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(54) Schneidvorrichtung der Tabak verarbeitenden Industrie zum Schneiden wenigstens eines
geforderten Strangs in eine Vielzahl stabférmiger Artikel sowie Verfahren zur
Ausserbetriebnahme der Schneidvorrichtung

(57)  Eine Schneidvorrichtung (1) der Tabak verar-
beitenden Industrie zum Schneiden wenigstens eines
geforderten Strangs (9) in eine Vielzahl stabférmiger Ar-
tikel umfasst einen Messertrager (20) und einen Tuben-
trager (30) sowie eine Steuereinrichtung (8). Die Steu-
ereinrichtung (8) ist derart eingerichtet und mit Drehan-
trieben (4, 5) der Trager (20, 30) verbunden, dass sie zur
gesteuerten AuRerbetriebnahme der im synchronen
Schneidbetrieb arbeitenden Schneidvorrichtung (1) ein

Abschaltsignal erzeugt und einen definierten asynchro-
nen Bremsbetrieb auslést und durchfihrt. Wenigstens
einer (30) der beiden Trager (20, 30) wird in zugeordneter
vorgegebener, mit Verlassen des Synchronbetriebs star-
tender Bremszeit (BT) in eine vorgegebene Stopppositi-
on (SP) gedreht, wobei sich Messer (21, 22) und Tube
(31 bis 34) stets auBBerhalb ihrer gemeinsamen Schnitt-
positionen befinden. Die genannten Schritte zur AuRer-
betriebnahme der Schneidvorrichtung (1) werden nach
erfindungsgeméafiem Verfahren durchgefuhrt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung
der Tabak verarbeitenden Industrie zum Schneiden we-
nigstens eines geférderten Strangs in eine Vielzahl stab-
férmiger Artikel, insbesondere Tabakstocke, Filter od.
dgl., umfassend ein Maschinengrundgestell, eine Mes-
sereinrichtung, gebildet durch einen rotierend angetrie-
benen, wenigstens ein radiales Messer tragenden, eine
Drehachse aufweisenden Messertréger, eine Tubenein-
richtung, gebildet durch einen rotierend angetriebenen,
wenigstens eine Schneidtube tragenden, eine Drehach-
se aufweisenden Tubentrager, direkte Drehantriebe des
Messertragers und des Tubentragers, gebildet durch ge-
stellfeste elektrische Motoren, und eine elektronische
Steuereinrichtung, die mit den Drehantrieben zur Steue-
rung verbunden ist und deren Synchronbetrieb steuert.
Die beiden Trager-Drehachsen befinden sich fir jeweils
ein eingestelltes Format in festgelegter Ausrichtung quer
zueinander sowie in Bezug auf das Maschinengrundge-
stell. Das wenigstens eine Messer ist der wenigstens ei-
nen Schneidtube zugeordnet, die eine stiitzende Gegen-
anlage fir den wenigstens einen geférderten Strang bil-
det und eine Schneidausnehmung zum kollisionsfreien
Durchtritt des Messers aufweist, wenn im synchronen
Schneid-Drehbetrieb Trennschnitte bei an sich kreuzen-
den Laufwegen zusammentreffenden gemeinsamen
Schnittpositionen von Messer und Tube ausgefihrt wer-
den. Im synchronen Schneid-Drehbetrieb kreuzt jedes
Messer wenigstens eine Tube. Je nach Untersetzung,
das heillt einem kleiner als eins vorgesehenen Zahlen-
verhaltnis von Messen/Tuben kreuzt ein und dasselbe
Messer mehrere Tuben. Die Erfindung bezieht sich auch
auf ein Verfahren zur AulRerbetriebnahme einer solchen
Schneidvorrichtung.

[0002] Bekannte Schneidvorrichtungen der genann-
ten Art sind mit einer elektrischen Steuereinrichtung aus-
gestattet, die zum synchronen Betrieb des Messertra-
gers unddes Tubentrégers den Synchronbetrieb von Mo-
toren steuern, die als Einzelantriebe mechanisch von-
einander unabhéangig sind (EP 1 905 316 A2). Die Steu-
ereinrichtung kann mit geeigneten Einstellungen genutzt
werden, um Takt-/Zeitintervall-Anderungen zu kompen-
sieren, die zum Beispiel durch Fertigungstoleranzen
oder Verschlei bedingt sind. Der Antrieb mit den ge-
steuerten Direktantrieben ist insbesondere bei der Au-
Rerbetriebnahme der Vorrichtung mit Kollisionsgefahr
von Messern und Tuben verbunden. Die Gefahr besteht
im Bereich des eigentlichen Schneidens. Tuben und
Messer der bekannten Vorrichtung werden mit Soll-
bruchstellen versehen, die bei Kollisionen in Folge von
Synchronisationsverlust brechen sollen. Eine besondere
Kollisionsgefahr tritt bei Stérungen, aber auch beim Ab-
schalten des reguldren Schneidbetriebs der Vorrichtung
auf. Stérungen und Betriebsausfall werden zum Beispiel
durch Fehler im Antriebssystem, Ausfall von Netz-Ver-
sorgungsspannung, Fehler in der elektrischen Beschal-
tung und/- oder Betriebswidrigkeiten wie zum Beispiel
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offene Schutzhauben oder andere nicht ordnungsgema-
e mechanische Betriebssituationen verursacht.
[0003] DerErfindung liegtdas Ziel zugrunde, Mafnah-
men zur AuBerbetriebnahme der Schneidvorrichtung
vorzusehen, die die groRRe Kollisionsgefahr beim Auftre-
ten von Stérungen, aber auch beim regularen Abschalten
der Schneidvorrichtung beseitigen.

[0004] Das Ziel wird in Verbindung mit den Merkmalen
der eingangs genannten Schneidvorrichtung dadurch er-
reicht, dass die Steuereinrichtung derart eingerichtet und
mit den Drehantrieben des Messertragers und des Tu-
bentragers zur Steuerung verbunden ist, dass sie zur
gesteuerten AuRerbetriebnahme der im synchronen
Schneidbetrieb arbeitenden Schneidvorrichtung infolge
wenigstens eines definierten Ereignisses ein Abschalt-
signal erzeugt und mittels des Abschaltsignals einen de-
finierten asynchronen Bremsbetrieb derart ausldst und
durchflihrt, dass wenigstens einer der beiden Trager (Tu-
bentrager bzw. Messertrager) in zugeordneter vorgege-
bener, mit Verlassen des Synchronbetriebs der Direkt-
antriebe startender Bremszeit in eine vorgegebene
Stoppposition gedreht wird, wobei sich Messer und Tube
stets auflerhalb ihrer gemeinsamen Schnittpositionen
befinden.

[0005] Das Ziel wird auch durch ein besonderes Ver-
fahren erreicht, das zur AuRerbetriebnahme der Scheid-
vorrichtung durchgefiihrt wird. Erfindungsgemaf handelt
es sich um ein Verfahren zur AuRerbetriebnahme einer
Schneidvorrichtung der Tabak verarbeitenden Industrie
zum Schneiden wenigstens eines geforderten Strangs
in eine Vielzahl stabférmiger Artikel, insbesondere Ta-
bakstdcke, Filter od. dgl.. Die ein Maschinengrundgestell
aufweisende Schneidvorrichtung ist ausgestattet mit ei-
ner Messereinrichtung, gebildet durch einen rotierend
angetriebenen, wenigstens ein radiales Messer tragen-
den, eine Drehachse aufweisenden Messertrager mit ei-
ner Tubeneinrichtung, gebildet durch einen rotierend an-
getriebenen, wenigstens eine Schneidtube tragenden,
eine Drehachse aufweisenden Tubentrager, mit jeweils
durch einen gestellfesten elektrischen Motor gebildeten
Direktantrieben des Messertragers und des Tubentra-
gers sowie mit einer den Synchronbetrieb der Direktan-
triebe steuernden elektronischen Steuerungseinrich-
tung. Die beiden Drehachsen befinden sich in festgeleg-
ter Ausrichtung quer zueinander sowie in Bezug auf das
Maschinengrundgestell; das wenigstens eine Messer in
der wenigstens einen Schneidtube zugeordnet, die wah-
rend der Trennschnitte eine stlitzende Gegenanlage fir
den wenigstens einen geférderten Strang bildet und eine
Schneidausnehmung zum kollisionsfreien Durchtritt des
Messers aufweist, wenn im synchronen Schneid-Dreh-
betrieb Trennschnitte bei an sich kreuzenden Laufwegen
aufeinandertreffenden gemeinsamen Schnittpositionen
von Messer und Tube ausgefiihrt werden. Zur gesteuer-
ten, ohne Kollision von Messer und Tube bleibenden kol-
lisionsfreien AuRerbetriebnahme der im Synchron-
Schneidbetrieb arbeitenden Schneidvorrichtung werden
folgende Schritte durchgefiihrt:
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a) infolge wenigstens eines definierten Ereignisses
wird ein Abschaltsignal erzeugt,

b) das Abschaltsignal wird zum Ausldsen eines de-
finierten asynchronen Bremsbetriebs verwendet,
der derart ist, dass wenigstens einer der beiden Tra-
ger (Tubentrager bzw. Messertrager) in zugeordne-
ter vorgegebener, mit Verlassen des Synchronbe-
triebs der Direktantriebe startender Bremszeit in ei-
ne vorgegebene Stoppposition gedreht wird, wobei
sich Messer und Tube stets au3erhalb ihrer gemein-
samen Schnittpositionen befinden.

