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Schneideinrichtung fiir eine Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie und

Verfahren zum Einstellen der Position der oder jeder Schleifscheibe einer Schleifvorrichtung
in einer Schneideinrichtung fiir eine Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie

(57)  Die Erfindung betrifft eine Schneideinrichtung
(10) fiir eine Strangmaschine der Tabak verarbeitenden
Industrie, umfassend einen Messertrager (11) mit min-
destens einem Messerhalter (12), in dem jeweils ein in
radialer Richtung verstellbares Messer (13) angeordnet
ist, wobei dem Messertrager (11) eine in einem Gehause
(16) gelagerte Antriebswelle (14) sowie ein Antrieb (15)
zum rotierenden Antreiben des Messertragers (11) um
eine Rotationsachse A zugeordnet ist, eine Stelleinrich-
tung zum Einstellen des Messertragers (11) auf unter-
schiedliche Formate, derart, dass der zwischen der Ro-
tationsachse A der Antriebswelle (14) des Messertragers
(11) und dem oder jedem zu schneidenden Strang (17)
gebildete Winkel B veranderbar ist, sowie eine Schleif-
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vorrichtung (18) zum Schleifen des oder jedes Messers
(13) wahrend des Betriebs der Schneideinrichtung (10),
wobei die Schleifvorrichtung (18) einen Schleifscheiben-
halter (19) mit mindestens einer mittels eines Antriebs
(21) rotierend um eine Rotationsachse B antreibbaren
Schleifscheibe (20) aufweist und der Schleifscheibenhal-
ter (19) ortsfest derartim Bereich des Messertragers (11)
angeordnet ist, dass das oder jedes Messer (13) durch
die Rotation des Messertragers (11) in Kontakt mit der
oder jeder Schleifscheibe (20) kommt, die sich dadurch
auszeichnet, dass die Schleifvorrichtung (18) einen Me-
chanismus zum automatischen Verstellen der oder jeder
Schleifscheibe (20) in Langsrichtung der Rotationsachse
B der Schleifscheibe (20) aufweist. Des Weiteren betrifft
die Erfindung ein entsprechendes Verfahren.
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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 jeweils ein in radialer Rich-
tung verstellbares Messer angeordnet ist, wobei dem
Messertrager eine in einem Gehause gelagerte Antriebs-
welle sowie ein Antrieb zum rotierenden Antreiben des
Messertragers um eine Rotationsachse A zugeordnetist,
eine Stelleinrichtung zum Einstellen des Messertragers
auf unterschiedliche Formate, derart, dass der zwischen
der Rotationsachse A der Antriebswelle des Messertra-
gers und dem oder jedem zu schneidenden Strang ge-
bildete Winkel B verénderbar ist, sowie eine Schleifvor-
richtung zum Schleifen des oder jedes Messers wahrend
des Betriebs der Schneideinrichtung, wobei die Schleif-
vorrichtung einen Schleifscheibenhalter mit mindestens
einer mittels eines Antriebs rotierend um eine Rotations-
achse B antreibbaren Schleifscheibe aufweist und der
Schleifscheibenhalter ortsfest derart im Bereich des
Messertragers angeordnet ist, dass das oder jedes Mes-
ser durch die Rotation des Messertragers in Kontakt mit
der oder jeder Schleifscheibe kommt.

[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zum Einstellen der Position der oder jeder Schleif-
scheibe einer Schleifvorrichtung in einer Schneideinrich-
tung flr eine Strangmaschine der Tabak verarbeitenden
Industrie nach einem der Anspriiche 1 bis 8, umfassend
die Schritte: Ermitteln einer Sollposition der oder jeder
Schleifscheibe in Bezug auf das oder jedes Messer fiir
jedes Schneidformat, Einstellen der Sollposition fiir das
jeweils zu schneidende Schneidformat, so dass das oder
jedes Messer bei jeder Umdrehung um die Rotations-
achse A in Kontakt mit der oder jeder um die Rotations-
achse B angetriebenen Schleifscheibe kommt.

[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, nam-
lich entsprechend Tabakstocke, Filterstabe etc., zu
schneiden. Die stabférmigen Artikel werden dazu 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. Das Messer ist in radialer Richtung automatisch
nachstellbar in einem Messerhalter angeordnet, der wie-
derum drehbar an dem bzw. in dem Messertrager ange-
ordnetist. Der Messertrager selbst ist mit seiner Antriebs-
welle geneigt zu einem Strang (bei einer Einstrangma-
schine) bzw. zu den Strangen (bei einer Mehrstrangma-
schine) angeordnet. Anders ausgedrickt steht die Rota-
tionsachse A der Antriebswelle in einem Winkel § zu dem
oder jedem Strang.

