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(54) Schneideinrichtung fiir eine Strangeinrichtung der Tabak verarbeitenden Industrie und
Verfahren zur Regelung des Messervorschubs in einer Schneideinrichtung fiir eine
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie

(57) Die Erfindung betrifft eine Schneideinrichtung
(10) fur eine Strangmaschine der Tabak verarbeitenden
Industrie, umfassend einen Messertrager (11) mit min-
destens einem Messerhalter, in dem ein mittels einer
Stelleinrichtung radial verstellbares Messer (12) ange-
ordnet ist, wobei dem Messertrager (11) ein Antrieb (13)
zum rotierenden Antreiben zugeordnet ist, derart, dass
das oder jedes Messer (12) mit der aus dem Messertra-
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ger (11) herausragenden Messerklinge (14) durch die
Rotation des Messertragers (11) zum Schneiden minde-
stens eines Strangs (15) mit diesem in Eingriff bringbar
ist, die sich dadurch auszeichnet, dass die Schneidein-
richtung (10) eine Regelungseinheit (16) zur automati-
schen Regelung des Messervorschubs umfasst. Des
Weiteren betrifft die Erfindung ein entsprechendes Ver-
fahren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneideinrichtung
fir eine Strangmaschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, umfassend einen Messertrager mit mindestens
einem Messerhalter, in dem ein mittels einer Stelleinrich-
tung radial verstellbares Messer angeordnet ist, wobei
dem Messertrager ein Antrieb zum rotierenden Antreiben
zugeordnet ist, derart, dass das oder jedes Messer mit
der aus dem Messertrager herausragenden Messerklin-
ge durch die Rotation des Messertragers zum Schneiden
mindestens eines Strangs mit diesem in Eingriff bringbar
ist.

[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zur Regelung des Messervorschubs in einer
Schneideinrichtung fir eine Strangmaschine der Tabak
verarbeitenden Industrie, wobei die Schneideinrichtung
einen Messertrager mit mindestens einem Messerhalter,
in dem ein mittels einer Stelleinrichtung radial verstell-
bares Messer angeordnet ist, umfasst, und dem Messer-
trager ein Antrieb zum rotierenden Antreiben zugeordnet
ist, derart, dass das oder jedes Messer mit der aus dem
Messertrager herausragenden Messerklinge durch die
Rotation des Messertréagers zum Schneiden mindestens
eines Strangs mit diesem in Eingriff gebracht wird, um-
fassend die Schritte: Uberwachen des oder jedes Mes-
sers, und radiales Verstellen des oder jedes Messer mit-
tels der Stelleinrichtung fiir den Fall, dass die Uberwa-
chung einen Ist-Wert ergibt, der von einem vorgegebe-
nen Soll-Wert abweicht.

[0003] Solche Schneideinrichtungen und Verfahren
kommen in der Tabak verarbeitenden Industrie zum Ein-
satz, um von Strangen, beispielsweise aus Tabak, Ta-
bakmischungen, Filtermaterial und anderen in der Tabak
verarbeitenden Industrie Gblichen Materialien bzw. Ma-
terialkombinationen, einzelne stabférmige Artikel zu
schneiden. Die stabférmigen Artikel werden dabei von
einem an einem Messertrager angeordneten Messer,
das durch die Rotation des Messertragers einen Lauf-
kreis beschreibt, abgetrennt, wenn das Messer im We-
sentlichen senkrecht auf den zu schneidenden Strang
trifft. Die Ublicherweise schrdg angeschliffenen Messer
ragen dazu mitihrer Messerklinge aus dem Messertrager
heraus.

[0004] Fir einen optimalen und stérungsfreien Schnitt
des Strangs ist es erforderlich, dass das unbeschadigte
Messer mit einer definierten Lange in radialer Richtung
aus dem Messertrager herausragt. Ist die Gber den au-
Reren Rand Uberstehende Messerlange zu grof3, steht
das Messer mit seiner Messerklinge also zu hoch aus
dem Messertrager hervor, kann es zu Kollisionen mit
dem Gegenlager des Messers kommen, was schlimm-
stenfalls zur Zerstérung des Gegenlagers und/oder des
Messers und dann zu einem Maschinenstillstand fihrt.
Ist die Messerlange zu klein, steht das Messer mit seiner
Messerklinge also zu tief im Messertréger, kann der voll-
sténdige Durchschnitt des Strangs nicht mehr sicherge-
stellt werden. Durch das Schneiden unterliegtjedes Mes-
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ser einem Verschleil’. Daher ist es Uiblich, dass die Mes-
ser nachgeschliffen werden. Durch den Verschleil und/
oder das Schleifen andert sich aber die Messerlange,
also deraus dem Messertrager herausragende Abschnitt
der Messerklinge. Zu kleine oder zu gro3e Messerlangen
kdénnen aber auch durch einen fehlerhaften Messervor-
schub oder bei einem Messerwechsel entstehen. Be-
schadigungen der Messer, also z.B. ausgebrochene
Messer, werden z.B. durch Nachschleifen repariert, was
aber ebenfalls Auswirkungen auf die Messerlange hat.
Im Ergebnis flhren sowohl eine falsche Messerposition
und/oder Messerlange als auch defekte Messer jeweils
zu einem unbefriedigenden Schnittergebnis.

