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(54) Schneidvorrichtung einer Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie

(57)  Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung
(32) einer Strangmaschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie zum Schneiden eines endlosen, geférderten
Strangs (17) der Tabak verarbeitenden Industrie, insbe-
sondere Tabakstrang oder Filterstrang, in Stabe (34)
endlicher Lange, wobei die Schneidvorrichtung (32) ei-
nen rotierenden oder rotierbaren Messertrager aufweist,
wobei aufder AuRenseite des Messertragers wenigstens
zwei, vorzugsweise diametral gegenuberliegend ange-
ordnete, Schneidmesser (33) angeordnet sind, wobei die
Schneidmesser (33) jeweils unter Verwendung einer je-
weiligen Vorschubeinrichtung (54) fir das jeweilige
Schneidmesser (33), vorzugsweise wahrend der Rotati-
on des Messertragers und/oder insbesondere in radialer
Richtung linear, verschiebbar ist oder verschoben wird.

Die Schneidvorrichtung (32) ist dadurch weitergebil-
det, dass ein Aktor (40) und eine vom Aktor (40) betatig-
bare oder betatigte Zwangssynchronisierungseinrich-
tung (42, 44) vorgesehen sind, wobei die eine Zwangs-
synchronisierungseinrichtung (42, 44) mit den jeweiligen
Vorschubeinrichtungen (54) fur die Schneidmesser (33)
in jeweiliger Wirkverbindung steht, so dass insbesondere
durch Betatigung des Aktors (40) und die in Wirkverbin-
dung mit den Vorschubeinrichtungen (54) stehende
Zwangssynchronisierungseinrichtung (42, 44) betétigt
wird oder ist und die Schneidmesser (33) gleichzeitig und
durch die gleichzeitige Betatigung der Vorschubeinrich-
tungen (54) synchron oder zwangssynchron in radialer
Richtung bewegbar sind oder werden.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 420 148 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung
einer Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Indu-
strie zum Schneiden eines endlosen, geforderten
Strangs der Tabak verarbeitenden Industrie, insbeson-
dere Tabakstrang oder Filterstrang, in Stabe endlicher
Lange, wobei die Schneidvorrichtung einen rotierenden
oder rotierbaren Messertrager aufweist, wobei auf der
AuRenseite des Messertragers wenigstens zwei, vor-
zugsweise diametral gegenuberliegend angeordnete,
Schneidmesser angeordnet sind, wobei die Schneid-
messer jeweils unter Verwendung einer jeweiligen Vor-
schubeinrichtung fiir das jeweilige Schneidmesser, vor-
zugsweise wahrend der Rotation des Messertragers
und/oder insbesondere in radialer Richtung linear, ver-
schiebbar sind oder verschoben werden.

[0002] Dariber hinaus betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zum Betrieb einer Strangmaschine der Tabak ver-
arbeitenden Industrie sowie eine

[0003] Strangmaschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie.

[0004] In Schneidvorrichtungen von Strangmaschinen
der Tabak verarbeitenden Industrie werden endlose Zi-
garettenstrange oder Filterstrange in Einzelzigaretten
oder Filterstabe geschnitten, wobei mittels einer Strang-
fuhrung der zu schneidende endlose Strang im Bereich
der Schneidvorrichtung gefuhrt wird. Da der geférderte
endlose Strang sich beim Schnitt weiterbewegt, wird, um
den Schnitt genau senkrecht zur Strangrichtung vorzu-
nehmen, die Schneidstelle wahrend des Schnittes mit
dem zu schneidenden Strang bewegt. Daher ist eine als
Tubentriebe ausgebildete Strangfiihrung in Strangrich-
tung beweglich gelagert.

[0005] Aus DE-A-2 233 064 ist eine Schneidvorrich-
tung einer Strangmaschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie zum Trennen eines endlosen Strangs in stabfor-
mige Einzelartikel bekannt. Mittels der Schneidvorrich-
tung werden endlose Artikelstrange, beispielsweise Zi-
garettenstrange oder Filterstrange, in stabférmige bzw.
strangférmige Artikel, z.B. Einzelzigaretten oder Filter-
stébe zerschnitten. Eine Strangfiihrung fuhrt den Ziga-
rettenstrang im Bereich der Schneidvorrichtung. Die
Strangflihrung kann z.B. als Tube ausgebildet sein, die
eine Ausnehmung aufweist, durch die ein Messer der
Schneidvorrichtung zum Schneiden des Artikelstrangs
hindurchtritt. Die Strangfihrung ist in Férderrichtung
bzw. Transportrichtung des zu schneidenden Artikel-
strangs bewegbar gelagert.

[0006] Weiterhin umfasst die Schneidvorrichtung ei-
ner Strangmaschine ein an einer Messerhalterung ge-
haltenes und mit dieser Messerhalterung umlaufendes
Messer, das auf einem Messertrager angeordnetiist. Ins-
besondere ist der Messertrager auf einem als Rotations-
koérper ausgebildeten Schneidrad oder dergleichen kar-
danisch gelagert, so dass das Messer wahrend des
Schneidvorgangs, bei dem es zwischen zwei die Strang-
fuhrung bildenden, insbesondere langsaxial fluchtende,
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Tuben hindurchgefiihrt wird, eine Bewegungskompo-
nente in Férderrichtung bzw. Transportrichtung des zu
schneidenden Artikelstrangs aufweist. Hierbei entspricht
die Bewegungskomponente in Fd&rderrichtung bzw.
Transportrichtung des Messers in ihrer Geschwindigkeit

der Fordergeschwindigkeit des zu schneidenden
Strangs.
[0007] Dariber hinaus istin EP-A-1 640 125 eine wei-

tere Vorrichtung zum Schneiden eines kontinuierlich ge-
fuhrten Strangs der Tabak verarbeitenden Industrie in
strangférmige oder stabférmige Artikel variabler Lange
offenbart.