[0004] Auf einer Strangmaschine werden in der Regel
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unterschiedliche Formate verarbeitet. Das bedeutet,
dass Stréange bzw. stabférmige Artikel z.B. mit unter-
schiedlichem Durchmesser und/oder unterschiedlicher
Lange, den so genannten Formaten verarbeitet werden.
Die Anpassung an die unterschiedlichen geometrischen
Verhaltnisse der Strange/Artikel nennt man daher auch
Formatwechsel. Der Strang lauft iblicherweise mit einer
konstanten Geschwindigkeit durch die Strangmaschine.
Wahrend des Schneidens missen sich die Geschwin-
digkeiten des Strangs einerseits und des Messers ande-
rerseits entsprechen. Anders ausgedriickt muss sich
dass Messer beim Schneiden mit dem Strang mit anna-
hernd gleicher Geschwindigkeit mitbewegen, um einen
optimalen Schnitt zu erzeugen. Im Schnittzeitpunkt, in
dem das Messer senkrecht zum Strang steht, entspricht
die Geschwindigkeit des Messers etwa der Strangge-
schwindigkeit. Fur einen Formatwechsel mit einer ver-
anderten Artikellange wird der B-Winkel, der zwischen
der Rotationsachse der Antriebswelle des Messertragers
und dem Strang liegt, derart verandert, dass die Messer-
geschwindigkeit fir das veranderte Format wieder etwa
der Stranggeschwindigkeit entspricht.

[0005] Um das oder jedes Messer am Messertrager
wahrend des Betriebs kontinuierlich schleifen zu konnen,
ist der Schneideinrichtung tblicherweise eine Schleifvor-
richtung zugeordnet. Eine solche Schleifvorrichtung
weist einen Schleifscheibenhalter mit mindestens einer
Schleifscheibe auf. Der Schleifscheibenhalter ist dem
Messertrager derart zugeordnet, dass an Kragarmen des
Schleifscheibenhalters angeordnete Schieifscheiben in
den Laufkreis der Messer ragen. Durch die Form des
Schleifscheibenhalters mit den an den Kragarmen ange-
ordneten Schleifscheiben spricht man auch von einem
Schleifgeweih. Der Schleifscheibenhalter selbst ist, bei-
spielsweise Uber das Gehause, mit dem Messertrager
verbunden, so dass eine Verstellung des Messertragers,
also eine Veranderung des Winkels 3, zwangslaufig zu
einer entsprechenden Verstellung des Schleifscheiben-
halters fuhrt. Allerdings ist der Schleifscheibenhalter im
Betrieb gegenuber dem Messertrager grundsatzlich orts-
fest, rotiert also nicht mit dem Messertrager mit. Aus der
Kinematik des Messertragers ergibt sich, dass bei Ver-
stellung des B-Winkels das Schleifgeweih ebenfalls
nachgestellt werden muss, um beim Schleifen eine an-
nahernd gleiche Messergeometrie zu erzeugen. Mit der
veranderten Position des Schleifscheibenhalters und da-
mit der oder jeder Schleifscheibe andert sich auch das
Schleifbild. Anders ausgedriickt wird u.a. die Messerh6-
he bzw. Messerlange durch das geénderte Schleifbild
verandert. Um die optimale Schleifscheibenposition z.B.
furr eine gleichbleibende Messergeometrie zu erreichen,
bedarf es daher einer Verstellung des Schleifscheiben-
halters relativ zum Messertrager, und zwar um die Ro-
tationsachse A der Antriebswelle. Mit anderen Worten
existiert fur jedes Format bzw. jede Formateinstellung
des Messertragers eine optimierte Schleifscheibenposi-
tion. Diese wird erreicht, indem das Schleifgeweih zu-
nachst vom Messertrédger bzw. dem Gehause, gelost,
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dann um die Rotationsachse A bis zur gewlinschten Po-
sition gedreht und dann wieder fixiert wird. Die optimale
Schleifscheibenposition beeinflusst insbesondere auch
die Messerlange und die Messerscharfe. Durch die Ver-
stellung des Messerhalters bei einem Formatwechsel auf
einen geanderten Winkel § und die daraus resultierende
Verstellung des Schleifscheibenhalters um die Rotati-
onsachse A und/oder durch Verschleild der Schleifschei-
ben verandert sich aber auch der Abstand der Schleif-
scheiben zu den Messern. Das bedeutet, dass bei einem
Formatwechsel und/oder bei Verschlei der Messer und
dem darauffolgenden radialen Nachstellen der Messer
auch der Abstand zwischen der Schleifscheibe und dem
Messer neu justiert werden muss. Der Abstand wird da-
durch verandert, indem die Schleifscheibe in Richtung
der Rotationsachse B der Schleifscheiben verschoben
wird.

[0006] Bisher wird die Verstellung bzw. Einstellung
des Abstands zwischen der Schleifscheibe und dem
Messertrager bzw. dem Messer fiir jede entsprechende
Formateinstellung des Messertragers, also jedes
Schneidformat, zur Erreichung einer optimalen Schleif-
scheibenposition manuell vorgenommen. Dabei wird die
Schleifscheibe mittels einer Justierschraube in Richtung
auf das Messer zu oder vom Messer weg verstellt, bis
ein zuvor ermittelter Zahlerstand in einem Zahlwerk, der
der Sollposition entspricht, erreicht ist. Diese Einstellung
ist nicht nur zeitaufwendig, sondern erfordert auch er-
hebliches Know-How, weshalb diese Einstellungstatig-
keit nur von geschultem Fachpersonal durchgefiihrt wer-
den kann.