[0005] Bisher werden die Position des Messers, also
insbesondere die aus dem Messertréger herausragende
Messerléange, und damit der Messervorschub auf der Ba-
sis von Erfahrungswerten und durch Inaugenscheinnah-
me Uberpriift und gegebenenfalls mittels der Stelleinrich-
tung nachgestellt. Diese Vorgehensweise ist jedoch zum
einen ungenau und zum anderen auch unzuverlassig,
dader Messervorschub unkontrolliert erfolgt und z.B. De-
fekte am Messer bei den hohen Rotationsgeschwindig-
keiten der Messertrager gar nicht erkannt werden kon-
nen. Im Ubrigen erfordert die Einstellung/Nachstellung
der Messer einen hohen Erfahrungsschatz, weshalb das
Ergebnis der Einstellung/Nachstellung beim Messervor-
schub in der Qualitdt von der jeweiligen Bedienperson
abhangig und nicht reproduzierbar ist.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine bezliglich des Messervorschubs und der Hand-
habbarkeit verbesserte Schneideinrichtung zu schaffen.
Die weitere Aufgabe besteht darin, ein entsprechendes
Verfahren vorzuschlagen.

[0007] Diese Aufgabe wird durch eine Schneideinrich-
tung der eingangs genannten Art dadurch geldst, dass
die Schneideinrichtung eine Regelungseinheit zur auto-
matischen Regelung des Messervorschubs umfasst. Mit
Messervorschub ist in diesem Zusammenhang die Po-
sition des Messers relativ zum Messertradger gemeint.
Anders ausgedrickt wird durch den Messervorschub
nicht die Geschwindigkeit der Verstellung sondern der
Betrag, also die Langenanderung des Uberstandes des
Messers bzw. der Messerklinge tber den Messertrager
hinaus sowohl zur VergréRerung der Lange als auch zur
Reduzierung der Lange bezeichnet. Durch die Rege-
lungseinheit zur automatischen Regelung des Messer-
vorschubs ist dieser unabhangig von Bedienpersonen
und vor allem reproduzierbar durchfiihrbar. Durch die au-
tomatische Regelung kann der Messervorschub wah-
rend des Betriebs der Schneideinrichtung kontrolliertund
unmittelbar quasi on-line auf falsche Messerlangen und/
oder defekte Messer reagiert werden.

[0008] ZweckmaRigerweise umfasst die Schneidein-
richtung ein Messmittel zum Ausgeben eines Signals
beim Passieren eines Messers an dem Messmittel, einen
Winkellagegeber zur Angabe der Winkelposition des
Messers, sowie eine Auswerteinheit zur Zuordnung der
Winkelposition zum Signal des Messmittels. Mit anderen
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Worten ist das Messmittel ausgebildet und eingerichtet,
um das oder jedes Messer bei der Vorbeifahrt zu erken-
nen und in Form eines Ausgangssignals mit einer posi-
tiven und einer negativen Flanke anzuzeigen. Die Aus-
werteeinheit nimmt das Ausgangssignal des Messmittels
sowie die Angabe des Winkellagegebers auf und verar-
beitet diese Informationen. Mit der positiven Flanke des
Ausgangssignals lasst sich die Messerlange bestimmen.
Ganz allgemein lasst sich sagen, je spater das Messer
erkanntwird, desto gréRerist der Winkel und desto kirzer
ist das Messer. Im Umkehrschluss bedeutet dies, je eher
das Messer erkannt wird, desto kleiner ist der Winkel und
desto langer ist das Messer. Mit der negativen Flanke
des Ausgangssignals kann der Zustand der Messer er-
mittelt werden. Ist beispielsweise ein Messer am nach-
laufenden Ende ausgebrochen, wird die negative Flanke
des Ausgangssignals eher, also bei einem kleineren Win-
kel, erfasst. Mit anderen Worten schafft die erfindungs-
gemale Lésung eine Zuordnung zwischen dem Aus-
gangssignal (positive und/oder negative Flanke) des
Messmittels und dem Winkel des Messers, woraus sich
aufgrund der Geometrie der Messer die Messerlange,
also die Léange des aus dem Messertrager herausragen-
den Abschnitts, sowie der Zustand des Messers ableiten
lassen. Die Auswerteeinheit gibt daraufhin ein Rege-
lungssignal aus.