[0008] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der Erfindung darin, den Betrieb einer
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie
bzw. die Handhabung einer Schneidvorrichtung zu ver-
bessern, wobei der konstruktive Aufwand mdglichst ge-
ring gehalten werden soll.

[0009] Gelbst wird diese Aufgabe durch eine Schneid-
vorrichtung einer Strangmaschine der Tabak verarbei-
tenden Industrie zum Schneiden eines endlosen, gefor-
derten Strangs der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere Tabakstrang oder Filterstrang, in Stabe end-
licher Lange oder in stabférmige Einzelartikel, wobei die
Schneidvorrichtung einen rotierenden oder rotierbaren
Messertrager aufweist, wobei auf der AufRenseite des
Messertragers wenigstens zwei, vorzugsweise diametral
gegenuberliegend angeordnete, Schneidmesser ange-
ordnet sind, wobei die Schneidmesser, die jeweils mittels
einer Halteeinrichtung gehalten werden oder sind, je-
weils unter Verwendung einer jeweiligen Vorschubein-
richtung fur das jeweilige Schneidmesser, vorzugsweise
wahrend der Rotation des Messertrégers und/oder ins-
besondere in radialer Richtung linear, verschiebbar sind
oder verschoben werden, die dadurch weitergebildet
wird, dass ein Aktor und eine vom Aktor betatigbare oder
betétigte Zwangssynchronisierungseinrichtung vorge-
sehen sind, wobei die eine Zwangssynchronisierungs-
einrichtung parallel bzw. gleichzeitig mit den jeweiligen
Vorschubeinrichtungen fiir die Schneidmesser in jewei-
liger, permanenter Wirkverbindung steht, so dass insbe-
sondere durch Betatigung des Aktors und die in Wirkver-
bindung mit den Vorschubeinrichtungen stehende
Zwangssynchronisierungseinrichtung betatigt wird oder
ist und die Schneidmesser gleichzeitig und durch die je-
weilige gleichzeitige Betatigung der Vorschubeinrichtun-
gen synchron oder zwangssynchron in radialer Richtung
bewegbar sind oder bewegt werden.

[0010] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
ausschlieRlich eine Betétigungseinrichtung sowie eine
Zwangssynchronisierungseinrichtung fur die beiden vor-
gesehenen Vorschubeinrichtungen der jeweiligen
Schneidmesser gleichzeitig betatigt werden oder ge-
schaltet werden, wodurch aufgrund der zwangssynchro-
nisierten Betatigung der Vorschubeinrichtungen stets die
beiden Schneidmesser um die gleiche Vorschublange
bewegt werden.

[0011] Die gleichmaRigen Vorschubbewegungen der
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beiden diametral gegenuber voneinander angeordneten
Schneidmesser werden dadurch erreicht, dass unter
Zwischenschaltung und Verwendung ausschlief3lich ei-
ner Zwangssynchronisierungseinrichtung, die gleichzei-
tig mit den Vorschubeinrichtungen fir die beiden
Schneidmesser in Wirkverbindung steht, durch eine Be-
tatigung des Aktors Uber die Zwangssynchronisierungs-
einrichtung ein entsprechender Vorschub um eine be-
stimmte Vorschublange ausgefiihrt wird. Insbesondere
wird unter Verwendung von zwischengeschalteten Sper-
reinrichtungen bzw. Klinkeneinrichtungen und Freilauf-
einrichtungen beispielsweise an einer Antriebswelle, die
mit entsprechenden Vorschubeinrichtungen wirkverbun-
den ist, durch Betatigung des Aktors um einen vorbe-
stimmten Winkel gedreht, so dass durch die Ausfiihrung
derDrehung tiber ander Antriebswelle angreifende Stirn-
radstufen die Bewegung der Antriebswelle in eine Vor-
schubbewegung fiir das jeweilige Schneidmesser um-
gewandelt wird.

[0012] Durch die synchrone Vorschubbewegung der
Vorschubeinrichtungen bzw. der Schneidmesser wird
ein intermittierender Antrieb bzw. eine intermittierende
sowie zwangssynchrone Antriebseinrichtung fur die
Schneidmesser bereitgestellt, wobei durch Ausfiihrung
einer Hubbewegung der Zwangssynchronisierungsein-
richtung eine definierte lineare Vorschubbewegung der
Schneidmesser mit einer vorbestimmten Vorschublange
erreicht wird.

[0013] Beispielsweise weist eine Zwangssynchroni-
sierungseinrichtung eine Schaltwelle auf, wobei die
Schaltwelle eine Exzentereinrichtung oder einen Exzen-
ter aufweist, die oder der bei Rotation der Schaltwelle
unter Verwendung eines entsprechenden Ubertragungs-
mechanismus eine definierte Rotationsbewegung um ei-
nen vorbestimmten Winkel auf einer Antriebswelle fir
beide Schneidmesser ausfihrt.

