計量供給した定量煙草により輸送室を充填した後に、輸送室が引渡し位置に流出
開口を介して移動されるので、定量煙草が下方へ後方配置された装置に、即ち密封縁袋機
械に落ちる。輸送室が流出開口の上にあるのに対して、マイクロシリンダが既に再び次の
定量煙草により充填され得る。そのような計量供給手段は単軌道状や多軌道状の密封縁袋
機械に適している。
【０００４】
　けれども、そのような計量供給手段は専ら自由流れの煙草、つまり僅かな残余湿気含有
量を備える煙草が加工され得る欠点を有する。言い換えると、単に煙草が確実に加工され
、およそ２０％より少ない残余湿気含有量を有する。およそ２０％より少ない残余湿気含
有量を備える煙草添加材に混合され、ほとんど或いは全く加工され得ない、というのは、
添加材、香料などが湿気含有量を例えばオイルなどにによって高められるからである。そ
のような湿気煙草の加工の際に、煙草が特に（部分的に湾曲された）ホース並びにマイク
ロシリンダの領域に付着するか、或いは貼付けて、より短い時間後に装置を閉塞し、それ
により次の密封縁袋機械の停止を招く。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】ドイツ特許出願公開第１０２００５０１７４７４号明細書
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　それ故に、この発明の課題は、煙草、特におよそ２０％より大きい残余湿気含有量を備
える湿気煙草を計量供給する簡単且つ確実な装置を創作することである。さらに、この発
明の課題は、適切な方法を提案することである。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　この課題は、上記特徴事項を備える装置によって、装置が煙草を定量分配室に拭取り納
入する拭取り納入要素を有し、定量分配室が一方で容積可変に煙草を濃縮して濃縮した定
量煙草を解放し、他方で拭取り納入要素に対して移動可能に充填位置から引渡し位置へ移
動させ、逆に移動させるように形成されていて、引渡し位置の領域では、濃縮した定量煙
草を流出するように配置されていることにより、解決される。
【０００８】
　煙草が拭取り納入によって既に予め圧縮されて、定量分配室の容積変更によって最終濃
縮されることによって、一種の煙草ロッドが、適切に且つ、装置に適用して、はぼ遅滞な
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く流出され得る包装に適した定量煙草として生じる。言い換えると、この発明による実施
例では、定量分配室で形成された定量煙草が最終濃縮された定量煙草を流出させる要素に
よって完全に装置から例えば後方配置された密封縁袋へ搬送され得ることが確認される。
一方で煙草部分の濃縮と他方で定量煙草の積極的流出によって特に湿った煙草或いは湿っ
た煙草混合物が確実に計量供給されるので、そのような装置が連続的包装処理に組み入れ
られ得る。
【０００９】
　この発明の目的に適った再現態様は、定量分配室が互いに間隔を置いて配置されていて
且つ基板の内部に案内されている二つのスライダ要素から形成されていて、両スライダ要
素が互いに直線的に近づき且つ互いから離れて移動可能に形成されていることを特徴とす
る。これらスライダ要素によって煙草の濃縮と濃縮された煙草の解放とが特別に有効な形
式で実現できる。
【００１０】
　好ましくは、両スライダ要素は互いに反対端にそれぞれに平面図で半円形間隔を有し、
定量分配室が互いに離れたスライダ要素では平面図で長孔状に且つ一緒へと移動されたス
ライダ要素ではシリンダ状煙草部分を形成するようにシリンダ状に形成されている。一方
では所望定量煙草に一致する容積が創作され、他方では定量煙草を操作するか或いは再加
工するために、つまり計量供給手段から包装機械などへ定量煙草を輸送するために、定量
煙草の特に適した形態を達成するから、それは、計量供給過程を阻止する汚染或いは煙草
