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(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Tabak-
schneideeinheit mit:

-einem Tabakschneider, mit

-einer mittels einer ersten Antriebseinrichtung rotatorisch
antreibbaren Trommel (2), und

Tabakschneideeinheit und Trennmesser fiir eine Tabakschneideeinheit

-einem oder mehreren an der Trommel (2) in Aufnahmen
(21) angeordneten Trennmessern (1), wobei

-an der Tabakschneideeinheit ein Trennmesserwechsel-
modul (13) zum Austausch der Trennmesser (1) vorge-
sehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Tabakschneideein-
heit mit den Merkmalen des Oberbegriffs von Anspruch
1 und ein Trennmesser fir eine Tabakschneideeinheit
mit den Merkmalen des Oberbegriffs von Anspruch 15.
[0002] Tabakschneideeinheiten werden in der Tabak
verarbeitenden Industrie im Allgemeinen zur Aufberei-
tung des Tabaks und insbesondere zum Schneiden der
Tabakfasern vor dem Auflegen der Tabakfasern auf eine
Hillmaterialbahn verwendet. Die Tabakfasern werden
wahrend der Aufbereitung mit einer Druckkraft von 10
bis 60 kN zu einem formfesten Tabakkuchen verpresst,
welcher einem in der Tabakschneideeinheit vorgesehe-
nen Tabakschneider in einem kontinuierlichen Foérder-
prozess zugefihrt wird. Der Tabakschneider umfasst ein
oder mehrere Trennmesser mit einer Breite von z.B. 400
mm, welche zum Abtrennen der Tabakfasern in diinnen
Streifen mit einer Dicke von 0,1 bis 1,8 mm an der Stirn-
seite des zugefiihrten Tabakkuchens vorbeigefihrt wer-
den. Der Tabakschneider umfasst als Grundbauteil eine
mittels einer ersten Antriebseinrichtung rotatorisch mit
einer Drehzahl von 150 bis 660 U/min antreibbare Trom-
mel, an derdie Trennmesser angeordnet sind. Die Trenn-
messer unterliegen einem durch den Schnittvorgang be-
dingten abrasiven Verschleil® und missen deshalb re-
gelmaRig nachgeschliffen werden. Dazu ist an dem Ta-
bakschneider eine Schleifvorrichtung vorgesehen, an
der die Trennmesser wahrend des Umlaufens vorbeige-
fuhrt werden. Da die Trennmesser dabei jedes Mal ge-
ringfligig geklrzt werden, missen die Trennmesser kon-
tinuierlich oder schrittweise mittels einer zweiten An-
triebseinrichtung nachgeschoben werden. Der Vorschub
der Trennmesser durch die zweite Antriebseinrichtung
betragt ca. 5 bis 20 mm/100.000 Trommelumdrehungen.
Da die Trennmesser bei jedem Schleifvorgang zumin-
dest geringfligig gekirzt werden, missen sie bei den
oben beschriebenen Betriebsparametern nach ca. 30
Betriebsstunden gegen neue Trennmesser ausge-
tauscht werden. Dazu mussen zunachst verschiedene
Abdeckteile von dem Tabakschneider demontiert wer-
den, bis schliel3lich die die Trennmesser haltende Hal-
tevorrichtung zuganglich ist und die Trennmesser gelost
werden kénnen. AnschlieBend missen die neuen Trenn-
messer eingesetzt, an der Halteeinrichtung befestigt und
schlieBlich die Abdeckteile wieder montiert werden.
Nach der Befestigung werden die Trennmesser mittels
der zweiten Antriebseinrichtung in eine Sollposition ver-
fahren, deren Einhaltung mit einer Sensoreinrichtung
oder einem Anschlag Uberprifbar ist. Nachdem die
Trennmesser in der Sollposition angeordnet sind, mis-
sen diese schlieBlich in einem Einschleifvorgang, wel-
cher ca. 15 Minuten dauert, eingeschliffen werden, bevor
der normale Betrieb des Tabakschneiders wieder aufge-
nommen werden kann. Insgesamt dauert der Wechsel
aller Trennmesser ca. 60 Minuten, wahrenddessen der
Tabakschneider praktisch auller Betrieb ist.

[0003] Aufgabe der Erfindungistes, eine Tabakschne-
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ideeinheit zu schaffen, bei der der Austausch der Trenn-
messer in einer kirzeren Zeitspanne vollzogen werden
kann. Ferner ist es Aufgabe der Erfindung, ein Trenn-
messer zu schaffen, welches einen schnelleren Wechsel
ermdglicht.

[0004] ZurL&dsung der Aufgabe wird erfindungsgeman
eine Tabakschneideeinheit mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 und ein Trennmesser mit den Merkmalen des
Anspruchs 15 vorgeschlagen. Weitere bevorzugte Wei-
terentwicklungen der Erfindung sind den Unteranspri-
chen zu entnehmen.