[0014] Die Zwangssynchronisierungseinrichtung stellt
im Sinne der Erfindung eine Antriebseinrichtung flr die
gleichzeitige Betatigung der Vorschubeinrichtungen
bzw. fiir die zu verschiebenden Schneidmesser dar.
[0015] Insbesondere werden unter Verwendung aus-
schlieBlich eines Aktors und ausschlie3lich einer mitdem
einzigen Aktor in Wirkverbindung stehenden Zwangs-
synchronisierungseinrichtung die Betatigungen sowie
die Bewegungen der einzelnen Vorschubeinrichtungen
und der Halteeinrichtungen bzw. die Vorschubbewegun-
gen der Schneidmesser synchron um den gleichen Vor-
schubweg ausgefihrt.

[0016] Darilber hinaus ist in eine Ausflihrungsform
vorgesehen, dass bei Betatigung der Zwangssynchroni-
sierungseinrichtung jeweils eine intermittierende Vor-
schubbewegung der einzelnen Schneidmesser mit einer
vorbestimmten Vorschublange gleichzeitig, d.h. syn-
chron, ausfiihrbar oder ausgefihrt ist.

[0017] Uberdies istin einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Schneidvorrichtung vorgesehen, dass fir jede
Vorschubeinrichtung eines Schneidmessers jeweils eine
mit der Zwangssynchronisierungseinrichtung in Wirkver-
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bindung stehende Antriebswelle vorgesehen ist, wobei
insbesondere abtriebseitig die jeweiligen Antriebswellen
im Eingriff mit einer Stirnradstufe der jeweiligen Vorschu-
beinrichtung stehen. Hierbei sindinsbesondere die Dreh-
achsen der Antriebswellen kolinear oder parallel zuein-
ander ausgebildet, wobei unter Verwendung der
Zwangssynchronisierungseinrichtung beide Antriebs-
wellen entsprechend betatigt werden. Insbesondere ist
bei einer konzentrischen Ausrichtung der Rotationsach-
sen der Antriebswellen eine kompaktbauende Ausge-
staltung der Schneideinrichtung mdglich.

[0018] Dazu ist weiter vorgesehen, dass die Antriebs-
wellen bei Betétigung der Zwangssynchronisierungsein-
richtung die gleiche Drehrichtung aufweisen, wobei in
einer weiteren Ausgestaltung die Antriebswellen symme-
trisch zueinander bzw. spiegelsymmetrisch zueinander
angeordnet sind.

[0019] Des Weiteren ist es in einer alternativen Aus-
fuhrungsform der Schneideinrichtung bevorzugt, dass
ausschlieBlich eine Antriebswelle mit der Zwangssyn-
chronisierungseinrichtung in Wirkverbindung steht, wo-
bei insbesondere die eine Antriebswelle zwei Abtriebs-
seiten aufweist und abtriebsseitig die Abtriebsseiten der
Antriebswelle mit jeweils einer Stirnradstufe der jeweili-
gen Vorschubeinrichtung in Wirkverbindung stehen.
Hierdurch wird ein einfacher Aufbau der Schneideinrich-
tung bzw. des intermittierenden Antriebs fur die Vor-
schubbewegungen der Schneidmesser erreicht.

[0020] Dariber hinaus ist in einer Ausgestaltung der
Erfindung vorgesehen, dass ein elektrischer und/oder
pneumatischer Antrieb fiir den oder als Aktor vorgesehen
ist. In einer alternativen Ausgestaltung ist auRerdem vor-
stellbar, dass ein mechanischer Antrieb, beispielsweise
in Form eines Additionsgetriebes oder dergleichen, még-
lich ist.

[0021] Dazuistin einer Ausfiihrungsform vorgesehen,
dass der Antrieb fir den Aktor in einer strangparallelen
Welle der Schneidvorrichtung bzw. in einer strangparal-
lelen Welle eines Gegenlagers der Schneidvorrichtung
ausgebildet ist. Aufgrund der kardanischen Aufhangung
des Messertragers mittels einer kardanisch gelagerten
Vorrichtung fir den mit zwei Schneidmessern ausgebil-
deten Messertrager oder Messerhalter sowie der unter
einem vorbestimmten Neigungswinkel zum zu schnei-
denden Strang ausgerichteten Mittelachsenebene der
Schneidvorrichtung ist als Gegenlager fiir die Schneid-
vorrichtung dieses mit einer strangparallelen Welle vor-
gesehen, wobei in einer Ausgestaltung der elektrische
oder pneumatische Antrieb fir den Aktor in der strang-
parallelen Welle des Gegenlagers der Schneidvorrich-
tung ausgebildet ist. Hierdurch ergibt sich ein Platz spa-
render Aufbau der gesamten Schneidvorrichtung. In ei-
ner alternativen Ausgestaltung ist es vorgesehen, dass
der elektrische oder pneumatische Antrieb flir den Aktor
aufderhalb der strangparallelen Welle eines Gegenlagers
der Schneidvorrichtung angeordnet ist.

[0022] AuRerdem ist in einer alternativen Ausflh-
rungsform vorgesehen, dass beide Vorschubeinrichtun-
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gen flr die Schneidmesser unter Verwendung einer Wel-
le mit einem auBerhalb der Schneidvorrichtung vorgese-
henen, externen Antrieb wirkverbunden sind, so dass
durch den Betrieb des externen Antriebs beide Vorschu-
beinrichtungen zusammen mit den jeweiligen Schneid-
messern kontinuierlich in radialer Richtung, vorzugswei-
se synchron oder zwangssynchron, bewegbar sind oder
werden. Durch die Bereitstellung einer Welle, die mit den
beiden Vorschubeinrichtungen fiir die Schneidmesser
gleichzeitig direkt wirkverbunden ist, wird eine Zwangs-
synchronisierungseinrichtung ausgebildet, so dass
durch Drehen der Welle beide Vorschubeinrichtungen
gleichzeitig, d.h. synchron bewegt werden.