[0009] Eine bevorzugte Weiterbildung der erfindungs-
gemalen Schneideinrichtung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auswerteeinheit zum Berechnen der
tatsachlichen Ist-Lange der aus dem Messertrager her-
ausragenden Messerklinge des Messers und/oder des
Messerzustandes mittels der Zuordnung der Winkelpo-
sition zum Signal des Messmittels ausgebildet und ein-
gerichtet ist. Da die Messer schrég angeschliffen sind,
kann die Auswerteeinheit aus den eingehenden Informa-
tionen mit der positiven Flanke des Ausgangssignals die
Lange, mit der das Messer bzw. die Messerklinge aus
dem Messertrager herausragt, und mit der negativen
Flanke des Ausgangssignals Ausbruchstellen des Mes-
sers exakt, beispielsweise in Millimetern, berechnen.
[0010] Vorteilhafterweise ist die Regelungseinheit zur
Ermittlung eines Steuersignals fir die Stelleinrichtung
des Messers aus einer vorgebbaren Soll-Lange und/oder
eines vorgebbaren Soll-Zustandes und der Ist-Lénge
und/oder des Ist-Zustandes ausgebildet und eingerich-
tet. Mit anderen Worten ist die Regelungseinheit in der
Lage, aus einem Referenzsignal und dem Regelungssi-
gnal einen Differenzwert zu ermitteln, aus dem ein Steu-
ersignal erzeugt wird. Mittels dieses Steuersignals ist
dann die Stelleinrichtung ansteuerbar, um den Messer-
vorschub zu aktivieren.

[0011] Eine besonders bevorzugte Weiterbildung der
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass das
Messmittel mindestens einen Sensor umfasst. Mit dieser
Ausfiihrungsform sind auf besonders einfache Weise
zum einen die Messerlange und zum anderen der Mes-
serzustand zu kontrollieren. Ein einzelner Sensor reicht
aus, um ein Signal zu erzeugen, das von der Auswerte-
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einheit zur Berechnung der Ist-Ladnge des Messers und
des tatsachlichen Messerzustandes verarbeitet wird.
[0012] Eine weitere besonders bevorzugte Weiterbil-
dung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
das Messmittel mindestens zwei Sensoren umfasst.
Durch die beiden beabstandeten Sensoren werden zwei
Messpunkte und damit auch zwei Signale erzeugt. Da-
durch |asst sich neben der Ldnge und des Zustandes der
Messer auch eine Aussage Uber die Steigung der Mes-
serklinge treffen. Diese Ausflihrungsform erlaubt somit
z.B. auch eine Uberpriifung der Schleifvorrichtung bzw.
des erzeugten Schleifbildes der Messer.

[0013] Eine weitere besonders bevorzugte Weiterbil-
dung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
das Messmittel mindestens drei Sensoren umfasst. Die-
se Ausfiihrungsform ist besonders dazu geeignet, die
Form der Messerklinge zu ermitteln, um entsprechend
den Messervorschub zu regeln.

[0014] Vorteilhafterweise istdas Messmittel als Gabel-
lichtschranke ausgebildet. Damit wird eine feste Zuord-
nung von Sender und Empfanger erreicht, was die Pra-
zision der Signalausgabe und damit letztlich auch die
Genauigkeit der Berechnung der Ist-Lange und/oder des
Ist-Zustandes erhéht. Dies ist gerade bei derart hohen
Geschwindigkeiten von z.B. 5000 U/min, wie sie bei der
Rotation des Messertragers erreicht werden, von Bedeu-
tung.