[0005] GemaR dem Grundgedanken der Erfindung
wird nach Anspruch 1 vorgeschlagen, dass an der Ta-
bakschneideeinheit ein Trennmesserwechselmodul zum
Austausch der Trennmesser vorgesehen ist. Das Trenn-
messerwechselmodul ist eine Baugruppe, mittels derer
der Austausch der Trennmesser unmittelbar an der Ta-
bakschneideeinheit vorgenommen werden kann, ohne
dass dazu Teile der Tabakschneideeinheit demontiert
und anschlieBend wieder montiert werden miissen. Dazu
ist das Trennmesserwechselmodul in einer festen Lage-
beziehung zu der Trommel angeordnet, so dass die
Trennmesser an einer speziell fir den Austausch der
Trennmesser ausgebildeten Schnittstelle ausgetauscht
werden kénnen. Ferner kann das Trennmesserwechsel-
modul als standardisierte Baugruppe vormontiert werden
und fiir verschiedene Tabakschneideeinheiten verwen-
det werden. Das vorgeschlagene Trennmesserwechsel-
modul umfasst unter anderem eine geeignete Mechanik
zum Ergreifen und Bewegen der Trennmesser, wodurch
der erforderliche manuelle Handhabungsaufwand zum
Wechseln der Trennmesser reduziert werden kann.
[0006] Das Trennmesserwechselmodul kann dabei
bevorzugt zu einem wenigstens halbautomatischen Aus-
tausch der Trennmesser eingerichtet sein. Die Trenn-
messer kdnnen dadurch ohne zusétzliche erforderliche
Handgriffe des Bedienpersonals gewechselt werden.
Dazu kann das Trennmesserwechselmodul eine geeig-
nete steuerbare Robotermechanik zum Entnehmen und
Einsetzen der Trennmesser einschlief3lich der zur An-
steuerung der Robotermechanik erforderlichen Sensorik
und Aktuatoren umfassen. Dabei kann wenigstens ein
Trennmesser aus einer Aufnahme ausgeworfen oder
entnommen und ein weiteres Trennmesser zeitgleich in
eine andere bereits freie Aufnahme eingesetzt werden,
so dass die erforderliche Wechselzeit weiter verkurzt
werden kann. Dabei ist es von besonderem Vorteil, wenn
die Trennmesser an unterschiedlichen Stellen des Um-
fangs entnommen und wieder eingesetzt werden, damit
die zum Wechsel der Trennmesser vorgesehenen
Wechselmechaniken sich nicht gegenseitig behindern
bzw. damit zu deren Anordnung ein ausreichender Bau-
raum vorhanden ist. Ferner kann der Auswurfvorgang
eines Trennmessers mit dem Vorgang des Einschiebens
eines neuen Trennmessers in dieselbe Aufnahme zeit-
lich Uberlappend ausgebildet sein, d.h. das neue Trenn-
messer wird bereits wahrend des Vorganges des Ent-
nehmens des auszutauschenden Trennmessers in die
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Aufnahme eingeschoben, wodurch die Wechselzeit der
Trennmesser weiter verkirzt werden kann. Ferner kann
dadurch ein und dieselbe Mechanik oder wesentliche
Teile der Mechanik sowohl zum Ausfahren der alten
Trennmesser als auch zum Einziehen bzw. Einschieben
der neuen Trennmesser verwendet werden.

[0007] Weiter wird zur Vereinfachung des konstrukti-
ven Aufbaus und zur Verringerung der Herstellkosten fiir
den Fall, dass die Tabakschneideeinheit wenigstens
zwei Trommeln umfasst, vorgeschlagen, dass wenigs-
tens zwei Trommeln einem gemeinsamen Trennmesser-
wechselmodul zugeordnet sind. Da die Zeit zum Wech-
seln der Trennmesser im Vergleich zu den vorangegan-
genen Betriebsstunden der Trennmesser an einer Trom-
mel erheblich kirzer ist, kann ein und dasselbe Trenn-
messerwechselmodul zum Wechseln der Trennmesser
von zwei oder mehr Trommeln verwendet werden, ohne
dass dadurch die gemittelte Stillstandszeit der Trommeln
nennenswert erhoht wird. Dies ist insbesondere dadurch
begriindet, da die Wahrscheinlichkeit einer zeitlichen
Uberlappung der erforderlichen Wechselvorgange der
Trennmesser zweier Trommeln als eher gering anzuse-
hen ist. Ferner kdnnen auch zwei Trommeln gleichzeitig
zum Wechseln der Trennmesser angehalten und die
Trennmesser der beiden Trommeln zeitgleich oder nach-
einander ausgetauscht werden.

[0008] Der Wechsel der Trennmesser von zwei Trom-
meln mitein und demselben Trennmesserwechselmodul
kann besonders einfach und mit einem einfachen kon-
struktiven Aufwand verwirklicht werden, wenn wenigs-
tens zwei identische Trommeln koaxial zueinander und
beabstandet angeordnet sind, und das Trennmesser-
wechselmodul zwischen den Trommeln angeordnet ist.
Dazu kann das Trennmesserwechselmodul fest ange-
ordnet und zum beidseitigen Wechsel der Trennmesser
eingerichtet sein. Alternativ kann das Trennmesser-
wechselmodul auch zu einem einseitigen Wechsel der
Trennmesser ausgebildet und mittels einer geeigneten
Mechanik verstellbar, vorzugsweise um 180 Grad ver-
drehbar, ausgebildet sein. Da die Trommeln identisch
sind, kdnnen die Trennmesser mit ein und derselben Me-
chanik des Trennmesserwechselmoduls entnommen
und wieder eingesetzt werden, wobei das Trennmesser-
wechselmodul in der jeweiligen Ubergabe- und Ubernah-
mestellung im Idealfall in der H6he und dem Abstand,
d.h. in der Relativstellung, zu den Trommeln identisch
ausgerichtet ist.

[0009] Das Trennmesserwechselmodul kann ferner
wenigstens einen Behalter zur Aufnahme der ausge-
tauschten Trennmesser und/oder wenigstens ein Maga-
zin mit neuen Trennmessern aufweisen, so dass der
Wechselvorgang unmittelbar nach dem Erkennen eines
erforderlichen Wechselvorganges gestartet und die Ta-
bakschneideeinheit nach dem Wechselvorgang unmit-
telbar wieder in Betrieb genommen werden kann, ohne
dass der Tabakschneideeinheit vor dem Wechselvor-
gang neue Trennmesser zugefiihrt und die alten Trenn-
messer nach dem Wechselvorgang von der Tabak-
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schneideeinheit abgefiihrt werden missen. Das Maga-
zin und der Behalter kdnnen dabei bauraumgtinstig an
unterschiedlichen Seiten der Trommel angeordnet sein,
so dass die Trennmesser jeweils an unterschiedlichen
Seiten der Trommel ausgeworfen bzw. enthommen und
wieder zugefiihrt werden.