[0023] Im Rahmen der Erfindung ist es durch die Be-
reitstellung der Welle, die mit den Vorschubeinrichtun-
gen der Schneidmesser wirkverbunden ist, mdglich,
dass die Schneidmesser durch die Betatigung der Vor-
schubeinrichtungen kontinuierlich und wéahrend der Ro-
tation der als Schneidrad ausgebildeten Schneidvorrich-
tung radial nach auRRen bewegt werden. Hierdurch wird
ein fortlaufender, konstanter sowie gleichmafiger und
(zwangs-)synchroner Vorschub der Schneidmesser mit
einer vorbestimmten, vorzugsweise konstanten, Vor-
schubgeschwindigkeit bei kontinuierlichem Betrieb der
Welle erreicht.

[0024] Dazu ist weiter vorgesehen, dass unter Ver-
wendung einer, vorzugsweise ausschliellich einer, Wel-
le als Zwangssynchronisierungseinrichtung, die mit den
jeweiligen Vorschubeinrichtungen fir die Schneidmes-
ser in jeweiliger Wirkverbindung steht, durch Betatigung
des Antriebs die in Wirkverbindung mit den Vorschubein-
richtungen stehende Welle betatigt wird oder ist, so dass
die Vorschubeinrichtungen gleichzeitig und durch die
gleichzeitige Betatigung der Vorschubeinrichtungen die
jeweiligen Schneidmesser synchron oder zwangssyn-
chron in radialer Richtung kontinuierlich bewegbar sind
oder bewegt werden. Insbesondere wird die Welle durch
den Antrieb in Rotation versetzt bzw. rotatorisch ange-
trieben.

[0025] Vorzugsweise ist die Welle, die zwischen dem
externen, d.h. aufRerhalb des Schneidrades angeordne-
ten, Antrieb und der innerhalb der z.B. als Schneidrad
ausgebildeten Schneidvorrichtung vorgesehenen Kegel-
radstufe angeordnet ist, als flexible Welle ausgebildet.
Dabei ist die flexible Welle im Wirkeingriff mit einer inter-
nen Kegelradstufe, die tber Stirnradstufen oder derglei-
chen mit den beiden Vorschubeinrichtungen fir die
Schneidmesser in direkter Wirkverbindung steht.
[0026] AuRerdem ist es in einer Ausgestaltung der
Schneidvorrichtung bevorzugt, dass als Antrieb der Wel-
le ein elektrischer Antrieb vorgesehen ist, wobei insbe-
sondere der elektrische Antrieb in einer strangparallelen
Welle eines Gegenlagers der Schneidvorrichtung ange-
ordnet oder ausgebildet ist.

[0027] Des Weiteren wird die Aufgabe geldst durch ein
Verfahren zum Betrieb einer Strangmaschine der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterstrangma-
schine oder Tabakstrangmaschine, wobei ein kontinu-
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ierlich geférderter Strang, vorzugsweise Tabakstrang
oder Filterstrang, in stabférmige oder strangférmige Ar-
tikel unter Verwendung einer voranstehend beschriebe-
nen Schneidvorrichtung geschnitten wird. Im Rahmen
der Erfindung ist es ebenso mdglich, dass zwei oder meh-
rere Strange gleichzeitig jeweils in stabférmige Artikel
geschnitten werden.

[0028] Ferner wird die Aufgabe geldst durch eine
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filterstrangmaschine oder Tabakstrang-
maschine, die mit einer oben beschriebenen Schneid-
vorrichtung zum Schneiden eines geforderten Strangs
oder mehrerer geférderter Strange der Tabak verarbei-
tenden Industrie ausgebildet ist. Insbesondere kann die
Strangmaschine als sogenannte Doppelstrangmaschine
oder Mehrfachstrangmaschine ausgebildet sein, so dass
zwei oder mehr Strange hergestellt und verarbeitet bzw.
geschnitten werden. Zur Vermeidung von Wiederholun-
gen wird auf die obigen Ausfuihrungen ausdriicklich ver-
wiesen.

[0029] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigeflig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfiih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfiillen.

[0030] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafen Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

Fig. 1  schematisch eine perspektivische Ansicht ei-
ner Strangmaschine der Tabak verarbeitenden
Industrie mit einer Einrichtung zum Schneiden
eines kontinuierlich geférderten Strangs in
strangférmige Artikel,

Fig. 2 eine schematische Funktionsdarstellung der
mitdem Strang in Eingriff befindlichen Schneid-
einrichtung,

Fig. 3 schematisch eine Prinzipdarstellung eines
Schneidrades mit einer Zwangssynchronisie-
rungseinrichtung und

Fig. 4 schematisch eine Prinzipdarstellung eines
Schneidrades mit einer weiteren Zwangssyn-
chronisierungseinrichtung.

[0031] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0032] Inderschematischen Darstellung geman Figur
1isteine als Zigarettenstrangmaschine 10 bekannte Vor-
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richtung gezeigt, die zur Herstellung von stabférmigen
Artikeln, wie z.B. Zigaretten oder dergleichen, dient. Eine
Zigarettenstrangmaschine ist beispielsweise unter der
Bezeichnung "PROTOS" der HAUNI Maschinenbau AG
bekannt.