[0006] Das Abschaltsignal wird infolge eines Abschal-
tereignisses erzeugt, das insbesondere durch eine Be-
triebsstorung der Schneidvorrichtung, aber auch durch
regulares Ausschalten definiert wird. Fiir den erfindungs-
gemalien asynchronen Bremsbetrieb ist es wesentlich,
dass der Tubentrager und der Messertrager beim Auf-
treten des Abschaltsignals in kirzester Zeit ausgekup-
pelt werden. Unter Auskuppeln wird verstanden, dass
zwischen den Antrieben von Messertréager und Tuben-
trager eine gezielte Drehdifferenz bewirkt wird, die derart
ist, dass sich Messer und Tuben beim Weiterdrehen im
Bremsbetrieb stets aullerhalb ihrer gemeinsamen
Schnittpositionen befinden. Durch die Steuerung wird
veranlasst, dass Messer und Tuben ihre gemeinsamen
Schnittpositionen des Synchronbetriebs augenblicklich
verlassen und nicht mehr erreichen kénnen. Dieses Aus-
kuppeln schlie3t in kirzester Zeit eine Kollision aus. Die
Zeit bis zum Anhalten (asynchrones Bremsen) des er-
sten von beiden Tragern soll im Bereich von nur einigen
Zehn Millisekunden liegen. Dieses besonders schnelle
asynchrone Anhalten schlie3t nicht nur die Kollision aus,
sonders es kann auch mit einer ganz kurzfristigen Hilfs-
Spannungsversorgung, die zum Beispiel durch kapaziti-
ve oder generatorische elektrische Energiepufferung
und damit auf sehr einfache Weise bewirkt wird, ausge-
fuhrt werden.

[0007] ZweckmaRig sind die Steuereinrichtung bzw.
das Verfahren derart gestaltet, dass einer der beiden Tra-
ger, der im Folgenden erster Trager genannt wird, in der
vorgegebenen Bremszeit zum Stillstand in seine Stopp-
position gedreht wird und der andere, namlich zweite Tra-
ger zeitlich langer als der erste Trager dreht.

[0008] Wenngleich es denkbar ist, dass sowohl dem
Tubentrager-Antrieb, als auch dem Messertrager-An-
trieb in einer ersten Phase des asynchronen Bremsbe-
triebs Weg-Zeit-Bremsfunktionen aufgepragt werden,
die das kollisionsfreie Auskuppeln sicherstellen, so hat
sich die MaRRnahme als besonders vorteilhaft und zweck-
mafig herausgestellt, dass der zweite Trager in der Zeit
bis zum Stillstand des ersten Tragers zumindest im We-
sentlichen mit seiner beim Verlassen des Synchronbe-
triebs vorhandenen synchronen Drehgeschwindigkeit
weitergedreht wird.

[0009] Besonders schnelles Auskuppeln erreicht man
dadurch, dass der (erste) Trager der beiden Trager, der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

eine geringere Tragheitsmasse aufweist, erfindungsge-
mafR asynchron in seine Stoppposition gebracht wird,
wahrend man den anderen (zweiten) Trager mit groRerer
Tragheitsmasse weiterdrehen und gegebenenfalls an-
triebslos auslaufen lasst. Allgemein kann es eine vorteil-
hafte Verfahrensmaflnahme sein, dass der zweite Tra-
ger wenigstens in der Zeit nach Stillstand des ersten Tra-
gers zum Weiterdrehen bis zum Stillstand in antriebslo-
sen Zustand versetzt wird.

[0010] In Ublichen Schneidvorrichtungen der gat-
tungsgemafien Art weist der Tubentrager eine geringere
Tragheitsmasse als der Messertrager auf. ZweckmaRig
wird daher der Tubentrager zunachst gestoppt. Der bis
zum spateren Stillstand weiterdrehende Messertrager
bleibt mit seinen Messer-Schnittpositionen stets auller-
halb, also in 6rtlichem und zeitlichem Versatz zu den Tu-
be-Schnittpositionen. Allgemein begegnen die beiden
Schnittwerkzeuge (Messer und Tube) im erfindungsge-
malen asynchronen Bremsbetrieb einander nicht.
[0011] Es ist gefunden worden, dass der Winkel
(Weg)-Zeit-Funktionsverlauf der Bremskurve so gewahit
werden kann, dass der erste Trager, der zundchst zum
Stillstand gebracht wird, innerhalb von einem bis héch-
stens funf Schnitten, die die Messer ausrihren, und
zweckmafig innerhalb von drei solchen Schnitten ohne
Tubenbeteiligung kollisionsfrei angehalten werden kann.
Verfahrensgemaf wird dann der erste Trager mit einem
Winkel-Zeit-Funktionsverlauf derart angehalten, dass
die Messer, bis die Stoppposition des ersten Tragers er-
reicht wird, wenigstens einen und héchstens finf Schnit-
te kollisionsfrei ohne Tubenbeteiligung ausfihren.
[0012] Eine besonders vorteilhafte erfindungsgemaliie
VerfahrensmalRnahme bzw. entsprechend geschaltete
Steuereinrichtung besteht darin, dass nach dem Auftre-
ten des Bremsereignisses nur eine Tube messerfrei ihre
Schnittposition passiert, wahrend hingegen alle nachfol-
genden Tuben ihre Stopppositionen erreichen, bevor sie
in ihre Schnittpositionen gelangen. Man erreicht damit
einen maximalen Kollisionsschutz.

[0013] Insbesondere zum Beispiel in Fallen der ge-
nannten Ausgestaltungen wird eine Schneidvorrichtung
vorgesehen, deren Messertrager zwei im Umfangsab-
stand von 180° angeordnete Messer und deren Tuben-
trager vier im Umfangsabstand von 90° angeordnete Tu-
ben aufweist. Eine derart ausgestattete Maschine
(Schneidvorrichtung) erlaubt eine Anhaltezeit des Tu-
bentragers (erster Trager) von z. B. ca. 36 ms bei einer
Maschinengeschwindigkeit von 20.000 Zigaretten/Minu-
te. Die Maschine ist eine Doppelstrangmaschine. Die er-
findungsgemafRe Winkel (Weg)-Zeit-Bremsfunktion des
zuerst zum Stillstand gebrachten (ersten) Tragers und
gegebenenfalls auch eine korrespondierende Brems-
funktion des anderen (zweiten Tragers) lasst sich erfin-
dungsgemalf in Anpassung auf die Ausstattung der Tra-
ger einrichten. Gemal einer Ausgestaltung kann die
Steuereinrichtung mit einem Mittel ausgestattet sein, das
in Abhangigkeit von einstellbarer synchroner Drehge-
schwindigkeit der Trager und des Zahlenverhéltnisses
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von Messern zu Tuben, die als korrespondierende
Schneidwerkzeuge jeweils an den beiden Tragern zum
Schneiden wenigstens eines zugeordneten Strangs an-
geordnet sind, eine zugeordnete Winkel (Weg)-Zeit-
Bremsfunktion des wenigstens einen Tragers erzeugt.
[0014] Der Start der Bremszeit wenigstens des ersten
Tragers kann zweckmafig bei einem Drehwinkel des zu
bremsenden Tragers beginnen, der in Bezug auf einen
zeitlich unmittelbar nach dem Abschaltsignal auftreten-
den gemeinsamen Schnitt definiert und bestimmt wird.
Eine VerfahrensmaRnahme besteht dann also darin,
dass der asynchrone Bremsbetrieb des ersten Tragers
mit definiertem Bremsverlauf bei einem definierten Dreh-
winkel dieses Tragers gestartet wird. Vorteilhaft ist der
definierte Start-Drehwinkel fur die Bremsfunktion der
Drehwinkel, der bei dem ersten, zeitlich nach Auslésen
des Abschaltsignals durchgefiihrten regularen, mit Tube
und Messer gemeinsam ausgefiihrten Schnitt auftritt.
[0015] Vorteilhaft umfasst die Schneidvorrichtung we-
nigstens ein Verriegelungselement, das zwischen einer
Entriegelungsposition und einer in wenigstens einen Tra-
ger (Messertrager bzw. Tubentrager) eingreifenden Ver-
riegelungsposition, die den Trager (Messertréager bzw.
Tubentrager) gegen freie Drehung sichert, hin- und her-
setzbar eingereicht ist. Eine bevorzugte Malinahme be-
steht darin, dass der zunachst in seine Stoppposition ge-
brachte erste Trager am Maschinengrundgestell verrie-
gelt wird. Auch der zweite Trager, der zum Beispiel erst
nach einer Zeit zum Stillstand gelangt, die mehrfach gré-
Rer, z. B. wenigstens ca. zehn mal gré3er als die Brems-
zeit des ersten Tragers ist, kann in seiner Stoppposition
am Maschinengestell verriegelt werden. Insbesondere
lassen sich die verriegelten Stopppositionen nutzen, um
eine Grundprifung zum Test der Antriebsachsen und der
Verriegelung durchzufiihren.