[0010] Weiter wird vorgeschlagen, dass an dem Be-
halter und/oder an dem Magazin eine zweite den Full-
stand sensierende Sensoreinrichtung vorgesehen ist,
welche fir den Fall, dass der Ist-Flllstand des Behalters
oder des Magazins mit Trennmessern einen vorgegebe-
nen Grenzflllstand Uiber- oder unterschreitet, ein Warn-
signal fiir das Bedienpersonal erzeugt. Durch das Warn-
signal kann das Bedienpersonal rechtzeitig auf ein erfor-
derliches Nachfiillen des Magazins oder Entleeren des
Behalters aufmerksam gemacht werden, so dass das
Nachflllen und Entleeren des Magazins bzw. des Behal-
ters bevorzugt zwischen den erforderlichen Wechselvor-
gangen erfolgen kann, und die erforderlichen Wechsel-
vorgange der Trennmesser dadurch nicht unnétig verzo-
gert werden.

[0011] Ferner kann das Trennmesserwechselmodul
eine Positionswechseleinrichtung fur den Behalter und
das Magazin aufweisen. Durch die vorgeschlagene L6-
sung kann der Behalter nach dem Ablegen des alten
Trennmessers die Position mit dem Magazin tauschen,
so dass die neuen Trennmesser mit derselben Mechanik
aus dem Magazin entnhommen und in die jeweilige Auf-
nahme der Trommel eingesetzt werden kénnen, mit der
bereits die alten Trennmesser aus den Aufnahmen der
Trommel entnommen und in den Behalter abgelegt wor-
den sind.

[0012] Weiter wird vorgeschlagen, dass an der Trom-
mel eine der Anzahl der Trennmesser entsprechende
Anzahl von einheitlichen, an der Trommel vorgesehenen
Aufnahmen zur Aufnahme jeweils eines Trennmessers
vorgesehen sind, welche jeweils ein mit einer zweiten
Antriebseinrichtung bewegungstechnisch gekoppeltes
Anschlussteil zur Befestigung jeweils eines Trennmes-
sers aufweisen, und die Anschlussteile in einer Wech-
selposition durch die zur AuRenseite der Trommel hin
offenen Aufnahmen zugénglich sind, und die Anschluss-
teile entweder durch eine wenigstens halbautomatisierte
Ansteuerung der zweiten Antriebseinrichtung oder mit-
tels eines von der AuRenseite der Trommel betatigbaren
Betatigungsmechanismus der zweiten Antriebseinrich-
tung betatigbar sind. Durch die vorgeschlagene Losung
kann der Auswurf- oder Entnahmevorgang der Trenn-
messer und der Einzugsvorgang der neuen Trennmes-
ser besonders einfach gestaltet werden, da die Wech-
selposition speziell fir eine giinstige Ubergabe bzw.
Ubernahme der Trennmesser an das bzw. von dem
Trennmesserwechselmodul ausgelegt werden kann.
Dabei ist es von besonderer Bedeutung, dass die Wech-
selposition unabhangig von der Sollposition der Trenn-
messer im Betrieb des Tabakschneiders ist, und eben
fur den Wechselvorgang optimiert ausgelegt werden
kann. Das Verfahren der Anschlussteile mit den daran
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gehaltenen Trennmessern aus der Wechselposition in
die Sollposition und umgekehrt erfolgt dann entweder
vollautomatisch, halbautomatisch oder mittels eines von
aullen zu betatigenden Betatigungsmechanismus in ei-
nem durch die Mechanik und die Form der Aufnahme
vorgegebenen Verlauf, so dass die Trennmesser mit ei-
ner grofRtmdglichen Genauigkeit in die Soll- bzw. Be-
triebsposition bewegt werden kénnen. Unter Betatigung
der Anschlussteile wird das Herstellen und Lésen der
Verbindung zwischen den Anschlussteilen und den
Trennmessern verstanden, wozu die Anschlussteile ei-
nen entsprechenden Mechanismus mit einem betéatigba-
ren Stellantrieb aufweisen. Die vollautomatische oder
halbautomatische Ansteuerung, d.h. das Auslésen des
Bewegungsvorganges mittels einer Betatigung einer ent-
sprechenden Taste oder Schaltflache, ist dabei insofern
vorteilhaft, da die Bedienperson den Bewegungsvorgang
nur auslésen muss, die Sollposition dann aber durch eine
Steuerung der zweiten Antriebseinrichtung Uber die Si-
gnale einer geeigneten Sensoreinrichtung mit einem To-
leranzbereich von wenigen Hundertstelmillimetern
selbsttatig aufgefunden wird.

[0013] Weiter wird vorgeschlagen, dass die An-
schlussteile jeweils durch eine Klemmeinrichtung mit
zwei gegenuberliegenden Klemmbacken gebildet sind,
zwischen denen jeweils ein Trennmesser befestigbar ist.
Das Trennmesser kann dadurch zwischen den Klemm-
backen festgeklemmt werden und muss dazu keinerlei
besonders geformte oder bearbeitete Anschlussab-
schnitte aufweisen. Die Klemmbacken stellen in diesem
Fall den Mechanismus zur Herstellung der Verbindung
dar, welche Uber einen Stellantrieb aufeinander zu be-
wegbar sind.