[0015] Die Aufgabe wird auch durch ein eingangs ge-
nanntes Verfahren dadurch geldst, dass der Messervor-
schub automatisch durch eine Regelungseinheit gere-
gelt wird. Die sich daraus ergebenden Vorteile wurden
bereits im Zusammenhang mit der Schneideinrichtung
erlautert. Zur Vermeidung von Wiederholungen wird da-
her auf die entsprechenden Passagen verwiesen.
[0016] Weitere zweckmalRige und/oder vorteilhafte
Merkmale und Weiterbildungen der Erfindung ergeben
sich aus den Unteranspriichen und der Beschreibung.
Eine besonders bevorzugte Ausfihrungsform sowie das
erfindungsgeméfe Verfahrensprinzip werden anhand
der beigefligten Zeichnung naher erlautert. In der Zeich-
nung zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemalen Schneideinrichtung,

Fig. 2a eine schematische Darstellung einer Senso-
rerkennung fiir ein kurzes Messer,

Fig. 2b eine schematische Darstellung einer Senso-
rerkennung fiir ein langes Messer,

Fig. 3a eine schematische Darstellung einer Senso-
rerkennung eines unbeschadigten Messers,

Fig. 3b eine schematische Darstellung einer Senso-
rerkennung eines beschadigten Messers, und

Fig. 4 einen Signalflussplan der erfindungsgemafen
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Regelung des Messervorschubs in einer Schneid-
einrichtung geman Figur 1.

[0017] Die Erfindung betrifft eine Schneideinrichtung
fur eine Strangmaschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie.

[0018] Eine Schneideinrichtung 10 gemaf Figur 1 um-
fasst einen Messertrager 11 mit mindestens einem nicht
explizit dargestellten Messerhalter, in dem ein mittels ei-
ner ebenfalls nicht explizit dargestellten Stelleinrichtung
radial verstellbares Messer 12 angeordnet ist. Vorzugs-
weise weist der Messertrager 11 zwei oder mehr Mes-
serhalter mit jeweils einem Messer auf. Dem Messertra-
ger 11 ist ein Antrieb 13 zum rotierenden Antreiben zu-
geordnet, derart, dass das oder jedes Messer 12 mit der
aus dem Messertrager 11 herausragenden Messerklinge
14 durch die Rotation des Messertragers 11 zum Schnei-
den mindestens eines Strangs 15 mit diesem in Eingriff
bringbar ist. Solche Schneideinrichtungen 10 sind hin-
langlich bekannt, weshalb auf eine detailliertere Be-
schreibung und Darstellung aller Einzelheiten in den Fi-
guren verzichtet wird. Erfindungsgemal ist der Schneid-
einrichtung 10 eine Regelungseinheit 16 zur automati-
schen Regelung des Messervorschubs zugeordnet. An-
ders ausgedrickt umfasst die erfindungsgemalfie
Schneideinrichtung 10 eine Regelungseinheit 16, mittels
der die Messer 12, mit Hilfe der Stelleinrichtung, in ra-
dialer Richtung automatisch verstellbar sind.

[0019] Die im Folgenden beschriebenen Merkmale
und Ausfihrungsformen stellen Weiterbildungen der er-
findungsgemafRen Schneideinrichtung 10 dar, die jeweils
fir sich oder in Kombination miteinander realisiert sein
kénnen.

[0020] Die gezeigte Ausfihrungsform umfasst zwei
Messer 12. Die Schneideinrichtung 10 kann aber auch
mit nur einem Messer 12 oder mehr als zwei Messern
12 ausgestattet sein. Die Messer 12 selbst sind minde-
stens in radialer Richtung nach auf3en verstellbar in dem
Messerhalter angeordnet. Optional kann aber auch eine
Verstellmdglichkeit nach innen zum Mittelpunkt M des
Messertragers 11 gerichtet vorgesehen sein. Beim Ro-
tieren des Messertragers 11 beschreibt jedes Messer 12
einen Laufkreis. In diesem Laufkreis liegen die zu schnei-
denden Strange 15. Mit anderen Worten kreuzt der Lauf-
kreis der Messer 12 die zu schneidenden Strange 15, so
dass der Eingriff der Messer 12 in die Strange 15 zum
vollstdndigen Durchtrennen derselben fiihrt. Beim
Schneiden, also wahrend des Betriebs der Schneidein-
richtung 10, ragt jedes Messer 12, das schrag geschliffen
ist, Uber den auleren Rand des Messertragers 11 hin-
aus. Durch die schrage Form bzw. den schragen Schiliff
der Messerklinge 14 ragt jedes Messer 12 in Rotations-
richtung R gesehen mit dem nachlaufenden Ende langer
aus dem Messertrager 11 als mit dem vorauslaufenden
Ende. Die groRere Lange des Messers 12 definiert die
tatsachliche Messerléange h. Dadurch trifft jedes Messer
12 zuerst mit der geringeren Messerlange auf den oder
jeden Strang 15, um dann durch die Rotation des Mes-
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sertragers 11 und die ansteigende Messerlange bis hin
zur Messerlange h den vollstdndigen Durchschnitt jedes
Strangs 15 zu gewabhrleisten.