[0016] ZweckmaRigistin allen Fallen der erste Trager
der Tubentrager.

[0017] Um den erfindungsgemafen asynchronen
Bremsvorgang zuverlassig in einer definierten kurzen
Zeit durchzufiihren, innerhalb derer wenigstens der an-
zuhaltende erste Trager gestoppt wird, wird zweckmafig
beim Auftreten des Abschaltsignals eine temporére (in-
termedidre) Versorgungsspannung mit begrenzter
Spannungs-Schaltzeit (Dauer) erzeugt. Vorteilhaft wird
die Spannungs- bzw. Versorgungs-Schaltzeit wenig-
stens zweimal so grof3 wie die Bremszeit des zuerst zum
Stillstand gebrachten Tragers und vorzugsweise wenig-
stens zehnmal so grof} gewahit.

[0018] Das Abschaltsignal wird zweckmaRiginfolge ei-
nes das Abschaltereignis definierenden regularen Aus-
schaltens der Schneidvorrichtung erzeugt. Vorzugswei-
se kann das Abschalt-Verfahren durchgefihrt bzw. kann
die zugehorige Steuerung so eingerichtet werden, dass
der den Synchronbetrieb der Direktantriebe verlassende
asynchrone Bremsbetrieb erst erfolgt, wenn Messertra-
ger und Tubentrager im Synchronbetrieb auf verringerte
Drehgeschwindigkeit gebremst worden sind.

[0019] Unteranspriiche sind auf die genannten und
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noch andere zweckmafRige und vorteilhafte Ausgestal-
tungen der Erfindung gerichtet. Besonders zweckmafi-
ge und vorteilhafte Ausbildungsformen und -mdglichkei-
ten der Erfindung werden anhand der folgenden Be-
schreibung der in der schematischen Zeichnung darge-
stellten Ausflihrungsbeispiele ndher beschrieben. Samt-
liche in der Beschreibung, den Anspriichen und der
Zeichnung dargestellten Merkmale kénnen sowohl ein-
zeln, als auch in beliebiger Kombination miteinander er-
findungswesentlich sein. Anhand von Ausfihrungsbei-
spielen einer erfindungsgemaflen Schneidvorrichtung
beschriebene Beispiele erfindungsgemafier Verfahrens-
malnahmen sind auch mit jeder anderen Schneidvor-
richtung durchflihrbar, die sich zur Durchfiihrung des er-
findungsgemaRen Verfahrens betreiben lasst bzw. als
solche eingerichtet ist. Es zeigen

Fig. 1 in axonometrischer Langsansicht eine
erfindungsgemafle Schneid- vorrich-
tung,

Fig. 2 eine axonometrische Ansicht der
Schneidvorrichtung gemaR Fig. 1,

Fig. 3 ein Detail D aus Fig. 1,

Fig. 4und 5 nach Art eines Block- und Funktionsdia-
gramms Bau- und Funk- tionseinheiten
der Schneidvorrichtung gemaf Fig. 1
und

Fig. 6und 7  Diagramme zum Darstellen des Brems-
verlaufs des Tubentragers.

[0020] Die erfindungsgemafe Schneidvorrichtung ist

als Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie zum
Schneiden wenigstens eines geférderten Strangs in eine
Vielzahl stabférmiger Artikel ausgebildet. Insbesondere
werden Zigaretten aus Tabakstécken gefertigt, namlich
aus von Tabakstrangen 9, 9’ geschnittenen Abschnitten,
die doppelt lang sind. Der Tabakstrang 9 bzw. 9’ wird
fortlaufend und mit konstanter Geschwindigkeit in For-
derrichtung F zugefiihrt. Die Tabakstécke 91 und 971’
(nicht dargestellt) werden durch die Schneidvorrichtung
1 abgetrennt und dann an einen Zwischenférderer tber-
geben, namlich an eine nicht dargestellte sogenannte
Spinne. Eine solche Spinne ist zum Beispiel aus DE 10
2004 013 972 A1 bekannt. An Stelle von Tabakstdcken
werden zum Beispiel auch Filter geschnitten.

[0021] Die Schneidvorrichtung 1 ist erfindungsgeman
in besonderer Weise ausgebildet. Mit der im Ausfih-
rungsbeispiel beschriebenen Schneidvorrichtung 1 las-
sen sich besondere erfindungsgemafe Verfahrens-
schritte zum AufRerbetriebnehmen der Schneidvorrich-
tung, insbesondere im Wege einer Notabschaltung im
Storfall, durchfiihren.

[0022] Die Schneidvorrichtung 1 ist eine Schneidma-
schine, die miteinem Maschinengrundgestell 11, das Be-
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standteil einer Maschinenanlage sein kann, ausgestat-
tet. Die Basis des Maschinengrundgestells 11 bildet ein
in der Zeichnung nicht ndher dargestelltes Maschinen-
bett. Fir die Zwecke der Beschreibung des Ausfiihrungs-
beispiels werden Gestell-, Rahmen- und Gehauseteile,
die mit dem Maschinenbett bzw. dem Maschinengrund-
gestell eine mechanisch feste, stationare Einheit bilden
mit dem Bezugszeichen 11 versehen. Bau- und Maschi-
nenteile, die mit dem Maschinengrundgestell 11 als La-
ger oder Gegenanlage fest angeordnet sind, werden als
gestellfest bezeichnet.

[0023] Aus Fig. 1 bis 3 sind wesentliche Bauteile und
Aggregate der Schneidvorrichtung 1 ersichtlich. Aller-
dings sind eine Steuereinrichtung 8 und, damit in elek-
trischer Schaltung verbunden, eine Spannungs-Versor-
gungsschaltung 80 sowie eine Steuerschaltung 81, die
erfindungsgemal zum Durchfiihren der erfindungsge-
malen Verfahrensschritte eingerichtet, ausgebildet und
vorbereitet sind, in Verbindung mit Einrichtungen der Ma-
schine nur in der schematischen Zeichnung Fig. 4 dar-
gestellt.

[0024] GemaR Fig. 1 bis 3 ist die Schneidvorrichtung
im Ausflhrungsbeispiel zum Férdern der beiden Tabak-
strdnge 9, 9’ langs eines in horizontaler Ebene 140 lie-
genden Forderweges 14 ausgebildet. Die Tabakstrange
9, 9’ sind nur angedeutet und gestrichelt dargestellt. Un-
terhalb der Férderebene 140 ist eine Messereinrichtung
2 der Schneidvorrichtung 1 angeordnet. Die Messerein-
richtung 2 umfasst einen rotierend angetriebenen, trom-
melartigen Messertrager 20, der im Umfangsabstand
von 180° (Messerabstand r) drehfest an ihm befestigte
Messer 21, 22 tragt. Der Messertrager 20 ist um eine
feste Drehachse 12 drehbar gelagert.

[0025] Auf der anderen, der Messereinrichtung 2 ge-
genuberliegenden Seite der Forderebene 140 ist eine
Tubeneinrichtung 3 der Schneidvorrichtung 1 angeord-
net. Diese umfasst einen rotierend angetriebenen Tu-
bentrager 30, der vier Paare parallele Tuben 31 bis 34
bzw. 31’ bis 34’ (34’ ist in Fig. 2 verdeckt) tragt. Die Tu-
benpaare sind in gleichem Umfangsabstand von 90° (Tu-
benabstand n/2) an dem um eine feste Drehachse 13
drehbaren Tubentréger 30 angeordnet. Jede Tube istim
Querschnitt U-férmig und mit einer durch ihre U-Schen-
kel quer hindurchgehenden Durchgangsausnehmung 35
ausgebildet. Die Tuben umfassen den Tabakstrang 9
bzw. 9’ von oben und mit den Schenkeln seitlich, wenn
sie in gemeinsamen Schnittpositionen mit den Messern
21, 22 zum Ausfliihren von Trennschnitten korrespondie-
ren, sich also mit den Messern zum Schnitt berlhrungs-
frei begegnen. Der Tabakstrang 9 bzw. 9" wird gefiihrt
und gegengehalten.