[0007] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, eine Schneideinrichtung zu schaffen, die bezliglich
der Anpassung der Schleifscheibenpositionierung opti-
miert ist. Des Weiteren besteht die Aufgabe darin, ein
verbessertes Verfahren zum Einstellen der Sollposition
der Schleifscheiben in Bezug auf das Messer vorzuschla-
gen.

[0008] Diese Aufgabe wird durch eine Schneideinrich-
tung der eingangs genannten Art dadurch geldst, dass
die Schleifvorrichtung einen Mechanismus zum automa-
tischen Verstellen der oder jeder Schleifscheibe in
Langsrichtung der Rotationsachse B der Schleifscheibe
aufweist. Mit dieser erfindungsgemafien Ausbildung ist
eine schnelle Anpassung der Schleifscheibenposition an
jedes Schneidformat auf einfache und sichere Art und
Weise gewahrleistet. Die Einstellung erfolgt bedieneru-
nabhéngig und zuverlassig. Der Abstand zwischen der
oder jeder Schleifscheibe einerseits und dem oder jedem
Messer andererseits ist individuell und frei von Know-
how der jeweiligen Bedienperson veranderbar.

[0009] Eine zweckmaRige Weiterbildung der Erfin-
dung zeichnet sich dadurch aus, dass die Schleifvorrich-
tung Mittel zum langsaxialen Verstellen jeder Schleif-
scheibe relativ zum Schleifscheibenhalter auf das Mes-
ser zu und von dem Messer weg umfasst. Damit ist eine
direkte und schnelle Verstellung der Schleifscheiben si-
chergestellt. Vorteilhafterweise umfasst das Mittel einen
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Servoantrieb. Durch einen Servoantrieb, der Ublicher-
weise einen Servomotor und einen Servoverstarker und
gegebenenfalls weitere Regelglieder umfasst, ist eine
schnelle und prazise Verstellung der Schleifscheiben ge-
wahrleistet.

[0010] Eine besonders bevorzugte Ausflihrungsform
ist dadurch gekennzeichnet, dass der Schneideinrich-
tung ein Steuerungs- und/oder Regelungssystem zum
Steuern und/oder Regeln der Position der oder jeder
Schleifscheibe in Bezug auf das oder jedes Messer zu-
geordnet ist. Dadurch ist insbesondere auch das durch
denVerschlei® der Messer bedingte automatische Nach-
stellen der Schleifscheiben im laufenden Betrieb der
Schneideinrichtung auf besonders einfache und zuver-
lassige Weise realisiert.

[0011] Vorteilhafterweise ist den Messern der
Schneideinrichtung ein Sensor zur Erkennung der Mes-
serlange und/oder der Messerscharfe zugeordnet, wobei
der oder jeder Sensor an das Steuerungs- und/oder Re-
gelungssystem angeschlossen ist. Die Kombination von
Servoantrieb fiir die Schleifscheibe einerseits und Sen-
sor zur Erkennung der Messerléange und/oder der Mes-
serscharfe andererseits ermoglicht auf besonders einfa-
che und effektive Weise eine vollautomatische Schleif-
scheibeneinstellung und Schleifscheibennachfliihrung.
[0012] Die Aufgabe wird auch durch ein Verfahren mit
den eingangs genannten Schritten dadurch gel6st, dass
das Einstellen der Sollposition automatisch erfolgt, in-
dem die oder jede Schleifscheibe automatisch in Léangs-
richtung der Rotationsachse B der Schleifscheibe ver-
stellt wird. Die sich daraus ergebenden Vorteile wurden
anhand der Schneideinrichtung ausfiihrlich dargelegt,
weshalb zur Vermeidung von Wiederholungen auf die
entsprechenden Passagen verwiesen wird.

[0013] Bei einer bevorzugten Weiterbildung des Ver-
fahrens steht die Schleifscheibe zum Einstellen der Soll-
position wahrend der Zustellung auf das Messer still, bis
das sich um die Rotationsachse A drehende Messer mit
der Schleifscheibe in Kontakt kommt und diese dadurch
mitnimmt, wobei dann beim Drehen der Schleifscheibe
die Inkremente im Antrieb der Schleifscheibe gezahit
werden und bei Erreichen eines Sollwertes der Inkre-
mente entsprechend der Sollposition der Schleifscheibe
die axiale Verstellung der Schleifscheibe gestoppt und
der Antrieb zum Rotieren der Schleifscheibe um die Ro-
tationsachse B gestartet wird. Damit ist ein zuverlassiges
und einfaches Verfahren zum automatischen Einstellen
der optimalen Schleifscheibenposition geschaffen, da
sich die beiden Komponenten Schleifscheibe/Messer
anhand vorgegebener Parameter beziglich ihrer Positi-
on zueinander quasi selbst aufeinander abstimmen.
[0014] In einer anderen bevorzugten Weiterbildung
des Verfahrens rotiert die Schleifscheibe zum Einstellen
der Sollposition wahrend der axialen Verstellung auf das
Messer zu um die Rotationsachse B, bis das sich um die
Rotationsachse A drehende Messer mit der Schleifschei-
be in Kontakt kommt und die Schleifscheibe dadurch
bremst, wobei dann beim Bremsen die abnehmende An-
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zahl Inkremente im Antrieb der Schleifscheibe gezahlt
und bei Erreichen eines Sollwertes der Inkremente ent-
sprechend der Sollposition der Schleifscheibe die axiale
Verstellung der Schleifscheibe gestoppt wird. Die zuvor
erwahnten Vorteile treffen in gleicher Weise auf die zu-
letzt genannte Verfahrensweise zu.