[0014] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Verbin-
dung der Trennmesser mit den Anschlussteilen derart
ausgebildet ist, dass sie ausschlie3lich in der Wechsel-
position der Anschlussteile |I6sbar ist. Dadurch kann ver-
hindert werden, dass die Trennmesser in der Betriebs-
bzw. Sollposition unbeabsichtigt durch eine fehlerhafte
Bedienung geldst werden. Die ausschlieRliche Lésbar-
keit der Anschlussteile in der Wechselposition kann z.B.
dadurch verwirklicht werden, indem die Steuerung der
Bewegung der Anschlussteile mit der Steuerung der
zweiten Antriebseinrichtung gekoppelt wird, und die Ver-
bindung der Trennmesser mit den Anschlussteilen nur
dann geldst werden kann, wenn die Anschlussteile vor
ihrem Losen mittels der zweiten Antriebseinrichtung aus
der Betriebsposition in die Wechselposition verfahren
wurden. Alternativ kann die Verbindung der Trennmes-
ser mit den Anschlussteilen auch durch eine mechani-
sche Sicherung gesichert werden, welche erst durch das
Verfahren der Anschlussteile selbsttatig geldst wird.
[0015] Weiter wird vorgeschlagen, dass eine die Posi-
tion der Trennmesser unmittelbar sensierende erste
Sensoreinrichtung vorgesehen ist, und die zweite An-
triebseinrichtung in Abhangigkeit von dem von der ersten
Sensoreinrichtung generierten, die Position des Trenn-
messers reprasentierenden Signal ansteuerbar ist.
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Durch die vorgeschlagene Lésung kann das Trennmes-
ser in einer beliebigen Stellung an den Anschlussteilen
gehalten werden, ohne dass dies einen nachteiligen Ein-
fluss auf das Auffinden der Soll- oder Betriebsposition
des Trennmessers hat. Da die Trennmesser gemafl der
erfindungsgeméafen Lésung nicht mehr unmittelbar an
der Trommel gehalten werden, sondern stattdessen tiber
ein Formteil, geht die unmittelbare Lagebeziehung zwi-
schen der Trommel und den Trennmessern verloren, so
dass hierdurch eine Fehlerquelle geschaffen wird. Dieser
Nachteil wird durch die vorgeschlagene L6sung kompen-
siert, indem die Lage der Trennmesser unmittelbar sen-
siert wird, und die zweite Antriebseinrichtung unter un-
mittelbarer Kontrolle der Lage der Trennmesser ange-
steuert wird, so dass die Soll- oder Betriebsposition der
Trennmesser mit einer entsprechende Genauigkeit ein-
gestellt werden kann.

[0016] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Trommel
zylindrisch ausgebildetist, und die Aufnahmen durch we-
nigstens einen an einer der seitlichen Stirnflachen der
Trommel vorgesehenen Schlitz zuganglich sind. Die
Trennmesser kdnnen dadurch an einer Seite der Trom-
mel seitlich aus den Aufnahmen der Trommel ausgefiihrt
und anschlieend von der Seite wieder zugefihrt wer-
den, wodurch der Aufbau des Tabakschneiders und der
Wechsel der Trennmesser vereinfacht wird. Sofern die
Aufnahmen beidseitig durch zwei an den unterschiedli-
chen Stirnflachen vorgesehene Schlitze zuganglich sind,
kénnen die auszutauschenden Trennmesser an einer
Seite der Trommel ausgefiihrt werden, wahrend die neu-
en Trennmesser von der anderen Seite seitlich einge-
fuhrt werden. Im Idealfall kénnen die Trennmesser
gleichzeitig an einer Seite ausgefiihrt und die neuen
Trennmesser von der anderen Seite wieder eingefiihrt
werden. Sofern zwei Tabakschneider nebeneinander an-
geordnet werden, werden die Trennmesser sinnvoller-
weise in den Zwischenraum zwischen den Tabakschnei-
dern in einen gemeinsamen Behalter ausgefiihrt und die
neuen Trennmesser von den auferen Stirnseiten der
Trommeln eingefiihrt.

[0017] Ferner wird vorgeschlagen, dass das Trenn-
messerwechselmodul eine dritte Antriebseinrichtung
aufweist, welche die Trennmesser aus der Wechselpo-
sition entnimmt und/oder in die Wechselposition einsetzt.
Durch die vorgeschlagene L&sung reicht es aus, wenn
die zweite Antriebseinrichtung der Tabakschneideein-
heit soweit ausgelegt ist, dass sie die Trennmesser in
die Wechselposition verfahrt und aus dieser wieder zu-
rickzieht, wahrend die weitere Entnahme- und Ausfahr-
bewegung bzw. die vorangegangene Zufiihrbewegung
der Trennmesser dann mittels der dritten Antriebsein-
richtung realisiert werden kann.

[0018] Insbesondere kann die durch die dritte An-
triebseinrichtung angetriebene Bewegung der Trenn-
messer orthogonal zu der durch die zweite Antriebsein-
richtung angetriebenen Bewegung der Trennmesser
ausgerichtet sein. Die zweite Antriebseinrichtung dient
dazu, die Trennmesser radial nach au3en zu bewegen,
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um den Verschleild der Trennmesser zu kompensieren.
AuBerdem dient die zweite Antriebseinrichtung dazu, die
Trennmesser aus der zurlickgezogenen Betriebspositi-
on in die ausgefahrene Wechselposition radial nach au-
Ren zu verfahren. Die Bewegungsrichtung der zweiten
Antriebseinrichtung ist damit vorzugsweise radial ausge-
richtet. Die Bewegungsrichtung der dritten Antriebsein-
richtung ist orthogonal zu der Bewegungsrichtung der
zweiten Antriebseinrichtung ausgerichtet, also in Axial-
richtung der Trommel gerichtet. Der Vorteil dieser L&-
sung ist darin zu sehen, dass die Trommel wahrend des
Ausfahrens der Trennmesser in ihrer montierten Stellung
verbleiben kann, da die Trennmesser nach dem Verfah-
ren in die Wechselposition seitlich, axial abgeflihrt wer-
den. Insbesondere kann die Trommel dadurch wahrend
des Wechselns der Trennmesser in derselben Stellung
zu dem Tabakkuchen verbleiben und anschlieRend in
derselben Stellung wieder angefahren werden.