[0026] Die eine Gruppe von Tuben 31 bis 34 bildet
einen in der Ansicht der Fig. 1 und 2 riickseitigen Tuben-
kranz, der dem Tabakstrang 9 zugeordnet ist. In der
schematischen Zeichnung der Fig. 4 und 5 ist der Tu-
bentrager 30 zur Vereinfachung der Darstellung nur mit
den Tuben 31 bis 34 dargestellt. Die zweite Gruppe Tu-
ben 31’ bis 34’ bildet, wie dies aus Fig. 1 und 2 ersichtlich
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ist, einen vorderseitigen Tubenkranz, der dem zweiten
Tabakstrang 9’ zugeordnet ist.

[0027] Die Tuben der Tubenpaare 31/ 31’ bis 34/34’
laufen bei angetriebenem Tubentrager 30 in Richtung
R3 auf durch Kreisbahnen bestimmten Laufwegen um
(Kreisbahn 300 in Fig. 5). Die Messer 21, 22 des ange-
triebenen Messertragers 20 laufen auf einem durch eine
Kreisbahn bestimmten Laufweg 200 in Richtung R2 um.
Der Messertrager 20 und der Tubentrager 30 drehen um
die festen Drehachsen 12, 13, die sich in festgelegter
senkrechter Ausrichtung quer zueinander befinden. Die
Drehachsen 12, 13 entsprechen Motorachsen von Ein-
zelantriebe bildenden motorischen Direktantrieben 4, 5
fur den Messertrager 20 bzw. den Tubentrager 30. Die
Direktantriebe 4, 5, die zum Beispiel als Servomotoren
ausgeflhrt sind, sind gestellfest mit dem Maschinen-
grundgestell 11 verbunden, so dass sich die Drehachsen
12, 13 auch in festgelegter Ausrichtung in Bezug auf das
Maschinengrundgestell 11 befinden.

[0028] Die Direktantriebe 4, 5 erlauben einen relativ
einfachen Formatwechsel, also Einstellungen zum An-
dernder Schnittlange und/oder zur Anpassung an Durch-
messer der Tabakstocke. Nach MaRgabe gewinschter
Schnittlange bzw. erforderlicher Anpassung wird jeweils
die festgelegte Ausrichtung der Drehachsen 12, 13 in
Bezug aufeinander und auf das Maschinengrundgestell
11 mit nicht dargestellten Mitteln verandert und einge-
stellt.

[0029] Die Tubenpaare 31, 31’ bis 34, 34’ werden auf
ihren Laufwegen in paralleler Ausrichtung zu dem Strang
9 bzw. 9’ gehalten. Zu diesem Zweck umfasst die Tu-
beneinrichtung 3 in bekannter Weise ein Getriebe 37,
das an einem Getriebetrager 371 angeordnet ist und
translatorische Bewegung der Tuben 31 bis 34, 31’ bis
34’ (iber Schwenkarme 372 steuert. Der Getriebetrager
ist drehfest mit dem Tubentrager 30 verbunden. Das Ge-
triebe kann zum Beispiel als Planetenradgetriebe aus-
gefiihrt sein. Ein solches Planetenradgetriebe ist zum
Beispiel aus DE 10 2004 013 972 A1 bekannt.

[0030] Wie man besonders deutlich den Fig. 2 und 5
entnimmt, kreuzen sich die Laufwege der Messer 21, 22
und der Tuben 31 bis 34. Die Messer 21, 22 und die
Tuben 31 bis 34 korrespondieren in den zusammentref-
fenden Schnittpositionen auf den sich kreuzenden Lauf-
wegen 200, 300. Die Direktantriebe 4, 5 werden zum
reguldren Schneidbetrieb derart synchron betrieben,
dass das Messer 21 jeweils durch die Durchgangsaus-
nehmung 35 hindurch die Tuben 31, 33 kreuzt, wahrend
das Messer 22 die Tuben 32, 34 kreuzt. In diesen ge-
meinsamen Schnittpositionen von Messer 21, 22 und Tu-
be 31 bis 34 werden im synchronen Schneid-Drehbetrieb
die Trennschnitte am Strang 9 ausgefiihrt.

[0031] Gleichermalen wie an dem Strang 9 erfolgen
Trennschnitte an dem parallelen Strang 9’. GemaR Fig.
1 bis 3 ist der Messertrager 20 in Schragstellung derart
angeordnet, dass die Messer 21, 22 mit angepasstem
Zeit- und Wegversatz zu den Tuben 31 bis 34 die Tuben
31’ bis 34’ kreuzen. Zum Beispiel tritt das Messer 21 mit
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niedriger Messerseite voraus zunachst durch die Tube
31 und dann durch die Tube 31’ quer hindurch.

[0032] Die folgende Beschreibung erfolgt vorrangig
anhand der Fig. 4 und der Fig. 5 (Ansicht A in Fig. 4).
[0033] Die in Fig. 4 dargestellte elektronische Steuer-
einrichtung 8 steuert Uber Signalwege S1, S2, z. B. Si-
gnalleitungen, den Synchronbetrieb der Direktantriebe
4, 5. Die Steuereinrichtung 8 ist zudem derart eingerich-
tet, dass sie Uiber Signalwege S3, S4, z. B. Signalleitun-
gen, Verriegelungsmittel steuert, die einerseits den Mes-
sertrager 20 und andererseits den Tubentrager 30 auf-
einanderfolgend in Grund-Drehstellungen verriegeln.
[0034] Die Steuereinrichtung 8 ist im Ausflihrungsbei-
spiel auch derart eingerichtet und mit den Drehantrieben
4, 5 zur Steuerung verbunden, dass sie den Messertra-
ger 20 in zwei vorgegebene Grund-Drehstellungen, die
einer definierten Position des Messers 21 bzw. einer de-
finierten Position des Messers 22 zugeordnet sind, und
den Tubentrager 30 in vier vorgegebene Grund-Dreh-
stellungen setzen kann, die den Positionen der Tuben
31 bis 34 zugeordnet sind.

[0035] Die Steuereinrichtung 8 ist Giber Signalwege B1
und B2, z. B. Signalleitungen, mit Drehgebern 82, 83
verbunden, die jeweils die Drehstellung, also den Dreh-
winkel des Messertragers 20 bzw. des Tubentragers 30
in Bezug auf eine zum Maschinengrundgestell 11 defi-
nierte Drehposition erfassen. Drehstellungen der Trager
20, 30 werden nicht nur zum Synchronisieren bzw. zur
Takt-/Intervallsteuerung erfasst, sondern erfindungsge-
mafR auch zum AuBerbetriebnehmen der Schneidein-
richtung 1. Zudem kénnen die Drehstellungen zum
selbsttatigen Herbeiflihren wenigstens einer erwahnten
Grund-Drehstellung mit Verriegelung verwendet wer-
den.

[0036] Die Steuereinrichtung 8 ist mit an sich bekann-
ten Mitteln zum Steuern ausgestattet, ndmlich mit Pro-
zessor-, Speicher- und Rechnermitteln und gegebenen-
falls Logikmodulen, die mit Software betrieben werden
kénnen. Zur synchronen Antriebssteuerung der Direkt-
antriebe 4, 5 kann z. B. eine Master-Slave-Steuerlogik
eingerichtet sein.

[0037] Die Steuereinrichtung 8 ist zusatzlich mit der
Steuerschaltung 81 zum Durchfiihren der erfindungsge-
maRen Aulerbetriebnahme der Schneideinrichtung 1
ausgestattet. Die Steuerschaltung 81 umfasst gleichfalls
an sich bekannte elektrische Steuerschaltungen und
-mittel. SchlieRlich umfasst die Schneideinrichtung 1 die
Spannungs-Versorgungsschaltung 80, die die Steuer-
einrichtung 8 (Spannung V1), die Messereinrichtung 2
(Spannung V2) und die Tubeneinrichtung 3 (Spannung
V3) mit Spannung zum Betrieb versorgt.