[0015] Weitere zweckmaRige und/oder vorteilhafte
Merkmale und Weiterbildungen der Erfindung ergeben
sich aus den Unteranspriichen und der Beschreibung.
Besonders bevorzugte Ausfihrungsformen sowie das
Verfahren werden anhand der beigefligten Zeichnung
naher erldutert. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1  eine schematische Darstellung einer Schneid-
einrichtung in Vorderansicht,

Fig.2  die Schneideinrichtung geman Figur 1in Drauf-
sicht,

Fig. 3  eine skizzenhafte Darstellung des Messertra-
gers mit einem Schleifscheibenhalter in einer
mit einem Winkel 3 geneigten Position zu einem
Strang, und

Fig. 4 eine schematische Darstellung der Linearver-
stelleinheit fir die Schleifscheiben.

[0016] Die in den Figuren dargestellten Schneidein-

richtungen dienen zum Schneiden von Strangen der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, namlich z.B. zum Schnei-
den von Tabakstrangen oder Filterstrangen. Die gezeig-
te Schneideinrichtung ist Gblicherweise Bestandteil einer
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie,
kann jedoch z.B. auch als Austauschkomponente oder
auch als Einzelmodul eingesetzt werden.

[0017] Die in der Figur 1 schematisch dargestellte
Schneideinrichtung 10 umfasst einen Messertrager 11
mit mindestens einem Messerhalter 12. In dem oder je-
dem Messerhalter 12 ist ein jeweils in radialer Richtung
verstellbares Messer 13 angeordnet. Dem Messertrager
11 ist eine Antriebswelle 14 sowie ein Antrieb 15 zum
rotierenden Antreiben des Messertrégers 11 um eine Ro-
tationsachse A zugeordnet. Die Antriebswelle 14 ist ent-
sprechend in einem Gehause 16 der Schneideinrichtung
10 gelagert. Des Weiteren umfasst die Schneideinrich-
tung 10 eine nicht explizit dargestellte Stelleinrichtung
zum Einstellen des Messertragers 11 auf unterschiedli-
che Formate. Mittels der Stelleinrichtung ist ein zwischen
der Rotationsachse A und dem oder jedem zu schnei-
denden Strang 17 gebildete Winkel  veranderbar. Um
das oder jedes Messer 13 wahrend des Betriebs der
Schneideinrichtung 10 schleifen zu kénnen, weist die
Schneideinrichtung 10 eine Schleifvorrichtung 18 auf,
wobei die Schleifvorrichtung 18 einen Schleifscheiben-
halter 19 mit mindestens einer Schleifscheibe 20 um-
fasst. Die Schleifscheiben 20 sind mittels eines Antriebs
21 rotierend um eine Rotationsachse B antreibbar. Der
Schleifscheibenhalter 19 ist ortfest derart im Bereich des
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Messertragers 11 angeordnet, dass das oder jedes Mes-
ser 13 durch die Rotation des Messertragers 11 in Kon-
takt mit der oder jeder Schleifscheibe 20 kommt.

[0018] In der beschriebenen Ausfiihrungsform weist
der Messertrager 11 zwei Messerhalter 12 mit jeweils
einem radial verstellbaren Messer 13 auf. Die Messer-
halter 12 sind vorzugsweise gleichmafig tiber den Um-
fang verteilt und liegen auf entgegen gesetzten Seiten
des Messertragers 11. Die Messerhalter 12 sind um eine
Achse C, die senkrecht zur Rotationsachse A des Mes-
sertragers 11 verlauft, also bezogen auf den Messertra-
ger 11 radial ausgerichtet ist, drehbar im Messertrager
11 gelagert, um unabhéngig vom Winkel 3 die senkrechte
Position des Messers 13 zum Strang 17 beim Schneiden
zu gewabhrleisten. Die Anzahl und Position der Messer-
halter 12 kann selbstverstandlich variieren. Der Schleif-
scheibenhalter 19 kann als separate Einheit dem Mes-
sertrager 11 zugeordnet oder z.B. mit dem Gehause 16
der Antriebswelle 14 verbunden sein. Fir die Anordnung
und Befestigung des Schleifscheibenhalters 19 gibt es
unterschiedliche Varianten, solange die Schleifscheiben
20 im Betriebsmodus im durch die umlaufenden Messer
13 gebildeten Laufkreis liegen.