[0019] Weiter wird zur L6sung der Aufgabe ein Trenn-
messer fur einen Tabakschneider einer Tabakschneide-
einheit vorgeschlagen, welches von wenigstens einem
Formteil umfasst ist, welches in der Querschnittsform
derart geformt ist, dass sich das Trennmesser in einer
an dem Tabakschneider montierten Stellung liber das
Formteil an einer Aufnahme des Tabakschneiders ab-
stutzt. Das Trennmesser weist demnach zwei wesentli-
che Bestandteile auf, namlich die Schneide und das
Formteil. Das Formteil dient der Fixierung des Trenn-
messers in der Aufnahme und ist dazu z.B. in der Quer-
schnittsflaiche bewusst so geformt, dass sich das Trenn-
messer Uber das Formteil an einer Innenflache der Auf-
nahme abstitzt. Dies kdnnen z.B. zwei gegeniberlie-
gende Flachen sein oder sogar die vollumfangliche In-
nenflache der Aufnahme. Das Trennmesser wird da-
durch in der Aufnahme relativ zu der Trommel lagefixiert,
so dass es wahrend der Schnittbewegung durch den Ta-
bakkuchen nicht seitlich ausweichen kann. Die Innenfla-
che der Aufnahme dient damit zur Aufnahme der wah-
rend der Schnittbewegung wirkenden Reaktionskrafte.
Das Formteil kann auch einen speziellen Anschluss fiir
eine zugfeste Verbindung des Trennmessers in der Auf-
nahme bzw. an dem Anschlussteil in der Aufnahme auf-
weisen und dadurch zusétzlich eine Haltefunktion fir das
Trennmesser austiben.

[0020] Weiter wird vorgeschlagen, dass das Formteil
und die Innenflache der Aufnahmen im Querschnitt un-
rund ausgebildetsind, so dass die Trennmesser verdreh-
gesichert in den Aufnahmen gehalten werden.

[0021] Insbesondere kann das Formteil durch eine
Umspritzung des Trennmessers gebildet sein, welche ei-
ne im Querschnitt beliebige Formgebung des Formteils
mit einer sehr kostenglinstigen Herstellungsmethode er-
moglicht. AuRerdem kann das Formteil dadurch bereits
wahrend des Herstellungsvorganges mit dem Trenn-
messer verbunden werden.

[0022] Alternativ kann das Formteil auch durch zwei
miteinander verbundene Formteilhélften gebildet sein,
zwischen denen das Trennmesser flachig eingespannt
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ist. Die Formteilhalften kénnen z.B. lber eine Clipsver-
bindung oder Uber eine Klebeverbindung miteinander
verbunden sein. Wenigstens eine der Formteilhalften
kann dabei z.B. als Schale mit einer an die Form des
Trennmessers angepassten Vertiefung ausgebildet
sein, in die das Trennmesser eingelegt wird. Die jeweils
andere Formteilhélfte wird dann auf die Formteilhélfte
mit dem eingelegten Trennmesser aufgelegt und mit die-
ser verbunden, so dass das Trennmesser anschlielend
zwischen den Formteilhalften festgelegt ist.

[0023] Die Erfindung wird im Folgenden anhand einer
bevorzugten Ausfihrungsform unter Bezugnahme auf
die beigefiigten Figuren erldutert. Dabei zeigt:

Fig. 1:  einen erfindungsgemaRen Tabakschneider ei-
ner Tabakschneideeinheit im Querschnitt;
Fig. 2:  einen vergréRerten Ausschnitt einer Aufnah-
me des Tabakschneiders und ein vergréRertes
Trennmesser;

Fig. 3:  eine schematische Darstellung einer Tabak-
schneideeinheit mit zwei Tabakschneidern
und zwei Trennmesserwechselmodulen;

Fig. 4: eine schematische Darstellung eines Trenn-
messers mit einer zweiten Antriebseinrich-
tung;

Fig. 5:  eine schematische Darstellung eines Trenn-
messerwechselmoduls mit einer dritten An-
triebseinrichtung;

eine Tabakschneideeinheit mit zwei Tabak-
schneidern und verschiedenen Anordnungen
der Trennmesserwechselmodule; und

Fig. 6:

ein schematisches Trennmesserwechselmo-
dul mit verschiedenen Stellantrieben.

Fig. 7:

[0024] In den Fig. 3 und Fig. 6 sind verschiedene er-
findungsgemafRe Tabakschneideeinheiten jeweils mit
zwei koaxial zueinander und beabstandet angeordneten
Trommeln 2 von zwei Tabakschneidern mit verschiede-
nen Trennmesserwechselmodulen 13 zu erkennen. Je-
des der Trennmesserwechselmodule 13 umfasst als
Grundbauteile ein Magazin 16 mit neuen Trennmessern
1, einen Behalter 17 zur Aufnahme von ausgetauschten
Trennmessern 1 und eine halbautomatisch oder vollau-
tomatisch betatigbare Mechanik zur Entnahme der
Trennmesser 1 von der Trommel 2 und zum Einsetzen
der neuen Trennmesser 1. In dem in der Fig. 3 darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel sind zwei Trennmesser-
wechselmodule 13 vorgesehen, welche jeweils einer
Trommel 2 eines Tabakschneiders zugeordnet sind und
einen gemeinsamen Behalter 17 aufweisen. In dem in
der Fig. 6 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind beispiel-
haft drei Trennmesserwechselmodule 13 zu erkennen,