[0038] Die Verriegelungsmittel sind im Ausfihrungs-
beispiel besonders ausgebildet. Die Messereinrichtung
2 ist mit einer Messertrager-Verriegelungseinrichtung 6
ausgestattet. Diese umfasst ein gestellfestes Lager 65,
das ein Verriegelungselement 66 I&angs einer Achse 650
hin und her bewegbar lagert sowie einen diese Stellbe-
wegung Uber den Signalweg S3 steuernden Antrieb. Der
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Antrieb der Messertrager-Verriegelungseinrichtung 6
kann zum Beispiel durch einen pneumatischen Stellan-
trieb 67 verwirklicht sein.

[0039] In der Darstellung gemaR Fig. 4 und 5 ist das
Lager 65 nach Art eines Joches dargestellt, das das Ver-
riegelungselement 66 in Form eines hin und her setzba-
ren Verriegelungsstiftes oder-bolzens 661 aufnimmt. Die
Messertrager-Vernegelungseinrichtung umfasst weiter-
hin stirnseitig offene Verriegelungslécher 61, 62, die in
dem Messertrager 20 als Durchgangslécher ausgebildet
sind, und zwar im Umfangswinkel-Abstand von 180° in
fester Zuordnung zu den Messern 21, 22. Zum Verriegeln
greift der Verriegelungsstift 661 in das Loch 61 bzw. 62
ein. In entriegelter, aus dem Verriegelungsloch 61 bzw.
62 vollstandig zuriickgezogener Position ist der Messer-
trager 20 in beide Richtungen frei drehbar.

[0040] Der Verriegelungsstift 661 und jedes Verriege-
lungsloch 61, 62 befinden sich im Verriegelungszustand
jeweils in einer definiert eingerichteten Spielpassung. Je-
de Spielpassung ist derart, dass der Messertrager 20 im
Verriegelungssitz des Verriegelungsstifts nach Maliga-
be des Spiels durch den Antrieb 4 motorisch hin und her
drehbar ist. Anschlage des Randes des Verriegelungs-
loches 61 bzw. 62 gegen den Verriegelungsstift 661 be-
wirken Kalibrierstopps, zwischen denen jeweils das Spiel
der Spielpassung auftritt. Der Drehgeber 82 kann den
Stopps entsprechende Drehstellungen erfassen.
[0041] Die Messertrager-Verriegelungseinrichtung 6
ist mit einem Sensor 84 ausgestattet, der Gber einen Si-
gnalweg B3, z. B. eine Signalleitung, mit der Steuerein-
richtung 8 verbunden ist. Der Sensor 84 ist in Verbindung
mit der Steuereinrichtung 8 so eingerichtet, dass damit
der funktionsgerechte automatische Betrieb des Messer-
trager-Vernegelungselements 66 gepriift werden kann.
[0042] Eine Tubentrager-Verriegelungseinrichtung 7
bildet das Verriegelungsmittel der Tubeneinrichtung 3.
Die Tubentrager-Verriegelungseinrichtung 7 ist im Aus-
fuhrungsbeispiel mit entsprechenden Bauelementen
und Funktionen wie die Messertrager-Vernegelungsein-
richtung 6 ausgestattet.

[0043] Ein Verriegelungselement 76 ist langs einer
Achse 750 in einem Lager 75 mittels eines pneumati-
schen Stellantriebs 77 hin und her bewegbar gelagert.
Das Lager 75 ist mit dem Maschinengrundgestell 11 ge-
stellfest. Das Verriegelungselement 76 ist ein Verriege-
lungsbolzen oder-stift 761. Diesem sind vier Verriege-
lungsldcher 71 bis 74 zugeordnet, die an dem Tubentra-
ger 30 stirnseitig offen und als Durchgangsbohrungen
ausgebildet sind. Die Verriegelungslécher 71 bis 74 sind
im Umfangswinkel-Abstand von 90° beabstandet, und
zwar entsprechend den ihnen zugeordneten Tuben 31
bis 34. Zu vier verriegelten Grund-Drehstellungen gehort
jeweils eine Spielpassung zwischen dem Verriegelungs-
stift 761 und dem damit jeweils im Eingriff befindlichen
Verriegelungsloch. Ein doppelseitiger Verriegelungsan-
schlag wird verwendet, um das Spiel der Verriegelung
zu erfassen.

[0044] Das erfindungsgemafle Bremsverfahren, das



11 EP 2 263 483 A1 12

im Ausflihrungsbeispiel durch die Steuereinrichtung 8 in
Verbindung mit der Steuerschaltung 81 und der Span-
nungs-Versorgungsschaltung 80 gesteuert wird, wird an-
hand der Diagramme der Fig. 6 und 7 naher beschrieben.
[0045] Im Ausfihrungsbeispiel wird angenommen,
dass der Messertrager 20, der eine grofiere Tragheits-
masse als der Tubentrager 30 aufweist, 5.000 Schnitte
pro Minute ausfiihrt. Das entspricht bei der in Fig.1 bis 3
dargestellten Zweistrang-Zigarettenmaschine 20.000 Zi-
garetten pro Minute. Infolge dessen erfolgt alle 12 ms ein
Schnitt, wie dies anhand der Fig. 6 und 7 dargestellt ist.
[0046] Das obere Weg-Zeit-Diagramm in Fig. 6 repra-
sentiert nach MaRRgabe des synchronen Schneidbetriebs
das zeitliche Auftreten der Messer 21, 22 im Abstand von
12 ms jedes Mal nach einer halben Umdrehung (entspre-
chend Messerabstand im Bogenmal ©t). Der Messertra-
ger 20 dreht gleichférmig mit konstanter Winkel-(Dreh-)
Geschwindigkeit. Die Schnittpositionen der Messer 21,
22 treten jeweils am oberen Scheitel des Messertragers
20 (Zwolf-Uhr-Position) auf. Fir den lber der Zeit auf-
getragenen, im Ausfiihrungsbeispiel linearen Laufwegist
der Messerabstand als auf Eins normierte Wegeinheit
gewahlt worden. Im Ausflihrungsbeispiel entspricht eine
Umdrehung des Messertragers 20 zwei Wegeinheiten.

[0047] Das untere Weg-Zeit-Diagramm in Fig. 6 repra-
sentiert den Lauf des Tubentragers 30. Dieser befindet
sich, dargestellt in einem Zeitfenster TW von 0 bis 36
ms, im Synchronlauf mit dem Messertrager 20. Das
heillt, dass die Tuben 34, 31, 32, 33, die ihre Schnittpo-
sitionen am unteren Scheitel des Tubentrdgers 30
(Sechs-Uhr-Position) durchlaufen, den Messern 20, 21
dort zum Schnitt begegnen. Im Synchronbetrieb tritt jede
Schnittposition nach einer %-Drehung (BogenmaR n/2)
des Tubentragers 30 auf. Der Uiber der Zeit aufgetragene
Laufweg der Tuben wird mit dem auf Eins normierten
Tubenabstand als Wegeinheit dargestellt. Im Ausfih-
rungsbeispiel entspricht eine Umdrehung des Tubentra-
gers 30 vier Wegeinheiten.

[0048] Die gemaR Fig. 6 normierten Wegeinheiten der
Laufwege, deren Kurven tbereinander tGber den periodi-
schen Zeitabschnitten aufgetragen sind, erlauben eine
einfache Darstellung auch fir andere Messer- bzw. Tu-
benzahlen. Allgemein erhalt man eine erfindungsgema-
Re Weg-Weg-Funktion, in der die Zeitdimension in dem
Sinne eliminiert ist, dass die Schnittpositionen (Schnitte)
beider Trager 20, 30 fir jede Geschwindigkeit bzw. fur
jeden Zeitlauf in Bezug aufeinander dargestellt werden.
Vom Zeitpunkt des Bremsens (t = BS) an dirfen die
Schnitte der beiden Kurven in Fig. 6 nicht auf deckungs-
gleiche Schnitt-Vertikallinien SVL fallen.

[0049] In Bezug auf das Ausflihrungsbeispiel soll an-
genommen werden, dass bei 12 ms der Synchronschnitt
des Messers 21 mit der Tube 31 stattfindet, wie dies in
Fig. 4 und 5 mit der Position | strichpunktiert dargestellt
ist. Es folgen dann bei den Positionen Il und Ill die Mes-
ser/Tube-Synchronschnitte 22/32 und 21/33.