遅延による装置の閉塞が回避され得ることを招く。
【００１１】
　この発明の更なる特別な実施態様は、拭取り納入要素と基板に対して垂直に向けられて
いる中心軸線が両方向に回転して駆動できることを特徴とする。両方向における拭取り納
入要素の回転によって煙草が拭取り納入要素の往復回転によって特に確実に定量分配室に
拭取り納入されるので、正確な充填／計量供給が保証されている。往復回転は各回転に異
なった速度を有する迅速振動運動に生じる。
【００１２】
　この発明の好ましい再現態様は、拭取り納入要素には、充填状態を監視する検出手段が
付属されていることを特徴とする。この発明による再現態様によると、閉塞を導き得た煙
草の供給超過と、後方配置された装置の停止を導き得た煙草の供給不足とが有効に防止さ
れる。　
【００１３】
　この課題は、煙草を供給し、定量分配室の充填位置における拭取り納入要素によって定
量分配室に煙草を拭取り納入することにより定量煙草を形成し、定量分配室とそれにより
拭取り納入要素に対する圧縮された定量煙草を充填位置を引渡し位置へ移動させ、定量分
配室の容積変更によって圧縮された定量煙草を最終濃縮させ、最終濃縮された定量煙草を
引渡し位置へ移動させ、そして最終濃縮された定量煙草を放出する行程を特徴とする上記
方法によっても、解決される。それから生じる利点は、既にこの発明による装置との関係
で記載されているので、繰り返しを回避するために適切な通過を示唆されている。　
【００１４】
　この発明の他の目的に適った且つ好ましい特徴事項と再現態様は、従属請求項と明細書
から明らかになる。特に好ましい実施態様並びに方法原理は、添付図面に基づいて詳細に
説明される。
【図面の簡単な説明】
【００１５】
【図１】煙草を計量供給するこの発明による装置の概略的表示の側面図を部分断面で示す
。
【図２】図１による装置の平面図を示す。
【図３】異なった位置においてスライダ要素により煙草を計量供給するこの発明による装
置の平面図を示す。
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【図４】断面線Ａ－Ａ，Ｂ－Ｂ，Ｃ－ＣとＤ－Ｄに沿う断面で装置の側面図を示す。
【図５】納入要素としての回転スターの平面図を示す。
【図６】図５による断面線ＩＶ－ＩＶに沿う断面で回転スターの側面図を示す。
【発明を実施するための形態】
【００１６】
　図面に図示された装置は、湿った煙草を包装に適した定量で計量供給するのに用いられ
る。無論、装置は２０％より少ない残余湿含有量を備える煙草並びに煙草混合物を計量供
給するのにも適している。
【００１７】
　図１に図示されて包装に適した定量で煙草１１を計量供給する装置１０は煙草１１用の
供給要素１２並びに少なくとも一つの包装に適した一定量煙草を形成して流出する装置１
３を包含する。無論、定量煙草を形成して流出する装置１３は手動でも充填される。けれ
ども、自動化の範囲では供給要素１２が独立している。装置１３は定量分配室１５に煙草
１１を拭取り納入する拭取り納入要素１４を有する。拭取り納入要素１４は他の実施態様
（例えば図３を参照）において、複数の定量分配室１５に煙草１１を拭取り納入するよう
にも形成され且つ整合され得る。複数或いは各定量分配室１５が容積可変に形成されてい
て、しかも一方で煙草１１を濃縮させ、他方で濃縮された定量煙草を解放させる。さらに
、複数或いは各定量分配室１５が拭取り納入要素１４に対して移動できる。相対運動が特
に直線的に整合されている。拭取り納入要素１４と定量分配室１５の間の相対運動によっ
て、定量分配室１５或いは定量分配室に収納された定量煙草が充填位置Ｂから引渡し位置
Ａへとその逆に移動できる。さらに、装置１０は引渡し領域には濃縮された定量煙草を流
出する要素１６を包含する。
【００１８】
　複数或いは各定量分配室１５は示された実施態様では二つのスライダ要素１７、１８か
ら形成されている。これらスライダ要素１７、１８は一つの基板１９に案内されている。
これは、基板１９の内部には溝２０が形成されていて、その溝に両スライダ要素１７、１