[0033] InFigur 1istbeispielhaft eine Zigarettenstrang-
maschine 10 dargestellt, die im Wesentlichen neben ei-
nem Vorratsbehaltnis 11 fir das zu bearbeitende bzw.
verarbeitende Material einen Férderer 12 zum Transport
des Materials aus dem Vorratsbehéltnis 11 an einen
Stauschacht 13, Strangbildungsmittel 14 zum Bilden ei-
nes Stranges oder mehrerer paralleler Strange, einen
Strangforderer 15 sowie eine Einrichtung 16 zum Schnei-
den des kontinuierlich geférderten Stranges bzw. meh-
rerer kontinuierlich geférderter Strange umfasst.

[0034] Die Zigarettenstrangmaschine 10 kann als Ein-
zel-, Doppel- oder Mehrfachstrangmaschine ausgebildet
sein. Grundsatzlich sind Strangmaschinen fur andere
Produkte, wie z.B. Filter, in entsprechender Weise auf-
gebaut. Insbesondere umfasst jede Strangmaschine so-
wohl zum Herstellen von Zigaretten als auch zum Her-
stellen von Filtern aus endlosen Towfasern oder endli-
chem Filtermaterial im Strangverfahren eine Einrichtung
16 zum Schneiden des kontinuierlich geférderten
Strangs oder der kontinuierlich geférderten Strange. Ei-
ne Filterstrangmaschine ist beispielsweise in DE-A-41
09 603 exemplarisch beschrieben.

[0035] Die Einrichtung 16 dient zum Schneiden von
Artikeln von einem endlosen Strang oder mehreren par-
allel gefiihrten Strdngen aus Tabak, Filtermaterial oder
dergleichen mit einer Langeneinstellung der Einrichtung
zum Schneiden von Artikeln variabler Lange.

[0036] Das Prinzip einer Ausflihrungsform dieser Ein-
richtung 16 zum Schneiden bzw. der Schneideinrichtung
beispielsweise eines einzelnen kontinuierlich geférder-
ten Strangs 17 in strang- bzw. stabférmige Artikel, die
auch als einzelne, separate Einheit betreibbar ist, wird
im Detail mit Bezug auf die schematische Figur 2 néher
und beispielhaft erlautert.

[0037] Das als Schneidvorrichtung ausgebildete und
rotierend antreibbare Schneidrad 32 weist zwei Schneid-
messer 33 auf und ist in Bezug auf den Strang 17, wie
in Fig. 2 dargestellt, geneigt angeordnet. Hierbei steht
die Schwenkachse des Schneidrads 32 senkrecht zur
Transportrichtung des Strangs 17, wenn das oder die
Schneidmesser 33 Stranggeschwindigkeit aufweisen.
Vorzugsweise sind die beiden Schneidmesser 33 auf
dem Umfang des als Rotationskorper ausgebildeten
Schneidrades 32 verteilt und diametral einander gegen-
Uberliegend angeordnet. Die Schneidmesser 33 sind auf
dem Schneidrad 32 bewegbar, vorzugsweise um eine
bezlglich des Schneidrades 32 radial verlaufende Achse
drehbar bzw. schwenkbar ausgebildet. Zur Veranderung
des Neigungswinkels 3 zwischen Schneidrad 32 und
Strang 17 ist das Schneidrad 32 verstellbar, insbeson-
dere verschwenkbar, ausgebildet.

[0038] Aus der Darstellung in Figur 2 ist ersichtlich,
dass der Strang 17 in Transportrichtung T kontinuierlich
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geférdert wird. Die Rotationsachse Rg des Schneidrades
32 verlauft in einem Winkel zum Strang 17. Dadurch ver-
lauft die Mittelachsenebene Mg des Schneidrades 32
ebenfalls schrag bzw. geneigt in einem Winkel, dem so-
genannten Schragungswinkel oder auch Neigungswin-
kel B, zum Strang 17. Der Winkel B liegt vorzugsweise
zwischen 60° und < 90°. Die Schneidmesser 33 sind der-
art auf dem Schneidrad 32 angeordnet, dass ihre Bewe-
gungsbahnenim Schnittpunkt S mit dem Strang 17 senk-
recht zum Strang 17 verlaufen.

[0039] Durch die Neigung unter dem (Neigungs-)Win-
kel B sowie die Rotation des Schneidrades 32 existiert
eine horizontale, vorzugsweise axiale Geschwindigkeits-
komponente des im Eingriff befindlichen Schneidmes-
sers 33in Transportrichtung T des Strangs 17. Die Trans-
portgeschwindigkeit T des Strangs 17 sowie die axiale
Geschwindigkeitskomponente des Schneidmessers 33
im Schnittpunkt S sind nahezu identisch. Der Neigungs-
winkel B ist verédnderbar. Um kirzere oder langere stab-
férmige Artikel 34 zu produzieren, wird bei unveranderter
bzw. konstanter Stranggeschwindigkeit die Drehzahl des
Schneidrades 32 entsprechend angepasst bzw. veran-
dert, um die Bedingung "Gleichheit der Stranggeschwin-
digkeit und der axialen Geschwindigkeitskomponente
des Messers" zu erfiillen. Um die Bedingung "Gleichheit
der Stranggeschwindigkeit und der axialen Geschwin-
digkeitskomponente des Messers" zu erfillen, wird aller-
dings bevorzugt der Neigungswinkel  angepasst, wo-
durch kirzere oder langere stabférmige Artikel 34 ent-
stehen.