[0050] Zur AufRerbetriebnahme der im Synchronbe-
trieb befindlichen Schneideinrichtung 1 werden die bei-
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den Trager 20, 30 durch Schnellbremsung entkuppelt,
wobei der Tubentrdger 30 in definierter Bremszeit BT
zum Stillstand in die in Fig. 4 und 5 dargestellte Stopp-
und Verriegelungsposition SP gelangen soll. Diese ist
derart eingerichtet und sie wird von der Steuereinrichtung
8 derart gesteuert bewirkt, dass sich die Tube 31 in Lauf-
richtung R3 mit einem Achtel des Tubenabstandes vor
der Sechs-Uhr-Position (Schnittposition) befindet, wah-
rend die Tube 34 in Richtung R3 ein Achtel des Tuben-
abstandes hinter der Schnittposition steht. Der Messer-
trager 20 befindet sich in Zwischenposition mittig, d.h. in
gleichem Abstand von den beiden stehenden Tuben 31,
34.

[0051] Es wird zur beispielhaften Erlduterung der Fall
betrachtet, dass in dem Zeitfenster TW bei t = SE = 28
ms infolge einer Betriebsstérung, eines Not-Aus-Ereig-
nisses oder eines anderen Ereignisses zeitgleich ein Ab-
schaltsignal OS erzeugt wird, das die Steuerschaltung
81 ansteuert. Die Steuerschaltung 81 ist so vorbereitet
und eingerichtet, dass, beginnend zu dem Zeitpunkt t =
BS, zu dem der der Stérung nachstfolgende Synchron-
schnitt bei lll noch ausgefihrt wird, der Tubentrager 30
gemal einer vorgesehenen Weg-Zeit-Funktion mit
Bremszeit BT = 36 ms in die Stoppposition SP zum Still-
stand gebracht wird, und zwar gemaf der aus Fig. 6 her-
vorgehenden Weg-Weg-Funktion derart, dass die
Schnittwerkzeuge an den Schnittpositionen (Schnitten)
jeweils mit ausreichendem Abstand einander nicht be-
gegnen. Stillstand wird bei t = BE = 72 ms erreicht.
[0052] Die Steuerschaltung 81 fihrtin Verbindung mit
der Spannungs-Versorgungsschaltung 80 eine Reihe
von weiteren Steuerungen und Funktionen zum Brem-
sen aus.

[0053] Der Messertrager 20 lauft Gber den Zeitpunkt
des Bremsstarts t = BS hinaus ungebremst weiter. Das
heil3t, dass die Messer 21, 22 mit dem gleichen Ab-
standsweg Eins im wiederholten festen Zeitabstand (t =
12 ms) ihre Schnittpositionen beim Zwolf-Uhr-Durch-
gang des Messertragers 20 durchlaufen. Dies ist in Fig.
6 bei der oberen Kurve bis zur Zeit t= 96 ms zu sehen.
[0054] Die Steuerschaltung 81 steuert beim Auftreten
des Abschaltsignals OS die Spannungs-Versorgungs-
schaltung 80 an, die in Verbindung mit den Antrieben 4,
5 so geschaltet ist, dass eine intermediadre Spannungs-
versorgung aufrechterhalten wird. Diese Steuerung kann
entfallen, wenn die Versorgungsschaltung 80 eine die
Spannungspufferung bei Strom-/Netzausfall selbsttatig
bewirkende Beschaltung aufweist und mit der Betriebs-
stérung die Spannungsunterbrechung einhergeht. Inner-
halb einer Versorgungs-Schaltzeit, im Ausflihrungsbei-
spiel einer Dauer von 500 ms, werden die Steuereinrich-
tung 8, die Antriebe 4, 5 und die Vernegelungseinrich-
tungen 6, 7 mit zum Bremsbetrieb ausreichender Span-
nung V1, V2 und V3 beaufschlagt. Diese Hilfs-Span-
nungsversorgung wird zweckmaRig in an sich bekannter
Weise durch Mittel elektrischer Energiepufferung unmit-
telbar nach Spannungsabschaltung erzeugt.

[0055] Ein beit=BS beginnendes Zeitfenster, in dem
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der Stoppzeitpunkt t = BE (Bremsende) auftritt und das
nach diesem Zeitpunkt bei t = 84 ms endet, wird in Fig.
7 in einer zusatzlichen weiteren Diagramm-Darstellung
betrachtet, und zwar zu dem Ausfiihrungsbeispiel der
Fig. 4 und 5.

[0056] In Fig. 7 sind die Schnittpositionen der Messer
21,22 bei lll, IV, V, VI und VIl zu den 12-Uhr-Durchgéan-
gen des Messertragers 20 dargestellt. Zu den Zeitpunk-
ten dieser Positionen werden die Positionen der Tuben
31 bis 34 betrachtet. DemgemaR werden, in Bezug auf
die Sechs-Uhr-Positionen des Tubentragers 20, die Tu-
benwege bzw. -abstande ab dem Zeitpunkt t = BS (36
ms) betrachtet, zu dem die Abbremsung des Tubentra-
gers 30 ausgeldst wird.

[0057] Im regularen synchronen Betrieb durchlauft je-
de Tube von Schnitt zu Schnittlinear vier Tubenabsténde
(4 x m/2). Wie anschaulich aus Fig. 6 und 7 hervorgeht,
ist erfindungsgeman die Bremskurve des Tubentragers
30 so vorgesehen, dass der Bremsweg jeder Tube 1,5
Tubenabstande (Wegeinheiten) betragt. Daraus resul-
tiert die Matrix bzw. das Feld der in Fig. 7 dargestellten
Tuben.

[0058] Allgemein besteht eine besonders vorteilhafte
MalRRnahme der Erfindung darin, dass der Tubentrager
30 so angehalten wird, dass jede Tube 31 bis 34 wenig-
stensin einer Endphase des Abbremsens nur noch einen
Weg mit weniger als einer Tuben-Wegeinheit, d.h. we-
niger als einen Tubenabstand zurticklegt. Dieser Weg ist
vorteilhaft 0,5 (halber Tubenabstand). Im Ausfiihrungs-
beispiel wird die beschriebene mittige Position des Mes-
sertrégers 20 zwischen den Tuben 31, 34 erreicht. Die
genannte Endphase beginnt, wenn eine Tube des Tu-
bentragers letztmalig ihre (messerfreie) Schnittposition
erreicht. In Fig. 6 beginnt die Endphase bei EP = 50 ms
und endet bei BE = 72 ms.

[0059] Zum Zeitpunktt=BS + 12 ms =48 ms befindet
sich das Messer 22 in der Position 1V, die nach dem
Bremsstart bei t = BS die erste asynchrone tubenfreie
Messer-Schnittposition ist. Der Lauf des Tubentragers
30 ist bereits so stark gebremst worden, dass die Tube
34 die Sechs-Uhr-Position des Tubentragers 30 (hori-
zontale Nulllinie in Fig. 7) erst bei ca. 50 ms durchlauft.
Wie aus Fig. 7 ersichtlich, bleiben séamtliche Tuben auf
ihrem 1,5 Tubenabsténde betragenden Bremsweg zu-
verlassig aulerhalb der wahrend des Abbremsens tu-
benfrei ausgefuhrten Schnitte IV, V und VI der Messer
21, 22. Wahrend des Abbremsens t = BT vollzieht der
Messertrager 20 also drei (tubenfreie) Schnitte. Beson-
ders vorteilhaftist es, dass nach dem Bremsstart nur eine
Tube, ndmlich die Tube 34, eine messerfreie (begeg-
nungsfreie) Schnittposition (bei t = 50 ms) erreicht, wah-
rend die anderen Tuben von vornherein nicht mehr in
ihre Schnittpositionen gelangen.

[0060] Ab dem Zeitpunkt t = BE steht der Tubentrager
30 still. Die Steuereinrichtung 8 I16st mittels der Steuer-
schaltung 81 die Tubentrager-Verriegelungseinrichtung
7 aus. Der Verriegelungsstift 761 fasst in das Verriege-
lungsloch 71 ein, so dass der Tubentrdger 30 in der
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Stoppposition SP und damit in definierter Grund-Dreh-
stellung verriegelt ist (Fig. 4 und 5).

[0061] Ab dem Stillstand des Tubentragers 30 (t = BE
= 72 ms) lauft der Messertrager 20 im Ausfihrungsbei-
spiel zunachst mit der urspringlichen Synchronge-
schwindigkeit weiter um, so dass auch zunachst Schnitte
des Messertragers 20 weiterhin im Abstand von 12 ms
auftreten. Erfindungsgemaf wird die Umlaufgeschwin-
digkeit des Messertragers 20 nach dem Auftreten des
Abschaltereignisses und wahrend des Bremsens des
Tubentragers 30, bis dieser stillsteht, gezielt aufrechter-
halten. Damit ist der kollisionsfreie asynchrone Brems-
betrieb auf einfach Weise sichergestellt, indem die
Bremskurve nach MafRgabe von Messerzahl, Tubenzahl
und Bremszeit in Bezug auf die als unveranderter Bezug
bleibenden Schnittpositionen des Messertragers 20 be-
stimmt wird. Das Weiterdrehen muss nur im Wesentli-
chen mit der synchronen Drehgeschwindigkeit, die beim
Verlassen des Synchronbetriebs vorhandenist, erfolgen.
Denn es kommt eine geringe Verzdgerung des Messer-
tragers 20 ab dem Bremsstart t = BS in Betracht. Diese
Verzégerung muss mit AVT so gering sein, dass nach
dem Bremsstart t = BS der Abstand der ersten Schnitt-
position des Messertragers (Messer 22) zu der verzo-
gerten Schnittposition des Tubentragers 30 (Tube 34)
noch ausreichend grof bleibt.