[0021] Die Schneideinrichtung 10 umfasst ein
Messmittel 17 zum Ausgeben eines Signals beim Pas-
sieren eines Messers 12 an dem Messmittel 17, einen
Winkellagegeber 18 zur Angabe der Winkelposition des
Messers 12 sowie eine Auswerteeinheit 19 zur Zuord-
nung der Winkelposition zum Signal des Messmittels 17.
Als Messmittel 17 eignen sich alle gangigen Komponen-
ten, die den Durchgang/das Vorbeifahren des Messers
12 am Messmittel 17 erkennen und anzeigen. Besonders
geeignet sind Sensoren, z.B. einfache Lichtschranken.
Als Winkellagegeber 18 sind ebenfalls alle gangigen Ty-
pen einsetzbar, insbesondere alle Sensoren zum Erfas-
sen eines Drehwinkels oder dessen Anderung an einer
Welle relativ zu einem feststehenden Teil. Die Winkella-
gegeber 18 kdnnen als analoge oder digitale Komponen-
ten ausgebildet sein.

[0022] Die Auswerteeinheit 19 kann z.B. eine Rech-
ner- oder Steuereinheit sein. Entsprechend kann die
Auswerteeinheit 19 zum Berechnen der tatsachlichen
Ist-Lange (als Regelungssignal) der aus dem Messertra-
ger 11 herausragenden Messerklinge 14 des Messers
12 und/oder des tatsachlichen Messerzustandes mittels
der Zuordnung der Winkelposition zum Signal des
Messmittels 17 ausgebildet und eingerichtet sein. Das
bedeutet, dass die Auswerteeinheit 19 aufgrund der Geo-
metrie des Messers 12 mit der schrégen Messerklinge
14 aus den gesammelten Daten, namlich der Winkelpo-
sition des Messers 12 und dem Signal des Messmittels
17, die tatsachlich Lange des Messers 12 und/oder die
tatsachliche Breite des Messers 12 berechnen kann. Die
Regelungseinheit 16 ist zur Ermittlung eines Steuersi-
gnals fur die Stelleinrichtung der Messer 12 aus einem
Referenzsignal, namlich hier der Soll-Lange und/oder ei-
nes vorgebbaren Soll-Zustandes (z.B. entspricht voll-
sténdige Soll-Breite dem Sollzustand), und dem Rege-
lungssignal, hier der Ist-Ladnge und/oder des Ist-Zustan-
des, ausgebildet und eingerichtet.