[0040] Zu weiteren Details des Schneidrads bzw. zu
der Einrichtung 16 wird auf die Offenbarung der Paten-
tanmeldung EP-A-1 640 125 verwiesen, die vollumfang-
lich in die Offenbarung der vorliegenden

[0041] Patentanmeldung ausdriicklich aufgenommen
wird.
[0042] Fir das Schneidrad 32 ist zu dessen Lagerung

eine Trageinrichtung (hier nicht dargestellt) vorgesehen,
wobei bezogen auf die Transportrichtung T des Strangs
17 auf der abgewandten Seite des Schneidrades 32 ein
Antrieb 36 angeordnet ist, um das Schneidrad 32 rota-
torisch anzutreiben.

[0043] Fernerist auf der dem Antrieb 36 abgewandten
Seite des Schneidrads 32 auf der (hier nicht dargestell-
ten) Trageeinrichtung ein Gegenlager flir das Schneid-
rad 32 vorgesehen, wobei das Gegenlager eine ortsfeste
und starre Stiitzeinrichtung aufweist und Uber eine Ge-
lenkverbindung mit dem Schneidrad 32 verbunden ist.
Die Gelenkverbindung weist insbesondere eine strang-
parallele Welle 38 auf, die parallel zum geférderten
Strang 17 angeordnet bzw. ausgebildet ist.

[0044] In den Figuren 3 und 4 sind jeweils Ausfih-
rungsformen eines Schneidrades 32 mit jeweils einer
Zwangssynchronisierungseinrichtung in einer Prin-
zipdarstellung im Querschnitt schematisch gezeigt.
[0045] Gemalk dem Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 3 ist
aulerhalb des Gehduses des Schneidrades 32 ein ex-
terner Antrieb 40, vorzugsweise in der strangparallelen
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Welle, angeordnet, der tber eine Schaltwelle 42 und un-
ter Verwendung einer Schalteinrichtung 44 mit einer An-
triebswelle 46 wirkverbunden ist. Die Antriebswelle 46
im Inneren des Schneidrades 32 ist abtriebsseitig Uber
schematisch dargestellte Stirnradstufen 48 mit einem
Schneckengetriebe 52 wirkverbunden, wobei das jewei-
lige Schneckengetriebe 52 mit einem Rollenvorschub 54
fir das jeweilige Schneidmesser 33 in Wirkverbindung
steht.

[0046] In einer Ausflihrungsform ist die Schaltwelle 42
in der Gabel eines Gegenlagers fiir das Schneidrad 32
gelagert und wird im normalen Betrieb des Schneidrades
32 mit gleicher Drehzahl wie das Schneidrad 32 mitge-
dreht. Ferner verfugt die Schaltwelle 42 beispielsweise
Uber einen Exzenter, der in ein Langloch einer als Schalt-
buchse ausgebildeten Schalteinrichtung 44 eingreift.
[0047] Fernerverflgtdie Schalteinrichtung 44 bzw. die
Schaltbuchse Uber entsprechende Sperreinrichtungen
oder Klinkeneinrichtungen und Freilaufe fir die Antriebs-
welle 46, wobei bei einer unterschiedlichen Drehzahl der
Schaltwelle 42 und der als Gabel ausgebildeten Aufnah-
meeinrichtung fur die Schneidmessertrageinrichtung im
Inneren des Schneidrades 32 der Exzenterstift der
Schaltwelle 42 gegen ein Langloch in der Schaltbuchse
druckt und dadurch die wirkverbundene Antriebswelle 46
um einen vorbestimmten Winkel verdreht wird.

[0048] Mit der Verwendung von Klinkeneinrichtungen
bzw. Klinken an der Antriebswelle 46 wird durch Betati-
gung der Schaltwelle 44 die Antriebswelle 46 betétigt
oder gedreht, wobei durch die Betatigung der Antriebs-
welle 46 zwangssynchron die Rollenvorschiibe 54 fiir die
Schneidmesser 33 betatigt werden und damit die
Schneidmesser 33, die diametral einander gegeniber-
liegend an einem hier nicht dargestellten Messertrager
des Schneidrads 32 angeordnet sind, gleichzeitig und
synchron um eine vorbestimmte Vorschublange radial
nach auflen bewegt werden.

[0049] Im Rahmen der Erfindung ist es moglich, dass
anstelle einer Antriebswelle 46 gleichzeitig zwei separate
Antriebswellen Uber die Schaltwelle 42 gleichzeitig und
zwangssynchron gekoppelt sind, so dass bei Betatigung
der Schaltwelle 42 die beiden direkt mit der Schaltwelle
42 gekoppelten und zwangssynchron betatigten An-
triebswellen ebenfalls die Schneidmesser 33 gleichzeitig
und synchron in radialer Richtung nach au3en bewegen.
[0050] In einer Ausgestaltung ist der Antrieb 40 fiir die
Schaltwelle 42 in der strangparallelen Welle (Bezugszei-
chen 38, Fig. 2) angeordnet, so dass die Schalteinrich-
tung 44 bzw. das Antriebsgetriebe fiir die Rollenvorsch-
be 54 bzw. die Messervorschubeinrichtungen intermit-
tierend angetrieben werden.

[0051] Ferneristesim Rahmen der Erfindung mdglich,
dass die Energie fiir den Antrieb 40 auf induktive Weise
auf die strangparallele Welle Ubertragen wird, wobei
Steuersignale, beispielsweise induktiv oderauch als Fre-
quenz in der Antriebsenergie oder als unterschiedliche
Spannungen Ubertragen werden.

[0052] Dadurch, dass eine zwangssynchrone gleich-
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zeitige Betéatigung fur die beiden Schneidmesser 33 des
Schneidrades 32 mit der gleichen Vorschublange bereit-
gestellt wird, wird gewahrleistet, dass die beiden
Schneidmesser 33 stets den gleichen intermittierenden
Vorschub ausfiihren.