[0019] Solche bekannten und aus diesem Grunde
nicht im Detail beschriebenen Schneideinrichtungen 10
sind erfindungsgeman nunmehr dadurch weitergebildet,
dass die Schleifvorrichtung 18 einen Mechanismus zum
automatischen und geregelten Verstellen der oder jeder
Schleifscheibe 20 in Langsrichtung der Rotationsachse
B der Schleifscheibe 20 aufweist. Der Mechanismus
kann zur synchronen Verstellung aller Schleifscheiben
oder zur individuellen Verstellung jeder einzelnen
Schleifscheibe ausgebildet und eingerichtet sein. Dabei
kann die Verstellung wahlweise indirekt, beispielsweise
Uber die Verstellung des Schleifscheibenhalters 19, oder
direkt an den Schleifscheiben 20 erfolgen.

[0020] Im Weiteren werden Weiterbildungen und/oder
optionale  Ausflhrungen der erfindungsgemalen
Schneideinrichtung 10 beschrieben, die einzeln oder in
Kombination miteinander realisiert sein kénnen.

[0021] Bevorzugt sind die Schleifscheiben 20 direkt in
Langsrichtung ihrer Rotationsachsen B verstellbar. Dazu
umfasst die Schleifvorrichtung 18 Mittel zum l&ngsaxia-
len Verstellen jeder Schleifscheibe 20 relativzum Schleif-
scheibenhalter 19 auf das Messer 13 zu und vom Messer
13 weg. Die Axialbewegung der Schleifscheiben 20 ist
der Rotationsbewegung um die Rotationsachse B (ber-
lagerbar. Anders ausgedriickt ist das Mittel fir die Axial-
bewegung der Schleifscheibe 20 unabhéngig vom An-
trieb 21 flr die Rotationsbewegung der Schleifscheibe
20. Vorzugsweise ist das Mittel ein Elektromotor und be-
sonders bevorzugt ein Servoantrieb 22. Die Schleifschei-
be 20 ist in der beschriebenen Ausfihrungsform an ei-
nem linear bewegbaren Schlitten 23 angeordnet, der mit-
tels des Servoantriebs 22 hin und her bewegbar ist. An-
stelle des Schlittens 23 kann die Schleifscheibe 20 auch
mittels einer Spindelanordnung oder anderen motorisch
betriebenen Linearflihrungen linear verstellbar ausgebil-
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det sein. Eine bevorzugte Ausfihrungsform der Kom-
paktlineareinheit als Mittel zur linearen Verstellung jeder
Schleifscheibe 20 ist der Figur 4 zu entnehmen. Die
Schleifscheibe 20, die mittels des Antriebs 21 rotierend
antreibbar ist, ist Giber ein Halteelement 24 fiir den Antrieb
21 an einem Verbindungsflansch 25, der die Verbindung
zum Schleifscheibenhalter 19 herstellt, befestigt, wobei
die Position des Halteelementes 24 zum Verbindungs-
flansch 25 verstellbar ist, beispielsweise Gber gekrimm-
te Langlocher 26. Anders ausgedruickt ist der Winkel zwi-
schen dem Halteelement 24 und dem Verbindungs-
flansch 25 einstellbar. Der Verbindungsflansch 25 ist mit
dem Schlitten 23 auf einer Spindel 27 gelagert. Der Spin-
del 27 wiederum ist der Servoantrieb 22 zugeordnet.
Durch Betatigung des Servoantriebs 22, die zum Rotie-
ren der Spindel 27 fihrt, ist der Schlitten 23 und damit
auch die Schleifscheibe 20 hin und her bewegbar. Dem
Antrieb 21 der Schleifscheiben 20 ist in einer die Erfin-
dung weiterbildenden Ausfiihrung jeweils ein nicht expli-
zit dargestellter Inkrementalzéhler zugeordnet. Mittels
des Inkrementalzahlers lassen sich mit Hilfe der gezahl-
ten Inkremente die Winkeldnderungen bestimmen.
[0022] Der Schneideinrichtung 10 kann zum gezielten
Steuern und/oder Regeln der Position der oder jeder
Schleifscheibe 20 in Bezug auf das oder jedes Messer
13 ein Steuerungs- und/oder Regelungssystem zugeord-
netsein. Vorzugsweise ist das Steuerungs- und/oder Re-
gelungssystem mit einer Datenbank verbunden, in der
fur jedes Schneidformat zuvor empirisch, rechnerisch,
messtechnisch oder anderweitig ermittelte Schleifschei-
benposition gespeichert ist. Durch diese Zuordnung ist
bei einer Verstellung des Winkels § zwangslaufig die kor-
respondierende Position der Schleifscheiben 20 be-
kannt. Jede Komponente, also z.B. die Stelleinrichtung
furden Messertrager 11 oder der Mechanismus zum Ver-
stellen der Schleifscheiben 20, kann jeweils iber ein ei-
genes System verfligen. Bevorzugt ist jedoch ein ge-
meinsames, (bergeordnetes Steuerungs- und/oder Re-
gelungssystem vorgesehen, mittels dem die Information
beziglich der Verstellung des Messertragers, also der
Veranderung des Winkels B, verarbeitet und zur automa-
tischen Linearverstellung der Schleifscheiben 20 einge-
setzt werden.