[0023] Beziglich der Ausbildung und Anordnung des
Messmittels 17 bestehen unterschiedliche Mdglichkei-
ten. In einer Ausfiihrungsform umfasst das Messmittel
17 einen Sensor. Mittels dieses einen Sensors lasst sich
mit der positiven Flanke des Signals die Messerlange
z.B. in mm berechnen. Mit der negativen Flanke des Si-
gnals lasst sich berechnen, ob das Messer 12 unbescha-
digt oder z.B. ausgebrochen ist. Dies erfolgt z.B. iber
die Messerbreite. Durch die Auswerteeinheit 19 1asst sich
auch der Grad der Beschéadigung z.B. in mm berechnen.
In einer weiteren Ausbildung des Messmittels 17 kann
dieses zwei Sensoren aufweisen. Dadurch ist neben den
bereits genannten Ergebnissen zusatzlich eine Aussage
Uber die Steigung des Messers 12 bzw. der Messerklinge
14 zu treffen. In einer weiteren Ausbildung weist das
Messmittel 17 drei Sensoren oder mehr auf. Mit mehr als
zwei Sensoren kann die tatséchliche Form des Messers
12 bzw. der Messerklinge 14 berechnet werden.
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[0024] Die mehreren Sensoren kénnen in einem ein-
zelnen Messbaustein angeordnet sein. In dieser Ausfih-
rungsform kénnen die Sensoren Ubereinander, hinter-
einander, versetzt zueinander und in jeder anderen Wei-
se zueinander angeordnet sein. Mit einem einzelnen
Messbaustein existiert auch nur ein Bauplatz fir das
Messmittel 17. Dieser Bauplatz, also die Zuordnung des
Messmittels 17 zum Messertrager 11, liegt vorzugsweise
auf der dem oder jedem Strang 15 gegenliber liegenden
Seite des Messertragers 11. Die Position des Messmit-
tels 17 kann jedoch auch variieren. Bezlglich des Ab-
standes des Messmittels 17 zum Messertrager 11 ist es
bevorzugt, dass das Messmittel 17 in einem Abstand
vom Mittelpunkt M des Messertragers 11 angeordnet ist,
der dem Abstand vom Mittelpunkt M des Messertragers
11 zur Mittelachse des zu schneidenden Strangs 15 ent-
spricht. Solange das Messer 12 bzw. die Messerklinge
14 in einem durch das Messmittel 17 Signal auslésenden
Abstand zum Messertrager 11 angeordnet ist, ist jedoch
jeder Abstand des Messmittels 17 zum Messertrager 11
variabel. Es besteht weiterhin die Mdglichkeit, dass meh-
rere einzelne Messbausteine, von denen jeder minde-
stens einen Sensor tragt, das Messmittel 17 bilden. Die
einzelnen Messbausteine kdnnen in unterschiedlicher
Weise zum Messertrager 11, also an unterschiedlichen
Bauplatzen angeordnet sein. Als besonders vorteilhaft
hat sich die Ausbildung des Messmittels 17 als Gabel-
lichtschranke gezeigt. Eine solche Gabellichtschranke
weist in fester Zuordnung zueinander auf gegenuber lie-
genden Seiten mindestens einen Sender und minde-
stens einen korrespondierenden Empfanger auf.
[0025] Insgesamt stellt die erfindungsgemafle Ausbil-
dung der Schneideinrichtung 10 einen geschlossenen
Regelkreis dar. Dieser wird durch den Messertrager 11
mit dem zugeordneten Messmittel 17 und Winkellagege-
ber 18 zusammen mit der Auswerteeinheit 19 und der
Regelungseinheit 16 gebildet. In Kenntnis der durch die
Auswerteeinheit 19 berechneten Messerlange und/oder
des Messerzustandes kann so auf Veranderungen der
Messerlange und/oder Veranderungen des Messerzu-
standes unmittelbar und kontrolliert reagiert werden, in-
dem der Messervorschub auf der Basis des Steuersi-
gnals gesteuert wird. Neben der Kontrolle der Messer-
lange, z.B. nach einem Messerwechsel, kbnnen die Ein-
stellung und der Zustand der Schleifeinrichtung, die den
Messern 12 der Schneideinrichtung 10 Ublicherweise zu-
geordnet ist, uberprift werden. Beschadigungen des
Messers 12 kdnnen durch eine gezielte Erh6hung des
Messervorschubs verringert oder sogar ganz beseitigt
werden. Die Steuersignale aus der Regelungseinheit 16
kénnen des Weiteren als Warnmeldung oder Stoppmel-
dung angezeigt werden, z.B. Uber geeignete akustische
und/oder optische Komponenten.

[0026] Im Folgenden wird das Verfahrensprinzip bei-
spielhaft anhand der Zeichnung naher erlautert:

Beim Schneiden von Stréangen 15 der Tabak verar-
beitenden Industrie rotiert der Messertrager 11 um-
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laufend, so dass das oder jedes daran angeordnete
Messer 12 einen Laufkreis beschreibt. Die Messer
12 kénnen beim Rotieren neben dem Eingriff in den
oder jeden Strang 15 auch noch mit Schleifscheiben
einer Schleifeinrichtung in Kontakt kommen. Durch
das Schneiden der Strange und/der das Nachschlei-
fen der Messer 12 verandert sich die Lange der Mes-
ser 12, genauer die Lange der aus dem Messertra-
ger 11 herausragenden Messerklingen 14. Geht
man in einem Beispiel davon aus, dass die Messer-
klingen 14 mit einer Messerlange h als Sollwert von
10mm aus dem Messertrager 12 herausragen, re-
duziert sich diese Lange durch Verschlei® und/oder
Schleifen. Um ein Unterschreiten einer kritischen
Lénge (z.B. bei einem Ist-Wert von 9mm im vorlie-
genden Beispiel), bei der die Messer 12 den oder
jeden Strang 15 nicht mehr zuverlassige durch-
schneiden, erkennen zu kdnnen, wird jedes Messer
Uberwacht. Durch eine Erhéhung des Messervor-
schubs durch Betatigen der Verstelleinrichtung wird
das entsprechende Messer radial nachgestellt, so-
bald die kritische Lange unterschritten ist. Das Mes-
ser 12 kann beim Schneiden und/oder Schleifen
auch ausbrechen, also Beschadigungen an der
Messerklinge 14 aufweisen. Um solche Schaden zu
begrenzen oder ganz zu beheben, wird ebenfalls der
Messervorschub erhéht.