[0053] Daruber hinaus istesim Rahmen der Erfindung
moglich, dass der Antrieb 40 als pneumatischer oder me-
chanischer Antrieb oder auch als Additionsgetriebe aus-
gebildet ist. Hierbei kdnnen die Antriebe extern auller-
halb der strangparallelen Welle, d.h. als interne Antriebe,
ausgebildet sein.

[0054] Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel wird eine Zwangssynchronisierungseinrichtung
fur die beiden Vorschubeinrichtungen fiir die Schneid-
messer 33 bereitgestellt, so dass die Vorschubeinrich-
tungen gleichzeitig und zwangssynchron betétigt wer-
den, wodurch die Schneidmesser 33 in entsprechender
Weise zwangssynchron in radialer Richtung nach auRRen
bewegt werden. Hierbei wird eine intermittierende Vor-
schubbewegung der Schneidmesser 33 mit einer vorbe-
stimmten Vorschublange ausgefiihrt.

[0055] Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausfihrungs-
beispiel ist ferner die Schaltwelle 42 als starre Welle vor-
zugsweise ausgebildet, die antriebsseitig mit dem exter-
nen Antrieb 40 verbunden ist.

[0056] In Fig. 4 ist ein weiteres Ausflhrungsbeispiel
einer Zwangssynchronisierungseinrichtung fur die Vor-
schubeinrichtungen der Schneidmesser 33 schematisch
dargestellt. Hierbei ist auRerhalb des Schneidrades 32
ein externer Antrieb 60 Uber eine biegsame Welle 62 mit
einer Kegelradstufe 64 im Inneren des Schneidrades 32
wirkverbunden. In einer (nicht dargestellten) Ausfiihrung
ist der Antrieb in einer strangparallelen Welle ausgebil-
det.

[0057] Die Kegelradstufe 64 ist weiterhin beidseitig mit
jeweils einer Stirnradstufe 68 mit den aus einem Schnek-
kengetriebe 52 und dem Rollenvorschub 54 bestehen-
den Vorschubeinrichtungen fir das jeweilige Schneid-
messer 33 wirkverbunden.

[0058] Die biegsame, flexible Antriebswelle 62 kann
dabei zum Beispiel als Feder ausgefiihrt sein, wodurch
es moglich ist, dass die Feder bzw. die biegsame Welle
62 einen Langenausgleich wahrend der Rotation des
Schneidrades 32 ermdglicht und auerdem ein Antriebs-
moment auf die Kegelradstufe 64 tUbertragen kann.
[0059] Dadurch, dass die Kegelradstufe 64 in einem
Kardangelenk des Schneidrades 32 angeordnet ist, wer-
den aufgrund der Wirkverbindung die Kegelrader der Ke-
gelradstufe 64 entsprechend angetrieben, und gleichzei-
tig und zwangssynchron die Schneckengetriebe 52 bzw.
Rollenvorschiibe 54 fiir die Schneidmesser 33 angetrie-
ben, so dass die Schneidmesser 33 gleichzeitig und syn-
chron durch Betéatigung bzw. durch den Antrieb 60 der
biegsamen Welle 62 eine lineare, in radialer Richtung
nach auf3en ausfihren.

[0060] Durch eine Drehzahldifferenz zwischen dem
Antrieb 60 und dem Antrieb 36 fiir das Schneidrad 32 ist
es moglich, dass die Schneidmesser 33 linear bzw. radial
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kontinuierlich bewegt werden, so dass durch die fortlau-
fend angetriebene flexible Welle 62 bei einer (positiven)
Drehzahldifferenz die Schneidmesser 33 kontinuierlich
nach au3en bewegt werden. Hierdurch wird ein kontinu-
ierlicher, vorzugsweise additionsgetriebefreier, Vor-
schub der Schneidmesser 33 ausgebildet.

[0061] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemale
Ausfiihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfiillt sein.

Bezugszeichenliste

[0062]