[0023] Den Messern 13 der Schneideinrichtung 10
kann optional ein nicht explizit dargestellter Sensor zur
Erkennung der Messerlange zugeordnet sein, wobei die-
ser oder jeder Sensor bevorzugt an das Steuerungs-und/
oder Regelungssystem der Schneideinrichtung 10 ange-
schlossen ist. Alternativ oder zuséatzlich kénnen auch
weitere Messmittel und/oder Sensormittel vorgesehen
sein, beispielsweise optische Sensoren, um z.B. die
Messerscharfe zu erkennen. Auch solche Messmittel
und Sensormittel sind dann bevorzugt mit dem Steue-
rungs- und/oder Regelungssystem der Schneideinrich-
tung 10 verbunden. Die Uberwachung der Messerlénge
und Messerschérfe ist deshalb so bedeutungsvoll, da
diese beiden Parameter wesentlichen Einfluss auf die
Schnittqualitit haben. Mittels der Uberwachung der ge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nannten Parameter ist damit quasi eine online-Nachstel-
lung der Schleifscheibenposition gewahrleistet.

[0024] In weiteren bevorzugten Ausfiihrungsformen
ist auch der Schleifscheibenhalter 19 verstellbar ausge-
bildet, und zwar optional axial in Langsrichtung der Ro-
tationsachse A des Messertragers 11 und/oder rotierend
um die Rotationsachse A. Die einzelnen Verstellbewe-
gungen sind vorteilhafterweise auch Uberlagerbar.
[0025] Im Folgenden werden das erfindungsgemafe
Verfahren sowie bevorzugte Weiterbildung anhand der
beigefligten Zeichnung ndher erlautert:

Der oder jeder Strang 17 eines ersten Formats wird
mit den Messern 13 in einzelne strangférmige Artikel
geschnitten. Fur einen Formatwechsel wird der Mes-
sertrager 11 bezuglich seiner Neigung zum Strang
17 verstellt. Mit anderen Worten wird der Winkel
verandert. Um eine gleichbleibende Messergeome-
trie (z.B. Messerhéhe oder Messerlange oder Mes-
serform) zu erhalten, muss nach Beendigung der
Einstellung des B-Winkels auch die Position des
Schleifscheibenhalters 19 relativ zum Messertrager
11 verandert werden. Dazu wird der Schleifschei-
benhalter 19 vom Gehduse 16 des Messertragers
11 geldst, um einen gewlinschten und definierten
Winkelbetrag um die Rotationsachse A gedreht und
wieder fixiert. Die Einstellung des Schleifscheiben-
halters 19 kann z.B. automatisch durch eine Kopp-
lung (Getriebe) mit der B-Winkelveranderung ge-
schehen. Mit jedem Formatwechsel, also mit jeder
Winkelveranderung des Winkels 3, muss daher auch
der Abstand zwischen den Schleifscheiben 20 und
den Messern 13 angepasst werden. Dazu wird eine
Sollposition der oder jeder Schleifscheibe 20 in Be-
zug auf das oder jedes Messer 13 ermittelt. Anschlie-
Rend wird die Sollposition fiir das jeweils zu schnei-
dende Schneidformat eingestellt, so dass das oder
jedes Messer bei jeder Umdrehung um die Rotati-
onsachse A in Kontakt mit der oder jeder um die
Rotationsachse B angetriebenen Schleifscheibe 20
kommt. Erfindungsgemalf erfolgt das Einstellen der
Sollposition, bevorzugt zur Herstellung der ge-
wiinschten Messerlange und Messerschérfe, auto-
matisch, indem die oder jede Schleifscheibe 20 au-
tomatisch in Langsrichtung der Rotationsachse B
der Schleifscheibe 20 verstellt wird. Zur automati-
schen Verstellung werden im Folgenden verschie-
dene Varianten vorgeschlagen. Zum einen wird fiir
jedes Schneidformat eine zugehorige Sollposition
der Schleifscheibe 20 zum Messer 13 vorermittelt
und gespeichert, z.B. im Steuerungs- und/oder Re-
gelungssystem bzw. der daran angeschlossenen
Datenbank. Bei einer Formatverstellung wird dann
die zugehorige Position abgerufen und eingestellt.
Zum anderen kann die aktuelle Position der Schleif-
scheiben 20 auch ermittelt bzw. gemessen und dann
entsprechend nachgestellt bzw. nachgeregelt wer-
den. Es besteht weiterhin die Mdglichkeit, die Mes-
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ser 13 insbesondere hinsichtlich der Messerlange
und/oder der Messerscharfe mittels Sensoren zu
Uberwachen und dann bei Abweichung von vorge-
gebenen Parametern die Schleifscheiben 20 nach-
zustellen bzw. nachzuregeln.