[0027] Erfindungsgemall wird der Messervorschub
automatisch durch die Regelungseinheit 16 geregelt.
Das bedeutet, dass die aus der Uberwachung resultie-
renden Ergebnisse zur Messerldange und zum Messer-
zustand direkt und automatisch dazu flihren, dass die
Stelleinrichtung ein Steuersignal zur Veranderung des
Messervorschubs erhélt. Die Uberwachung der Messer-
lange und/oder des Messerzustandes erfolgt durch das
Messmittel 17 und den Winkellagegeber 18 in Verbin-
dung mit der Auswerteeinheit 19. Beim Passieren eines
Messers 12 an dem Messmittel 17 wird ein Signal S,
ausgegeben. Permanent gibt der Winkellagegeber 18
ein Signal S, zur aktuellen Winkelposition des Messers
12 ab. Die beiden Signale S; und S, werden in der Aus-
werteeinheit 19 einander zugeordnet. Aus der Zuord-
nung errechnet die Auswerteeinheit 19 den tatsachlichen
Ist-Wert (Ist-Lange und/oder Ist-Zustand) des Messers
12 und erzeugt ein Signal S; als Regelungssignal. Dabei
wird die positive Flanke des Signals S, zur Berechnung
der Messerlange verwendet. Mit der negativen Flanke
des Signals S, wird der Zustand des Messers 12 berech-
net bzw. ermittelt.

[0028] Wie z.B. aus der Figur 2a ersichtlich, trifft das
Messer 12 mit einer kurzen Messerlénge hye;, erst spa-
ter, also in Rotationsrichtung R bei einem gréReren Win-
kel des Messertragers 11, auf das Messmittel 17, wah-
rend ein Messer 12 mit einer gréBeren Messerlénge hy,g
(siehe Figur 2b) eher, also bei einem kleineren Winkel,
auf das Messmittel 17 trifft. Grundsatzlich gilt, je spater
das Messer 12 erkannt wird, desto grofRer ist der Winkel
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und umgekehrt. Beim Erkennen von ausgebrochenen
Messern 12 (siehe Figuren 3a und 3b) wird die negative
Flanke des Signals S, verwendet. Ist das Messer 12 z.B.
am nachlaufenden Ende ausgebrochen (siehe Figur 3b),
wird die negative Flanke des Signals S; bei einem klei-
neren Winkel des Messertragers 11 erfasst. Ist das Mes-
ser 12 unversehrt (siehe Figur 3a), wird die negative Flan-
ke des Signals S, erst spéter, also bei einem gréfieren
Winkel erfasst.

[0029] DasvonderAuswerteeinheit 19 ausgegebenen
Signal S; als Regelungssignal wird mit einem Signal S,
als Referenzsignal verglichen. Beispielsweise durch Dif-
ferenzbildung erhélt man das Signal Sg als Eingangssi-
gnal in die Regelungseinheit 16. Darin wird ein Steuer-
signal Sg erzeugt und an den Messertrager 11 bzw. ge-
nauer an die Stelleinrichtung weitergeleitet. Mit dem
Steuersignal Sg wird der Messervorschub des Messers
12 betatigt, wobei der Messervorschub in Abhangigkeit
des Signals Sg zur VergréBerung oder Verkleinerung der
Messerlange fuhren kann. Es ist somit ein geschlossener
Regelkreis gebildet. Die Messer 12 eines Messertragers
11 kdnnen synchron oder aber jeweils separat iberwacht
und nachgeregelt werden.

[0030] Mittels der Regelungseinheit 16 istes alsomog-
lich, ganz allgemein die Messerlange zu kontrollieren und
nachzustellen. Mit der Erfindung ist es weiterhin mdglich,
die Einstellung und den Zustand der Schleifeinrichtung
zu Uberprifen sowie darauf zu reagieren. Fehlfunktionen
des Messervorschubs kénnen ebenfalls erkannt und kor-
rigiert werden. Nach einem Messerwechsel kénnen die
Messer 12 ziigig auf die optimale Messerlange vorge-
schoben werden. Durch gezielt Erhéhung des Messer-
vorschubs kénnen Beschadigungen am Messer 12 ver-
ringert oder beseitigt werden. Die durch die Uberwa-
chung und Regelung erhaltenen Signale kénnen des
Weiteren dazu verwendet werden, Warnmeldungen und/
oder Stoppmeldungen zu generieren, um Schaden am
Messertrager 11, an den Messern 12 oder an anderen
Komponenten der Schneideinrichtung 10 zu verhindern.