9 EP 2 859 801 A1 10

welche jeweils als eine Baueinheit ausgebildet sind und
ebenfalls ein Magazin 16 und einen Behalter 17 aufwei-
sen. Die Trennmesserwechselmodule 13 kénnen jeweils
an einer Randseite einer Trommel 2 angeordnet sein.
Sofern nur ein Trennmesserwechselmodul 13 vorgese-
henist, kann dieses zwischen den Trommeln 2 angeord-
net sein und zu einem Wechsel der Trennmesser 1 von
beiden Trommeln 2 verwendet werden. Die dargestellten
Trennmesserwechselmodule 13 zeigen nur mogliche
Positionen der Trennmesserwechselmodule 13, es mis-
sen aber nicht an allen dargestellten Positionen Trenn-
messerwechselmodule 13 vorgesehen sein.

[0025] In der Fig. 7 sind die Trennmesserwechselmo-
dule 13 schematisch von der Seite in Bezug zu jeweils
einer Drehachse 14 einer Trommel 2 zu erkennen. Die
Trennmesserwechselmodule 13 kénnen mittels eines
Stellantriebes 31 in verschiedene Positionen 13’ und 13”
verfahren werden, in denen jeweils der Behalter 17 oder
das Magazin 16 in einer fir die Entnahme der alten
Trennmesser 1 oder die Zufuhr der neuen Trennmesser
1 guinstigen Position zu der Trommel 2 angeordnet sind.
Dabei kann das Trennmesserwechselmodul 13 auch zu
einer Drehung eingerichtet sein, so dass das Magazin
16 nach der Entnahme des alten Trennmessers 1 in die
Position des Behalters 17 verdreht werden kann. Alter-
nativ kann das Trennmesserwechselmodul 13 auch fest-
stehend ausgebildet sein. In diesem Fall werden die alten
Trennmesser 1 an einer ersten Stelle des Umfangs aus
deninderFig. 1 zu erkennenden Aufnahmen 21 entnom-
men und die neuen Trennmesser 1 an einer zweiten Stel-
le des Umfangs der Trommel 2 in die freien Aufnahmen
21 eingesetzt. Alternativ kann die Mechanik in dem
Trennmesserwechselmodul 13 auch so ausgebildet
sein, dass sie die Trennmesser 1 aus den feststehenden
Magazinen 16 entnimmt und die alten Trennmesser 1 in
den Behalter 17 ablegt, wobei die unterschiedlichen Be-
wegungsabldufe dann durch eine geeignete halbauto-
matische oder vollautomatisch angesteuerte Gelenkme-
chanik verwirklicht werden kénnen.

[0026] Sowohl an dem Behélter 17 als auch an dem
Magazin 16 sind eine zweite Sensoreinrichtung 18 vor-
gesehen, welche den Fillstand des Magazins 16 und
des Behalters 17 mit Trennmessern 1 sensiert.

[0027] Inder Fig. 1 ist ein Tabakschneider einer erfin-
dungsgemafien Tabakschneideeinheit mit einer von ei-
ner ersten nicht zu erkennenden Antriebseinrichtung ro-
tatorisch in Pfeilrichtung um eine Drehachse 14 antreib-
baren Trommel 2 zu erkennen. An der Trommel 2 sind
eine Mehrzahl von gleichmaRig tber den Umfang ver-
teilten, an der Mantelflache der Trommel 2 offenen Auf-
nahmen 21 vorgesehen, welche durch Schlitze in den
seitlichen Stirnflachen der Trommel 2 zugénglich sind,
und in denen jeweils ein Trennmesser 1 angeordnet ist.
Dem Tabakschneider wird ein iber zwei Fordereinrich-
tungen 26 und 27 komprimierter Tabakkuchen 25 zuge-
fihrt, dessen Mundstlick 4 zu dem Tabakschneider hin
offen ist.