８が案内されていることを意味する。互いに間隔を置いて配置された両スライダ要素１７
、１８は適した駆動手段、例えば油圧式、空圧式、機械式或いはサーボモータを介しての
少なくとも一つによって、互い接近して且つ互いから離れて移動可能に形成されている。
スライダ要素１７、１８は特に同じ連続的に形成された溝２０に配置されている。溝２０
に前後に移動可能なスライダ要素１７、１８は互いに反対を向いた端部２１、２２にそれ
ぞれに平面図で（図３を参照）一つの半円形輪郭を有する。別の言い方をすると、端部２
１、２２がそれぞれに凹状に、つまり内方に湾曲されて形成されている。それは、定量分
配室１５が互いから離れたスライダ要素１７、１８の際に長孔状に（例えば図２を参照）
且つ互いに接近して移動されたスライダ要素１７、１８の際に平面図で円形状にシリンダ
状部材を形成する（例えば図３下を参照）ように形成されている。それにより定量分配室
１５に充填された或いは拭取り納入された定量煙草がシリンダ状煙草ロッドに形成され、
定量分配室１５の大きさはスライダ要素１７、１８の互いに接近して移動された状態で可
変であるか或いは調整でき、例えばおよそ１４ｍｍの長さとおよそ６ｍｍの直径を備える
煙草ロッドを形成するように選択されている。無論、煙草ロッドの寸法が変更でき、端部
２１、２２が他の輪郭を有する。スライダ要素１７、１８或いは他の濃縮要素の案内は明
確に図示されていない形式で実現できる、例えば案内レール、プロフィルなどによって実
現できる。
【００１９】
　定量分配室１５は記載された実施例では互いに接近して移動されたスライダ要素１７、
１８の際に横にこれらスライダ要素によって、下方へ基板１９によって限定される。「互
いに接近して移動され」とは、この関係で、スライダ要素１７、１８の端部２１、２２が
接触しているので、スライダ要素１７、１８の凹状輪郭が平面図で一つの円を形成するこ
とを意味する。互いから離れたスライダ要素１７、１８の際には、定量分配室１５が横に
一方の側ではスライダ要素１７、１８によって且つ追加的に基板１９によって、正確には
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溝２０の側壁によって限定される。下方には定量分配室１５が基板１９によって限定され
ている。拭取り納入要素１４の方向にて、この例において上方には定量分配室１５が充填
位置Ｂと引渡し位置Ａの領域に開放して形成されている。定量分配室１５の構造的構成は
他の形式で行われ、例えば定量分配室１５が下方に一つの別のプレートなどによって或い
は追加的フラップ或いはスライダ要素によって限定されている。
【００２０】
　既に述べられたように、定量分配室１５が充填位置Ｂから引渡し位置Ａへ移動できる。
正確に、定量分配室１５に存在する定量煙草が直線に且つ特に水平に拭取り納入要素１４
の内部の充填位置Ｂから流出開口２３の上部の引渡し位置Ａへスライダ要素１７、１８の
移動によって移動できる。流出開口２３は基板１９の内部に形成されている。流出開口２
３は案内の内部に、即ちスライダ要素１７、１８用の溝２０に位置する。別の言い方をす
ると、流出開口がスライダ要素１７、１８の運動軌道に位置する。流出開口２３の直径は
引渡し位置にシリンダ状定量分配室１５の少なくとも直径に一致し、特に最終濃縮された
シリンダ状定量煙草より僅かに大きい。
【００２１】
　更に上記されるように、基板１９には、拭取り納入要素１４が配置されている。定量分
配室１５用の充填位置Ｂには、この定量分配室が直接に拭取り納入要素１４の下部に配置
されている。定量分配室１５の引渡し位置Ａでは、拭取り納入要素１４が下方へ基板１９
或いは溝２０に案内されたスライダ要素１７、１８によって限定されるか、或いは閉鎖さ
れるので、煙草１１が拭取り納入要素１４から下方へ搬送されない。拭取り納入要素１４
が基板１９に対して移動可能に形成されている。この相対運動がまだ静止基板１９に対す
る拭取り納入要素の運動によって、拭取り納入要素１４に対する基板１９の運動によって