Patentanspriiche

1. Schneideinrichtung (10) fir eine Strangmaschine
der Tabak verarbeitenden Industrie, umfassend ei-
nen Messertrdger (11) mit mindestens einem Mes-
serhalter, in dem ein mittels einer Stelleinrichtung
radial verstellbares Messer (12) angeordnet ist, wo-
bei dem Messertrager (11) ein Antrieb (13) zum ro-
tierenden Antreiben zugeordnet ist, derart, dass das
oder jedes Messer (12) mit der aus dem Messertra-
ger (11) herausragenden Messerklinge (14) durch
die Rotation des Messertragers (11) zum Schneiden
mindestens eines Strangs (15) mit diesem in Eingriff
bringbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneideinrichtung (10) eine Regelungseinheit (16)
zur automatischen Regelung des Messervorschubs
umfasst.
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2.

10.

11.

Schneideinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneideinrichtung (10)
ein Messmittel (17) zum Ausgeben eines Signals
beim Passieren eines Messers (12) an dem
Messmittel (17), einen Winkellagegeber (18) zur An-
gabe der Winkelposition des Messers (12) sowie ei-
ne Auswerteeinheit (19) zur Zuordnung der Winkel-
position zum Signal des Messmittels (17) umfasst.

Schneideinrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Auswerteeinheit (19) zum
Berechnen der tatsachlichen Ist-Lange der aus dem
Messertréager (11) herausragenden Messerklinge
(14) des Messers (12) und/oder des Messerzustan-
des mittels der Zuordnung der Winkelposition zum
Signal des Messmittels (17) ausgebildet und einge-
richtet ist.

Schneideinrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Regelungseinheit (16) zur
Ermittlung eines Steuersignals fiir die Stelleinrich-
tung des Messers (12) aus einer vorgebbaren Soll-
Lénge und/oder eines vorgebbaren Soll-Zustandes
und der Ist-Lange und/oder des Ist-Zustandes aus-
gebildet und eingerichtet ist.

Schneideinrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass das Messmittel
(17) mindestens einen Sensor umfasst.

Schneideinrichtung nach Anspruch 2 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Messmittel (17)
mindestens zwei Sensoren umfasst.

Schneideinrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass das Messmittel
(17) mindestens drei Sensoren umfasst.

Schneideinrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass das Messmittel
(17) als Gabellichtschranke ausgebildet ist.

Schneideinrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass das Messmittel
(17) auf der dem oder jedem Strang (15) gegeniiber
liegenden Seite des Messertragers (11) angeordnet
ist.

Schneideinrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass das Messmittel
(17) in einem Abstand vom Mittelpunkt M des Mes-
sertragers (11) angeordnetist, derdem Abstand vom
Mittelpunkt M des Messertragers (11) zur Mittelach-
se des zu schneidenden Strangs entspricht.

Verfahren zur Regelung des Messervorschubs in ei-
ner Schneideinrichtung (10) fir eine Strangmaschi-
ne der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei die
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Schneideinrichtung (10) einen Messertrager (11) mit
mindestens einem Messerhalter, in dem ein mittels
einer Stelleinrichtung radial verstellbares Messer
(12) angeordnet ist, umfasst, und dem Messertrager
(11) ein Antrieb (13) zum rotierenden Antreiben zu-
geordnetist, derart, dass das oder jedes Messer (12)
mit der aus dem Messertrager (11) herausragenden
Messerklinge (14) durch die Rotation des Messer-
tragers (11) zum Schneiden mindestens eines
Strangs (15) mit diesem in Eingriff gebracht wird,
umfassend die Schritte:

- Uberwachen des oder jedes Messers (12), und
- radiales Verstellen des oder jedes Messers
(12) mittels der Stelleinrichtung fiir den Fall,
dass die Uberwachung einen Ist-Wert ergibt, der
von einem vorgegebenen Soll-Wert abweicht,
dadurch gekennzeichnet, dass der Messer-
vorschub automatisch durch eine Regelungs-
einheit (16) geregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass aus einer Zuordnung eines Signals
von einem Messmittel (17), das beim Passieren ei-
nes Messers (12) an dem Messmittel (17) ein Signal
ausgibt, zu einer Winkelposition des Messers (12)
eine tatsachliche Ist-Lange der aus dem Messertra-
ger herausragenden Messerklinge des Messers
und/oder ein tatsachlicher Ist-Zustand berechnet
bzw. ermittelt wird, die/der mit einer Soll-Lange und/
oder einem Soll-Zustand verglichen wird, um daraus
ein Steuersignal fir die Stelleinrichtung zu erzeu-
gen.
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