[0028] An der Oberseite der Trommel 2 ist eine orts-
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feste Schnittstelle 3 vorgesehen, in der die Trennmesser
1 ausgetauscht werden kdnnen. Die Trennmesser 1 sind
durch ein Formteil umfasst, welches in dem dargestellten
Ausfihrungsbeispiel durch zwei miteinander verbunde-
ne Formteilhdlften 22 und 23 gebildet ist. Das Formteil
kann aber auch durch eine Kunststoffumspritzung des
Trennmessers 1 gebildet sein. Die Trennmesser 1 sind
zwischen den Formteilhalften 22 und 23 eingespanntund
ragen an der vorderen Stirnseite der Formteilhalften 22
und 23 mit einer Schneide und an der riickwartigen Stirn-
seite mit einem Halteabschnitt 24 (ber die Formteilhalf-
ten 22 und 23 hinaus. Die Formteilhalften 22 und 23 die-
nen dazu, die Trennmesser 1 in der Form an die Quer-
schnittsform der Aufnahmen 21 anzupassen, so dass
sich die Trennmesser 1 Uiber die Formteilhalften 22 und
23 in den Aufnahmen 21 abstiitzen kénnen. Ferner die-
nen die Formteilhalften 22 und 23 dazu, die Trennmesser
1 mit den Halteabschnitten 24 beim Einschieben der
Wechselmodule 13 in die Aufnahmen 21 in einer voraus-
gerichteten Position zu halten, so dass die Haltabschnitte
24 beim Einschieben der Trennmesser 1 automatisch
zwischen zwei Klemmbacken 28 und 29 eines An-
schlussteiles 8 eingeschoben werden. Nach dem Ein-
schieben der Halteabschnitte 24 der Trennmesser 1 wer-
den die Klemmbacken 28 und 29 zusammengefahren
und klemmen dabei die Halteabschnitte 24 der Trenn-
messer 1 zwischen sich ein. Die Klemmbacken 28 und
29 sind dazu mit einem nicht dargestellten Stellantrieb
versehen, welcher bevorzugt nur dann betatigt werden
kann, wenn sich die Trennmesser 1 in einer anschlie-
Rend noch beschriebenen Wechselposition befinden.
Die Anschlussteile 8 und damit auch die daran gehalte-
nen Trennmesser 1 sind jeweils mit einer, auch in der
Fig. 4 zu erkennenden, zweiten Antriebseinrichtung 15
verbunden. Die zweite Antriebseinrichtung 15 ist ein Li-
nearantrieb, welcher die Trennmesser 1 bei einer Beta-
tigung in Pfeilrichtung 9 parallel zu der Langserstreckung
der Trennmesser 1 aus den Aufnahmen 21 ausfahrt. Die
Position der Trennmesser 1 wird dabei durch eine direkt
auf die Trennmesser 1 gerichtete erste Sensoreinrich-
tung 10 sensiert, wie in der Fig. 4 zu erkennen ist.
[0029] In der Fig. 3 ist eine Tabakschneideeinheit mit
zwei Tabakschneidern schematisch zu erkennen. Die
Trommeln 2 der Tabakschneider sind nebeneinander
und koaxial zueinander angeordnet, und weisen einen
Abstand zueinander auf, welcher gréer als die Breite
der Trennmesser 1 in Axialrichtung der Trommel 2 ist.
Ferner ist zwischen den Trommeln 2 ein Behalter 17 mit
einer die Fillstandshohe der Trennmesser 1 in dem Be-
hélter 17 sensierenden zweiten Sensoreinrichtung 18 zu
erkennen, welcher derart positioniert ist, dass die Trenn-
messer 1 nach dem Auswerfen aus den Aufnahmen 21
selbsttatig in den Behalter 17 hineinfallen. An den jeweils
anderen Stirnseiten der Trommeln 2 sind jeweils im Be-
reich der Schnittstellen 3 zwei Magazine 16 mit neuen
Trennmessern 1 vorgesehen.

[0030] Wa&hrend der Drehbewegung der Trommel 2
beschreiben die vorderen Schnittkanten der Trennmes-
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ser 1 einen Schneidkreis 5. Wahrend des Schneidens
der Tabakfasern von dem Tabakkuchen 25 werden die
Trennmesser 1 aufgrund des abrasiven Verschleiles
kontinuierlich verkirzt. Diese Verklrzung der Léange der
Trennmesser 1 wird mittels einer dritten Sensoreinrich-
tung 7 sensiert. Liegt die Position der Schnittkante eines
Trennmessers 1 aulRerhalb eines vorgeschriebenen Be-
reichs, so wird das Trennmesser 1 mittels der zweiten
Antriebseinrichtung 15 in Pfeilrichtung 9 vorgeschoben,
bis die Schnittkante des Trennmessers 1 wieder in der
vorbestimmten Position angeordnet ist. Dieser Vor-
schubvorgang ist durch die Lange des Trennmessers 1
begrenzt, so dass das Trennmesser 1 gegen ein neues
Trennmesser 1 ausgetauscht werden muss, wenn eine
vorbestimmte Lange des Trennmessers 1 unterschritten
wird.

[0031] Dieser Austauschvorgang erfolgt dadurch, in-
dem die Trommel 2 mit dem jeweils auszutauschenden
Trennmesser 1 mittels der ersten Antriebseinrichtung in
die Schnittstelle 3 gedreht wird. AnschlieBend wird das
auszutauschende Trennmesser 1, sofern es sich noch
nichtin der Wechselposition befindet, mittels der zweiten
Antriebseinrichtung 15 aus der Betriebsposition in Pfeil-
richtung 9 in die Wechselposition verfahren. Die Bewe-
gungsrichtung aus der Betriebsposition in die Wechsel-
position entspricht damit der Richtung der Nachfiihrbe-
wegung der Trennmesser 1 wahrend des Betriebes des
Tabakschneiders. Die Trennmesser 1 kénnen auch seit-
lich in Axialrichtung der Trommel 2 aus der Betriebspo-
sition in die Wechselposition verfahren werden, wenn
dies zum Ergreifen der Trennmesser 1 mit dem Trenn-
messerwechselmodul 13 giinstiger ist. Nach dem Errei-
chen der Wechselposition wird das Trennmesser 1 mit
einem einer dritten Antriebseinrichtung 20 zugeordneten
Halteteil 19 des Trennmesserwechselmoduls 13 ergrif-
fen und in Pfeilrichtung 30 seitlich aus der Aufnahme 21
herausgezogen oder geschoben. Die durch die zweite
Antriebseinrichtung 15 und die dritte Antriebseinrichtung
20 angetriebenen Bewegungen des Trennmessers 1
sind orthogonal zueinander ausgerichtet. Die Bewegung
des Trennmessers 1 bei der Nachfiihrbewegung oder
der Bewegung in die Wechselposition ist radial und quer
zu der Drehachse 14 ausgerichtet und entspricht der
Richtung der Langsachse des jeweiligen Trennmessers
1. Die Bewegung der Trennmesser 1 aus der Wechsel-
position heraus, welche von der dritten Antriebseinrich-
tung 20 des Trennmesserwechselmoduls 13 bewirkt
wird, ist parallel zu der Drehachse 14 der Trommel 2,
also seitlich von den Stirnseiten der Trommel 2 weg, ge-
richtet. Die Richtung der Abfliihrbewegung der entnom-
menen Trennmesser 1 entspricht der Richtung der aus
den seitlich angeordneten Magazinen 16 zugefiihrten
neuen Trennmesser 1, sodass im Idealfall die Bewegung
der alten und der neuen Trennmesser 1 durch ein und
dieselbe dritte Antriebseinrichtung 20 bewirkt werden
kann. Dabei ist es von Vorteil fir den Aufbau der gesam-
ten Anlage und fiir die Verkirzung der Wechselzeiten,
wenn die Magazine 16 und der Behalter 17 an unter-
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schiedlichen Seiten der Trommeln 2 angeordnet sind,
und die neuen Trennmesser 1 und die alten Trennmesser
1 von unterschiedlichen Seiten zugefiihrt und abgefiihrt
werden. Z.B. kdnnen die Trennmesser 1 dadurch an ei-
ner Schnittstelle 3 sowohl zugefiihrt als auch abgefiihrt
werden, indem zeitgleich zu dem Ausfihren eines Trenn-
messers 1 zu einer Seite der Trommel 2 ein neues Trenn-
messer 1von der anderen Seite zugefiihrtwird. Alternativ
kdénnen die Trennmesser 1 an einer Schnittstelle 3 aus-
geworfen und an einer anderen Schnittstelle 3 neue
Trennmesser 1 zeitgleich in freie Aufnahmen 21 einge-
setzt werden.