或いは拭取り納入要素１４と基板１９の重ねた運動によって実施され得る。特に、拭取り
納入要素１４が軸線Ｍを中心に両方向に振動する運動を奏するように回転して駆動できる
。軸線Ｍは実質的に基板１９に対して垂直に立っている。他の実施態様では、拭取り納入
要素１４が循環して一方向に或いは直接に前後移動される。拭取り納入要素１４或いはそ
の中心軸線Ｍが基板１９に対して整合され得る。
【００２２】
　拭取り納入要素１４が回転クロス２４として形成されている。回転クロス２４はシリン
ダ状中空部材２５から外套部材として形成されている。中空部材２５の内部空間は分離壁
２６などによって区分されている。中空部材２５は一つ或いは二つの室２７を有する（例
えば図３を参照）。けれども、特に回転クロス２４は四つの室２７を有する（例えば図５
を参照）。各室２７は供給された煙草１１を収容するのに用いられる。上述のように、室
２７が分離壁２６によって互いに分離されている。けれども、回転クロス２４の内部で煙
草１１を平均化するために、分離壁２６は、図６から明らかであるように、シリンダ状外
套部材の高さの一部にわたり延びている。しかし、分離壁２６は高さ全体にわたり延び得
る。他の実施例と特に内部空間の区分並びに分離壁２６の形成と配列が可能である。
【００２３】
　拭取り納入要素１４と前記実施例における回転クロス２４には（明確でなく）図示され
た検出手段が充填状態を監視するように付属されている。検出手段は光学式、機械式或い
は他の通常形式で作動でき、特に（同様に明確に図示されていない）制御手段に接続され
ている。制御手段によって、検出手段は供給要素１２と作用接続されている。供給要素１
２は特に振動溝であるけれども、簡単なシュート、揺動要素などである。さらに、制御手
段はスライダ要素１７、１８並びに拭取り納入要素１４用の駆動部と接続できる。定量分
配室１５から最終濃縮された定量煙草を流出させる要素１６は例えば圧縮空気により噴出
させるノズルである。しかし、要素１６は機械式プランジャなどである。圧縮、押圧、吸
引などする要素１６は同様に使用できる。
【００２４】
　そのようなこの発明による装置は、別ユニットとして、例えば現存機械或いは装備用の
交換品として使用され得る。しかし、前記装置１０は、例えば煙草を充填された密封縁袋
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を製造する密封縁袋機械の構成部材である。さらに、単軌道状密封縁袋機械のために煙草
を計量供給するように形成されている前記装置１０は、複数軌道状密封縁袋機械のために
適用される。
【００２５】
　次に、方法原理は図に基づいて詳細に説明される：煙草１１が残余湿含有量と無関係に
、けれども、特に２０％より大きい残余湿含有量を備える煙草１１も装置１０に供給され
る。これは、手動で或いは供給要素１２によって行われる。煙草１１が拭取り納入要素１
４に落ちるか、或いは正確に回転クロス２４の室２７に落ちる。回転クロス２４が回転し
て、しかも特に振動して（異なった速度によっても）駆動されるので、煙草１１が回転ク
ロス２４の内部に充填位置Ｂに存在する定量分配室１５に拭取り納入される（例えば図３
と４ａを参照）。それにより定量分配室１５には定量煙草が形成され、そして（僅かに）
圧縮される。定量分配室１５が完全定量煙草を維持する限り、つまり定量分配室１５が充
填されるならば、スライダ要素１７、１８が共通に（容積変更無しに）充填位置Ｂの領域
から引渡し位置Ａの方向に移動する（例えば図３と４ｂを参照）。それにより実質的にス
ライダ要素１７、１８によって定義される定量分配室１５が直接且つ水平に回転クロス２
４に対して移動されて、それにより定量煙草が流入する煙草１１から均一に剪断される。
【００２６】
　定量分配室１５が回転クロス２４の作用領域の外部に存在するとすぐに、定量分配室１
５の容積が変更される、即ち特に減少されて、定量煙草を濃縮させる。この容積変更がス