[0026] Bei einer besonders bevorzugten Weiterbil-
dung der Erfindung steht die Schleifscheibe 20 zum Ein-
stellen der Sollposition (entspricht der Idealposition zum
Schleifen der Messer 13 auf die ideale Messerlange und
ideale Messerscharfe), rotiert also nicht, wahrend die
Schleifscheibe 20 automatisch auf das Messer 13 zu be-
wegt wird. Die Messer 13 rotieren allerdings mit dem
Messertrager 11 um die Rotationsachse A. Alternativ da-
zu kann der Messertrager 11 wahrend der Einstellung
hin und her gedreht werden, d.h. er rotiert mit wechseln-
der Drehrichtung. Anders ausgedriickt wird der Messer-
trager 11 hin und her geschwenkt. Sobald die automa-
tisch in axialer Richtung bewegten Schleifscheiben 20 in
Kontakt mit den Messern 13 kommen, nehmen die Mes-
ser 13 die Schleifscheiben 20 mit. Anders ausgedruckt
bewirkt die Rotation der Messer 13 um die Rotationsach-
se A durch den Kontakt mit den Schleifscheiben 20, dass
sich diese um ihre eigene Rotationsachse B drehen.
Beim Drehen der Schleifscheiben 20 werden dann die
Inkremente im Antrieb 21 der Schleifscheiben 20 gezahlt.
Die Anzahl der Inkremente entspricht jeweils einem be-
stimmten Winkelwert, um den die Schleifscheiben ver-
dreht werden. Beispielsweise bedeutet eine Verdrehung
um 20° das Erreichen des zuvor ermittelten, gemesse-
nen oder anderweitig bestimmten |dealwertes/Sollwer-
tes entsprechend der Sollposition der Schleifscheibe 20
in Bezug aufdas Messer 13. Solche Idealwerte/Sollwerte
existieren fur jedes Schneidformat. Sobald der jeweilige
Idealwert/Sollwert erreicht ist, wird die axiale Verstellung
der Schleifscheiben 20 automatisch gestopptund der An-
trieb 21 zum Rotieren der Schleifscheiben um die Rota-
tionsachse B wird gestartet. Bei jeder Umdrehung der
Messer 13 werden diese dann an den Schleifscheiben
20 nachgeschliffen.

[0027] Bei einer anderen bevorzugten Weiterbildung
der Erfindung dreht sich die Schleifscheibe 20 um ihre
Rotationsachse B, wahrend die Schleifscheibe 20 auto-
matisch axial auf das Messer 13 zu bewegt wird. Sobald
die um die Rotationsachse A rotierenden Messer 13 in
Kontakt mit den ebenfalls rotierenden Schleifscheiben
20 kommen, fihrt dies dazu, dass die Messer 13 die
Schleifscheiben 20 abbremsen. Wiederum werden die
Inkremente im Antrieb der Schleifscheiben 20 gezahlt.
Durch das Bremsen der Schleifscheiben 20 reduziert
sich die Anzahl der gezéhlten Inkremente gegeniber ei-
ner ungebremsten Schleifscheiben 20. Die Anzahl der
Inkremente entspricht jeweils einem bestimmten Winkel-
wert, um den die Schleifscheiben 20 verdreht werden.
Eine Reduzierung der Anzahl der Inkremente beispiels-
weise um 10% bedeutet z.B., dass ein zuvor ermittelter,
gemessener oder anderweitig bestimmter Idealwert/
Sollwert der Inkremente entsprechend der Sollposition
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der Schleifscheiben 20 in Bezug auf das Messer 13 er-
reicht ist. Solche Idealwerte/Sollwerte existieren fir je-
des Schneidformat. Sobald der jeweilige Idealwert/Soll-
wert erreicht ist, wird die axiale Verstellung der Schleif-
scheiben 20 automatisch gestoppt.

[0028] Optional kann auch der Schleifscheibenhalter
19 relativzum Messertrager 11 eingestellt werden, damit
das zum Format passende Schleifbild an den Messern
13 erzeugt werden kann. Dazu wird der Schleifscheiben-
halter 19 geldst, in die gewiinschte Position bewegt und
dann wieder fixiert. Das Losen, Verstellen und Fixieren
des Schleifscheibenhalters 19 kann manuell oder auto-
matisch ausgefihrt.

[0029] Besonders bevorzugt wird das Verfahren mit
einer Schneideinrichtung 10, wie sie weiter oben be-
schrieben wurde, ausgefiihrt.