10  Zigarettenstrangmaschine
11 Vorratsbehaltnis

12 Forderer

13  Stauschacht

14  Strangbildungsmittel
15  Strangforderer

16  Einrichtung

17  Strang

32  Schneidrad

33  Schneidmesser

34 Artikel

36  Antrieb

38  strangparallele Welle
40  Antrieb

42  Schaltwelle

44  Schalteinrichtung

46  Antriebswelle

48  Stirnradstufe

52  Schneckengetriebe

54 Rollenvorschub
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60  Antrieb

62 flexible Welle
64  Kegelradstufe
68  Stirnradstufe

B Neigungswinkel
S Schnittpunkt

T Transportrichtung

Ms  Mittelachsenebene
Rs  Rotationsachse
Patentanspriiche

1. Schneidvorrichtung (32) einer Strangmaschine (10)
der Tabak verarbeitenden Industrie zum Schneiden
eines endlosen, geférderten Strangs (17) der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere Tabak-
strang oder Filterstrang, in Stabe (34) endlicher Lan-
ge, wobei die Schneidvorrichtung (32) einen rotie-
renden oder rotierbaren Messertrager aufweist, wo-
bei auf der AuRenseite des Messertragers wenig-
stens zwei, vorzugsweise diametral gegeniberlie-
gend angeordnete, Schneidmesser (33) angeordnet
sind, wobei die Schneidmesser (33) jeweils unter
Verwendung einer jeweiligen Vorschubeinrichtung
(54) fur das jeweilige Schneidmesser (33), vorzugs-
weise wahrend der Rotation des Messertréagers und/
oder insbesondere in radialer Richtung linear, ver-
schiebbar sind oder verschoben werden, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Aktor (40, 60) und eine
vom Aktor (40, 60) betatigbare oder betétigte
Zwangssynchronisierungseinrichtung (42, 44; 62,
64) vorgesehen sind, wobei die eine Zwangssyn-
chronisierungseinrichtung (42, 44; 62, 64) mit den
jeweiligen Vorschubeinrichtungen (54) fur die
Schneidmesser (33) in jeweiliger Wirkverbindung
steht, so dass insbesondere durch Betdtigung des
Aktors (40, 60) und die in Wirkverbindung mit den
Vorschubeinrichtungen (54) stehende Zwangssyn-
chronisierungseinrichtung (42, 44; 62, 64) betatigt
wird oder ist und die Schneidmesser (33) gleichzeitig
und durch die gleichzeitige Betatigung der Vorschu-
beinrichtungen (54) synchron oder zwangssynchron
inradialer Richtung bewegbar sind oder bewegt wer-
den.

2. Schneidvorrichtung (32) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass bei Betatigung der Zwangs-
synchronisierungseinrichtung (42, 44) jeweils eine
intermittierende Vorschubbewegung der Schneid-
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messer (33) mit einer vorbestimmten Vorschublénge
ausfuhrbar oder ausgefihrt ist.

Schneidvorrichtung (32) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass fiir jede Vorschu-
beinrichtung (54) eines Schneidmessers (33) jeweils
eine mit der Zwangssynchronisierungseinrichtung
(42, 44) in Wirkverbindung stehende Antriebswelle
(46) vorgesehen ist, wobei insbesondere abtriebsei-
tig die Antriebswellen (46) im Eingriff mit jeweils einer
Stirnradstufe (46) der jeweiligen Vorschubeinrich-
tung (54) stehen.

Schneidvorrichtung (32) nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Antriebswellen (46) bei
Betatigung der Zwangssynchronisierungseinrich-
tung (42, 44) die gleiche Drehrichtung (D) aufweisen.

Schneidvorrichtung (32) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass ausschliellich ei-
ne Antriebswelle (46) mit der Zwangssynchronisie-
rungseinrichtung (42, 44) in Wirkverbindung steht,
wobei insbesondere die eine Antriebswelle (46) zwei
Abtriebsseiten aufweist und abtriebseitig die Ab-
triebsseiten der Antriebswelle (46) mit jeweils einer
Stirnradstufe (48) der jeweiligen Vorschubeinrich-
tung (54) in Wirkverbindung stehen.

Schneidvorrichtung (32) nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass ein elek-
trischer und/oder pneumatischer Antrieb (40) fir den
Aktor vorgesehen ist.

Schneidvorrichtung (32) nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Antrieb (40) fiir den Ak-
tor in einer strangparallelen Welle (38) der Schneid-
vorrichtung (32) ausgebildet ist.

Schneidvorrichtung (32) nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Antrieb (40) fiir den Ak-
tor aul3erhalb einer oder der strangparallelen Welle
(38) der Schneidvorrichtung (32) angeordnet ist.

Schneidvorrichtung (32) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass beide Vorschubeinrichtun-
gen (54) fir die Schneidmesser (33) unter Verwen-
dung einer Welle (62) mit einem aullerhalb der
Schneidvorrichtung (32) vorgesehenen Antrieb (60)
wirkverbunden sind, so dass durch den Betrieb des
Antriebs (60) beide Vorschubeinrichtungen (54) zu-
sammen mit den jeweiligen Schneidmessern (33)
kontinuierlich in radialer Richtung, vorzugsweise
synchron oder zwangssynchron, bewegbar sind
oder werden.

Schneidvorrichtung (32) nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass unter Verwendung einer,
vorzugsweise ausschlieBlich einer, Welle (62) als
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11.

12.

13.

14.

Zwangssynchronisierungseinrichtung (62), die mit
den jeweiligen Vorschubeinrichtungen (54) fiir die
Schneidmesser (33) in jeweiliger Wirkverbindung
steht, durch Betatigung des Antriebs (60) die in Wirk-
verbindung mit den Vorschubeinrichtungen (54) ste-
hende Welle (62) betatigt wird oder ist, so dass die
Vorschubeinrichtungen (54) gleichzeitig und durch
die gleichzeitige Betatigung der Vorschubeinrichtun-
gen (54) die jeweiligen Schneidmesser (33) syn-
chron oder zwangssynchron in radialer Richtung
kontinuierlich bewegbar sind oder bewegt werden.

Schneidvorrichtung (32) nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Welle (62) als
flexible Welle (62) ausgebildet ist.

Schneidvorrichtung (32) nach einem der Anspriiche
9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass als An-
trieb (60) der Welle ein elektrischer Antrieb vorge-
sehen ist, wobei insbesondere der elektrische An-
trieb in einer strangparallelen Welle (38) eines Ge-
genlagers der Schneidvorrichtung (32) angeordnet
oder ausgebildet ist.

Verfahren zum Betrieb einer Strangmaschine (10)
der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei ein ge-
forderter Strang (17), vorzugsweise Tabakstrang
oder Filterstrang, in stabférmige Artikel (34) unter
Verwendung einer Schneidvorrichtung (32) nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 12 geschnitten wird.

Strangmaschine (10) der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, insbesondere Filterstrangmaschine oder
Tabakstrangmaschine, mit einer Schneidvorrich-
tung (32) nach einem der Anspriiche 1 bis 12.
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Fig. 3
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Fig. 4
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