[0062] Erfindungsgemal ist es auch mdglich, eine
Bremskurve des Tubentragers 30 mit langerem Brems-
weg, zum Beispiel mit 3,5 Tubenabstéanden (Wegeinhei-
ten) oder sogar allgemein mit mehr als einer Umdrehung
des Tubentragers 30 vorzusehen. Stets ist die Brems-
kurve so zu wahlen, dass das wahrend des Abbremsens
bei den Schnitten des Messertragers 20 auftretende Tu-
benfeld bzw. deren Tuben nicht im Begegnungsbereich
mit den Messer-Schnittpositionen liegen.

[0063] Nachdem der Tubentrager 30 in seiner Stopp-
position SP steht, kommt es nicht mehr darauf an, in wel-
chen Abstanden die Messer des Messertragers, im Aus-
fuhrungsbeispiel die Messer 21, 22 des Messertragers
20, in ihren Schnittpositionen auftreten. Die Messer lau-
fen in sicherem Abstand an den Tuben, die aus ihren
Schnittpositionen herausgestellt sind, vorbei.

[0064] Zum Beispiel ist es mdglich, die Verriegelung
des Tubentragers 30 in seiner Stoppposition SP in ca.
20 ms nach Erreichen der Stoppposition auszufihren.
[0065] Fir den Messertrager 20 wird vorteilhaft ein
Bremsverlauf derart eingerichtet, dass er bis zu seinem
Stillstand noch mit der gepufferten Spannungsversor-
gung, die im Ausflihrungsbeispiel erst 500 ms nach dem
Stoérereignis endet, so rechtzeitig gebremst wird dass er
in eine definierte Stoppposition gelangt. Im Ausfuhrungs-
beispiel ist dies die in Fig. 4 und 5 dargestellte Grund-
Drehstellung, die mit der Messertrager-Verriegelungs-
einrichtung 6 noch vor Ende der (Hilfs-) Spannungsver-
sorgung verriegelt wird. Der Verriegelungsstift 661 greift
in das Verriegelungsloch 62 ein.

[0066] Wenigstens die Grund-Drehstellung des Mes-
sertragers 20 und wenigstens die Grund-Drehstellung
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des Tubentragers 30, die in Fig. 4 und 5 als erste Grund-
Drehstellungen dargestellt sind, kénnen vorteilhaft und
zweckmaRig als Ausgangspositionen fur einen Prifbe-
trieb beim erneuten Starten der Schneidvorrichtung 1 ge-
nutzt werden. Vor einer Inbetriebnahme werden zweck-
mafig eine Basisposition des Messertragers 20 sowie
eine Basisposition des Tubentragers 30 in Bezug aufdas
Maschinengrundgestell 11 ermittelt und eingestellt. Zu
diesem Zweck wird der Messertrager 20 so hin- und her-
gedreht, dass der Verriegelungsstift 661 nach MaRgabe
eines definierten Teils des Spiels, das zwischen dem
Verriegelungsstift 661 und dem Vernegelungsloch 62 be-
steht, zu liegen kommt. Fiir den Stift 661 wird vorteilhaft
eine Mittenposition in dem Verriegelungsloch 62 herge-
stellt. Die erste Grund-Drehstellung des Tubentragers 30
kann in entsprechender Weise geprift und justiert wer-
den. Das tatsachlich vorhandene Spiel der Spielpassung
zwischen dem Stift 761 und dem Vernegelungsloch 71
wird durch Hin-und Herdrehen des Tubentragers 30 er-
mittelt. Der Tubentrager 30 wird dann so gedreht, dass
der Verriegelungsstift 761 mittig in dem Verriegelungs-
loch 71 zu liegen kommt. Auch diese Priifungen werden
mittels der Steuereinrichtung 8 gesteuert.

[0067] Die mittigen Einstellungen werden vorzugswei-
se nur durchgefiihrt, wenn die Steuereinrichtung 8 fest-
stellt, dass jeweils das ermittelte Spiel ausreichend mit
einem vorgegebenen Spiel zu der Grund-Drehstellung
Ubereinstimmt. Ausgehend von den gepriften ersten
Grund-Drehstellungen kénnen in ahnlicher Weise weite-
re Grund-Drehstellungen der Trager 20, 30 angefahren
und gepruft werden. Der Messertrager 20 kann zu die-
sem Zweck in die Drehstellung gebracht werden, in der
der Verriegelungsstift 661 in das Verriegelungsloch 61
eingreift. Der Tubentrager 30 kann in die Grund-Dreh-
stellungen gebracht werden, in der der Verriegelungsstift
761 in die zugeordneten Verriegelungslécher 72, 73 und
74 eingreift. Auf Basis solcher Priifungen wird die Inbe-
triebnahme der Schneideinrichtung 1 mit gesicherter Kol-
lisionsfreiheit zum Herstellen des Synchronbetriebs in
die Wege geleitet.

[0068] Dem erfindungsgemaflen Prinzip nach ist es
auch moglich, zunachst den Messertrager mit definierter
Bremskurve zum Stillstand zu bringen. Im Hinblick auf
das erfindungsgemafRe Auskuppeln mit optimaler Ge-
schwindigkeit wird der Trager mit kleinerer Tragheits-
masse, ndmlich im Ausfiihrungsbeispiel der Tubentrager
30, zunachst zum Stillstand gebracht. In jedem Fall wer-
den die Verlaufe der beiden Trager so gestaltet und ge-
steuert, dass innerhalb kiirzester Zeit nach Auftreten ei-
nes Abschaltereignisses gemeinsame Schnittpositionen
der beiden Schnittwerkzeuge (Messer bzw. Tube) bis
zum vollstandigen Stillstand sicher verlassen werden. In-
soweit kommt es in erste Linie auf optimal kurze Zeit des
Auskuppelns an, wahrend die Zeit bis zum Stillstand bei-
der Trager nachrangig ist.
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Patentanspriiche

1.

Schneidvorrichtung der Tabak verarbeitenden Indu-
strie zum Schneiden wenigstens eines geférderten
Strangs (9) in eine Vielzahl stabférmiger Artikel, ins-
besondere Tabakstdcke, Filter od. dgl., umfassend
ein Maschinengrundgestell (11), eine Messerein-
richtung (2), gebildet durch einen rotierend angetrie-
benen, wenigstens ein radiales Messer (21, 22) tra-
genden, eine Drehachse (12) aufweisenden Mes-
sertrager (20), eine Tubeneinrichtung (3), gebildet
durch einen rotierend angetriebenen, wenigstens ei-
ne Schneidtube (31-34) tragenden, eine Drehachse
(13) aufweisenden Tubentrager (3), direkte Drehan-
triebe (4, 5) des Messertragers (20) und des Tuben-
tragers (30), gebildet durch gestellfeste elektrische
Motoren, und eine elektronische Steuereinrichtung
(8), die mit den Drehantrieben (4, 5) zur Steuerung
verbunden ist und deren Synchronbetrieb steuert,
wobei sich die beiden Trager-Drehachsen (12, 13)
in festgelegter Ausrichtung quer zueinander sowie
in Bezug auf das Maschinengrundgestell (11) befin-
den und wobei das wenigstens eine Messer (21, 22)
der wenigstens einen Schneidtube (31-34) zugeord-
net ist, die eine stiitzende Gegenanlage fur den we-
nigstens einen geférderten Strang (9) bildet und eine
Schneidausnehmung (35) zum Kkollisionsfreien
Durchtritt des Messers (21, 22) aufweist, wenn im
synchronen Schneid-Drehbetrieb Trennschnitte bei
an sich kreuzenden Laufwegen zusammentreffen-
den gemeinsamen Schnittpositionen von Messer
(21, 22) und Tube (31-34) ausgefiihrt werden, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuereinrich-
tung (8) derart eingerichtet und mit den Drehantrie-
ben (4, 5) des Messertragers (20) und des Tuben-
tragers (30) zur Steuerung verbunden ist, dass sie
zur gesteuerten AulRerbetriebnahme derim synchro-
nen Schneidbetrieb arbeitenden Schneidvorrich-
tung (1) infolge wenigstens eines definierten Ereig-
nisses ein Abschaltsignal (OS) erzeugt und mittels
des Abschaltsignals (OS) einen definierten asyn-
chronen Bremsbetrieb derart ausldst und durchfiihrt,
dass wenigstens einer (30) der beiden Trager, d.h.
der Tubentrager (30) bzw. der Messertrager (20), in
zugeordneter vorgegebener, mit Verlassen des Syn-
chronbetriebs der Direktantriebe (4, 5) startender
Bremszeit (BT) in eine vorgegebene Stoppposition
(SP) gedreht wird, wobei sich Messer (21, 22) und
Tube (31-34) stets auBerhalb ihrer gemeinsamen
Schnittpositionen befinden.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuereinrichtung (8) zum
Steuern des asynchronen Bremsbetriebs derart ein-
gerichtet ist, dass sie den einen, ersten Trager (30)
in der vorgegebenen Bremszeit zum Stillstand in sei-
ne Stoppposition (SP) und dass sie den anderen
(zweiten) Trager (20) zeitlich langer als den ersten
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Trager (30) drehen Iasst.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuereinrichtung (8) in
Verbindung mit den Direktantrieben (4, 5) derart ein-
gerichtet ist, dass der zweite Trager (20) in der Zeit
bis zum Stillstand des ersten Tragers (30) zumindest
im Wesentlichen mit seiner beim Verlassen des Syn-
chronbetriebs vorhandenen synchronen Drehge-
schwindigkeit weitergedreht wird.

Schneidvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerein-
richtung (8) und die Direktantriebe (4, 5) an eine
Haupt-Spannungsversorgungsschaltung (80) ge-
schaltet sind, die mit einer Spannungspufferschal-
tung eingerichtet ist, die eine intermediare Span-
nungs-Versorgung (V1, V2, V3) zum Durchflihren
des asynchronen Bremsbetriebs erzeugt.

Schneidvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerein-
richtung (8) mit einem Mittel ausgestattet ist, dass in
Abhangigkeit von einstellbarer synchroner Drehge-
schwindigkeit der Trager (20, 30) und des Zahlen-
verhaltnisses von Messern (21, 22) zu Tuben
(31-34), die jeweils an den Tragern (20, 30) zum
Schneiden eines zugeordneten Strangs (9) ange-
ordnet sind, eine zugeordnete Winkel/Weg-Zeit-
Bremsfunktion des wenigstens einen Tragers (20,
30) erzeugt (Fig. 6).

Schneidvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidvor-
richtung (1) wenigstens ein Verriegelungselement
(66, 76) umfasst, das zwischen einer Entriegelungs-
position und einer in wenigstens einen Trager, d.h.
den Messertrager (20) bzw. den Tubentrager (30),
eingreifenden Verriegelungsposition, die den Tra-
ger, d.h. den Messertrager (20) bzw. den Tubentra-
ger (30), gegen freie Drehung sichert, hin und her
setzbar eingerichtet ist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen wenigstens dem ei-
nen Verriegelungselement, d.h. dem Messertrager-
Verriegelungselement (66) bzw. dem Tubentrager-
Verriegelungselement (76), und dem Trager, d.h.
dem Messertrager (20) bzw. dem Tubentrager (30),
in verriegelter Stoppposition eine Spielpassung ein-
gerichtet ist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens eine Spielpassung
durch eine Stift/Loch-Passung gebildet ist, wobei die
Schneidvorrichtung (1) ein gestellfestes Stiftlager
mit einem durch die Steuervorrichtung (8) gesteuer-
ten Stiftantrieb aufweist, der den Stift (66, 76) zwi-
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10

schen Entriegelungsposition und Verriegelungspo-
sition hin und her setzbar antreibt, und dass an we-
nigstens einem der Trager, d.h. dem Messertrager
(20) bzw. dem Tubentrager (30), zu der mit dem Stift
(66, 76) verriegelten Stoppposition ein Loch (61, 62;
71-74) zum Eingriff des verriegelnden Stifts (66, 76)
ausgebildet ist.

Verfahren zur Auflerbetriebnahme einer Schneid-
vorrichtung (1) der Tabak verarbeitenden Industrie
zum Schneiden wenigstens eines geforderten
Strangs (9) in eine Vielzahl stabférmiger Artikel, ins-
besondere Tabakstdcke, Filter od. dgl., insbesonde-
re unter Verwendung einer Schneidvorrichtung (1)
nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei die ein
Maschinengrundgestell (11) aufweisende Schneid-
vorrichtung (1) ausgestattet ist mit

einer Messereinrichtung (2), gebildet durch einen ro-
tierend angetriebenen, wenigstens ein radiales Mes-
ser (21, 22) tragenden, eine Drehachse (12) aufwei-
senden Messertrager (20),

einer Tubeneinrichtung (3), gebildet durch einen ro-
tierend angetriebenen, wenigstens eine Schneidtu-
be (31-34) tragenden, eine Drehachse (13) aufwei-
senden Tubentrager (30), wobei sich die beiden
Drehachsen (12, 13) in festgelegter Ausrichtung
quer zueinander sowie in Bezug auf das Maschinen-
grundgestell (11) befinden und das wenigstens eine
Messer (21, 22) der wenigstens einen Schneidtube
(31-34) zugeordnet ist, die eine stiitzende Gegen-
anlage fiir den wenigstens einen geférderten Strang
(9) bildet und eine Schneidausnehmung (35) zum
kollisionsfreien Durchtritt des Messers (21, 22) auf-
weist, wenn im synchronen Schneid-Drehbetrieb
Trennschnitte bei an sich kreuzenden Laufwegen
aufeinandertreffenden gemeinsamen Schnittposi-
tionen von Messer (21, 22) und Tube (31-34) aus-
gefiihrt werden,

jeweils durch einen gestellfesten elektrischen Motor
gebildeten Direktantrieben (4, 5) des Messertragers
(20) und des Tubentragers (30) und

einer den Synchronbetrieb der Direktantriebe (4, 5)
steuernden elektronischen Steuereinrichtung (8),
wobei zur gesteuerten, ohne Kollision von Messer
(21, 22) und Tube (31-34) bleibenden, kollisionsfrei-
en Aulerbetriebnahme der im synchronen Schneid-
betrieb arbeitenden Schneidvorrichtung (1) folgende
Schritte durchgefiihrt werden:

a) infolge wenigstens eines definierten Ereignis-
ses wird ein Abschaltsignal (OS) erzeugt,

b) das Abschaltsignal (OS) wird zum Auslésen
eines definierten asynchronen Bremsbetriebs
verwendet, der derart ist, dass wenigstens einer
(30) der beiden Trager, d.h. der Tubentrager
(30) bzw. der Messertrager (20), in zugeordne-
ter vorgegebener, mit Verlassen des Synchron-
betriebs der Direktantriebe (4, 5) startender
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Bremszeit (BT) in eine vorgegebene Stopppo-
sition (SP) gedreht wird, wobei sich Messer (21,
22) und Tube (31-34) stets aulierhalb ihrer ge-
meinsamen Schnittpositionen befinden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der eine, namlich erste Trager (30)
in der vorgegebenen Bremszeit zum Stillstand in sei-
ne Stoppposition (SP) gedreht wird, wahrend der an-
dere, zweite Trager (20) zeitlich langer als der erste
Trager (30) dreht.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zweite Trager (20) in der Zeit bis
zum Stillstand des ersten Tragers (30) zumindestim
Wesentlichen mit seiner beim Verlassen des Syn-
chronbetriebs vorhandenen synchronen Drehge-
schwindigkeit weitergedreht wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der zweite Trager (20) mit gro-
Rerer Tragheitsmasse als der erste Trager (30) vor-
gesehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stoppposition
(SP) des ersten Tragers (30) so bestimmt wird, dass
der zweite Trager (20) in einer Zwischenposition zu
liegen kommt, in der er vonjedem nachsten Schneid-
werkzeug (31, 34) des ersten Tragers (30) beabstan-
det ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass beim Auftreten des
Abschaltsignals (OS) eine intermediare Spannungs-
versorgung mit begrenzter Versorgungs-Schaltzeit
aufrechterhalten wird und die Spannungsversor-
gung zur Steuerung der Aulierbetriebnahme wah-
rend des asynchronen Bremsbetriebs mit der inter-
medidren Versorgungsspannung durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die intermediare Versorgungsspan-
nung durch elektrische Pufferung in der Spannungs-
versorgung fir die Schneidvorrichtung (4, 5) erzeugt
wird.
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