Patentanspriiche

1. Schneideinrichtung (10) fir eine Strangmaschine
der Tabak verarbeitenden Industrie, umfassend ei-
nen Messertrager (11) mit mindestens einem Mes-
serhalter (12), in dem jeweils ein in radialer Richtung
verstellbares Messer (13) angeordnet ist, wobei dem
Messertrager (11) eine in einem Gehause (16) ge-
lagerte Antriebswelle (14) sowie ein Antrieb (15) zum
rotierenden Antreiben des Messertragers (11) um
eine Rotationsachse A zugeordnet ist, eine Stellein-
richtung zum Einstellen des Messertragers (11) auf
unterschiedliche Formate, derart, dass der zwischen
der Rotationsachse A der Antriebswelle (14) des
Messertragers (11) und dem oder jedem zu schnei-
denden Strang (17) gebildete Winkel  veranderbar
ist, sowie eine Schleifvorrichtung (18) zum Schleifen
des oder jedes Messers (13) wahrend des Betriebs
der Schneideinrichtung (10), wobei die Schleifvor-
richtung (18) einen Schleifscheibenhalter (19) mit
mindestens einer mittels eines Antriebs (21) rotie-
rend um eine Rotationsachse B antreibbaren
Schleifscheibe (20) aufweist und der Schleifschei-
benhalter (19) ortsfest derart im Bereich des Mes-
sertragers (11) angeordnet ist, dass das oder jedes
Messer (13) durch die Rotation des Messertragers
(11) in Kontakt mit der oder jeder Schleifscheibe (20)
kommt, dadurch gekennzeichnet, dass die S
chleifvorrichtung (18) einen Mechanismus zum au-
tomatischen Verstellen der oder jeder Schleifschei-
be (20) in Langsrichtung der Rotationsachse B der
Schleifscheibe (20) aufweist.

2. Schneideinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schleifvorrichtung (18) Mit-
tel zum langsaxialen Verstellen jeder Schleifscheibe
(20) relativ zum Schleifscheibenhalter (19) auf das
Messer (13) zu und von dem Messer (13) weg um-
fasst.
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Schneideinrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Mittel einen Servoantrieb
(22) umfasst.

Schneideinrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Schleifscheibe (20) an ei-
nem linear bewegbaren Schlitten (23) angeordnet
ist, der mittels des Servoantriebs (22) hin und her
bewegbar ist.

Schneideinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass dem Antrieb
(21) fir die Schleifscheibe (20) ein Inkrementalzah-
ler zugeordnet ist.

Schneideinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass der Schneidein-
richtung (10) ein Steuerungs- und/oder Regelungs-
system zum Steuern und/oder Regeln der Position
der oder jeder Schleifscheibe (20) in Bezug auf das
oder jedes Messer (13) zugeordnet ist.

Schneideinrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Steuerungs- und/oder Re-
gelungssystem mit einer Datenbank, in der fur jedes
Schneidformat eine zuvor ermittelte Sollposition der
Schleifscheibe (20) gespeichert ist, verbunden ist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, dass den Messern (13) der
Schneideinrichtung (10) ein Sensor zur Erkennung
der Messerlange und/oder der Messerscharfe zuge-
ordnetist, wobei der oder jeder Sensoran das Steue-
rungs- und/oder Regelungssystem angeschlossen
ist.

Verfahren zum Einstellen der Position der oder jeder
Schleifscheibe (20) einer Schleifvorrichtung (18) in
einer Schneideinrichtung (10) fir eine Strangma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie nach ei-
nem der Anspriche 1 bis 8, umfassend die Schritte:

- Ermitteln einer Sollposition der oder jeder
Schleifscheibe (20) in Bezug auf das oder jedes
Messer (13) fUr jedes Schneidformat,

- Einstellen der Sollposition fir das jeweils zu
schneidende Schneidformat, so dass das oder
jedes Messer (13) bei jeder Umdrehung um die
Rotationsachse A in Kontakt mit der oder jeder
um die Rotationsachse B angetriebenen
Schleifscheibe (20) kommt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Einstellen der Sollposition
automatisch erfolgt, indem die oder jede Schleif-
scheibe (20) automatisch in Langsrichtung der
Rotationsachse B der Schleifscheibe (20) ver-
stellt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
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11.

zeichnet, dass die Schleifscheibe (20) zum Einstel-
len der Sollposition wahrend der axialen Zustellung
auf das Messer (13) still steht, bis das sich um die
Rotationsachse A drehende Messer (13) mit der
Schleifscheibe (20) in Kontakt kommt und diese da-
durch mitnimmt, wobei dann beim Drehen der
Schleifscheibe (20) die Inkremente im Antrieb (21)
der Schleifscheibe (20) gezahlt werden und bei Er-
reichen eines Sollwertes der Inkremente entspre-
chend der Sollposition der Schleifscheibe (20) die
axiale Verstellung der Schleifscheibe (20) gestoppt
und der Antrieb (21) zum Rotieren der Schleifschei-
be (20) um die Rotationsachse B gestartet wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schleifscheibe (20) zum Einstel-
len der Sollposition wahrend der axialen Verstellung
auf das Messer (13) zu um die Rotationsachse B
rotiert, bis das sich um die Rotationsachse A dre-
hende Messer (13) mit der Schleifscheibe (20) in
Kontakt kommt und die Schleifscheibe (20) dadurch
bremst, wobei dann beim Bremsen die abnehmende
Anzahl Inkremente im Antrieb (21) gezahlt und bei
Erreichen eines Sollwertes der Inkremente entspre-
chend der Sollposition der Schleifscheibe (20) die
axiale Verstellung der Schleifscheibe (20) gestoppt
wird.
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