ライダ要素１７、１８の一体移動によって達成される（例えば図３と４ｃを参照）。この
場合に他のスライダ要素１８或いは１７或いは両スライダ要素１７、１８に対する一方の
スライダ要素１７或いは１８が互いに接近して移動される。スライダ要素１７、１８の案
内は基板１９の溝２０の内部で行われる。最終濃縮中に定量分配室１５が上方へ適した装
置によって閉鎖されている。これは、例えば溝２０をこの領域にカバーしてカバー状装置
である。定量煙草が最終濃縮されるとすぐに、つまりスライダ要素１７、１８が最高に一
緒に移動されて煙草１１からシリンダ状（或いはスライダ要素１７、１８の輪郭に依存し
て他に形成された）煙草ロッドに形成されたならば、煙草ロッドが更に引渡し位置Ａの方
向に流出開口２３を介して移動され、というのは、スライダ要素１７、１８が共通に駆動
されるか、或いは移動されるからである。煙草ロッドが流出開口２３に位置する（例えば
図３と４ｄを参照）とすぐに、煙草ロッドが流出される。煙草ロッドが噴き出されるので
、この流出は要素１６によって行われる。しかし、煙草ロッドが外へ押圧されるか、或い
は外に定量分配室１５から取り出される。流出を簡略化するか、或いは支援するために、
スライダ要素１７、１８がおよそ互いに離れて移動されるので、スライダ要素１７、１８
は流出の際に或いは流出の直前に容易に開放できる。前記形式で計量供給して流出した定
量煙草が包装に適した一定量に一致して、個別の密封縁袋の中味を形成する。
【００２７】
　発明を再現する他の任意の方法行程には、圧縮された定量煙草の最終濃縮と最終濃縮さ
れた定量煙草の引渡し位置Ａへの移動とが重ねられて、処理時間を短縮させる。定量分配
室１５或いは充填位置Ｂから引渡し位置Ａへの方向に拭取り納入要素１４に対するスライ
ダ要素１７、１８の移動はまず最初に特に定量分配室１５の容積の維持の下で行われる。
それは、定量煙草が固有の最終濃縮前に充填位置Ｂの領域から移動されるので、最終濃縮
の際に定量分配室１５から回転クロス２４の室２７へ戻す一定量煙草の引出し押圧が回避
される。　
【００２８】
　既に述べられたように、振動運動によって煙草１１を定量分配室１５に拭取り納入する
こと実施するのが好ましい。それにより所謂シュート円錐体が回転クロス２４の領域に形
成することが回避される。回転、特にそれぞれに１／２旋回による二回の前後回転によっ
て、煙草１１からポテンシャルを形成する山が同じに再び平らにされる。
【００２９】
　無論、同じ形状或いは循環する或いは直線的運動が納入するために使用され得る。
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【００３０】
　任意に煙草１１が供給前に選別され得る。煙草１１が選択的に直接に回転スター２４で
選別され得る。選択的に煙草１１が振動溝に供給要素１２として選別され得る。各場合に
は、この発明は任意に回転スター２４の充填高さが監視されて、回転スター２４への煙草
１１の到達流を制御する。
【００３１】
　装置１０と後方配置された機械を互いに一致するために、接続要素、例えば管を直径で
シリンダ状定量煙草或いは流出開口２３の直径に適合させることが重要である。特に管の
内径が流出開口２３の直径より僅かに大きい。これは、特に圧縮空気によってシリンダ状
定量煙草（煙草ロッド）の射出の態様の際に重要である。圧縮空気による定量煙草の射出
の際に、定量煙草の平らな投射を達成させるために、追加的空気容積を準備することが好
ましい。
【符号の説明】
【００３２】
　１０．．．．．装置
　１１．．．．．煙草
　１２．．．．．供給要素
　１３．．．．．装置（手段）
　１４．．．．．拭取り納入要素
　１５．．．．．定量分配室
　１６．．．．．要素
　１７、１８．．．．スライダ要素
　１９．．．．．基板
　２３．．．．．流出開口
　２４．．．．．回転クロス
　２６．．．．．分離壁
　２７．．．．．室
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