[0032] Nach dem Einsetzen der neuen Trennmesser
1 werden diese Uber die zweite Antriebseinrichtung 15
aus der Wechselposition in die Betriebs- oder Sollposi-
tion zuriickgezogen und Uber eine nicht dargestellte
Schleifeinrichtung auf eine vorgegebene, durch die ge-
strichelte Linie 6 gekennzeichnete Solllange geschliffen.
Zur Uberpriifung der Solllange der Trennmesser 1 nach
dem Einschleifen ist die dritte, auf die Schnittkante des
Trennmessers 1 gerichtete Sensoreinrichtung 7 vorge-
sehen.

[0033] Der Vorteil der vorgeschlagenen Lésung ist da-
rin zu sehen, dass die Trennmesser 1 sehr viel einfacher
gewechselt werden kdénnen. Dabei weisen die Trenn-
messer 1 wichtige, den Wechsel erleichternde Merkmale
auf, welche z.B. in einer durch die Formteilhalften 22 und
23 an die Aufnahmen 21 angepassten AuRenform zu se-
hen sind. Die Trennmesser 1 kdnnen dadurch nurin einer
vorbestimmten Ausrichtung bevorzugt drehfest um ihre
Langsachsen in den Aufnahmen 21 angeordnet werden,
so dass die Trennmesser 1 bei einer entsprechenden
Ausrichtung in Bezug zu den Formteilhélften 22 und 23
anschlieBend eine zu der Drehachse 14 der Trommel 2
parallel ausgerichtete Schnittkante aufweisen. Aul3er-
dem kénnen die Trennmesser 1 aufgrund der dufReren
Form des Formteils ausschlieRlich in einer vorbestimm-
ten Ausrichtung in die Aufnahmen 21 eingefuihrt werden,
in der die Trennmesser 1 mit den Halteabschnitten 24 in
die Anschlussteile 8 eingefiihrt werden. Ferner dienen
die Formteilhalften 22 und 23 zur Abstiitzung der Trenn-
messer 1 in den Aufnahmen 21, so dass das Trennmes-
ser 1 lagefixiert ist. Ferner kann das Formteil speziell fur
die Halterung in einer Aufnahme 21 ausgebildet sein,
indem das Formteil z.B. als ein Steckteil ausgebildet ist,
mit dem das Trennmesser 1 an dem Anschlussteil 8
und/oder in der Aufnahme 21 festlegbar ist. AuBerdem
kann das Formteil z.B. geringfiigig elastisch ausgebildet
sein, so dass die maximale Beanspruchung des Trenn-
messers 1 reduziert werden kann.

[0034] Der Wechselvorgang der Trennmesser 1 kann
halbautomatisch oder bevorzugt auch vollautomatisch
erfolgen;injedemFallist keine Demontage und anschlie-
Rende Montage von weiteren Teilen der Trommel 2 er-
forderlich. Dabei kénnen die erste Antriebseinrichtung
der Trommel 2, die zweite Antriebseinrichtung 15 zum
Verfahren der Trennmesser 1 in die Wechselposition
bzw. zum Nachfihren der Trennmesser 1 und die dritte
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Antriebseinrichtung 20 zum Entnehmen der Trennmes-
ser 1 aus der Wechselposition in Abhangigkeit vonein-
ander angesteuert werden. So kann die Trommel 2 in
einem ersten Schritt mit der ersten Antriebseinrichtung
in eine Drehstellung verdreht werden, in der eine vorbe-
stimmte Aufnahme 21 mit einem darin angeordneten
auszutauschenden Trennmesser 1 in der Schnittstelle 3
angeordnet ist. Anschlieend wird die zweite Antriebs-
einrichtung 15 betatigt und das Trennmesser 1 in der
Aufnahme 21 in die entsprechende Wechselposition ver-
fahren, sofern dieses noch nichtin dieser angeordnet ist.
In einem dritten Schritt wird das Trennmesser 1 von der
dritten Antriebseinrichtung 20 entnommen und ber eine
vierte nicht dargestellte Antriebseinrichtung ein neues
Trennmesser 1 aus einem der Magazine 16 zugefiihrt.
Das neue Trennmesser 1 wird dann iber das Anschluss-
teil 8 festgehalten und lber die zweite Antriebseinrich-
tung 15indie Soll- oder Betriebsposition zuriickgezogen.
AnschlieBend wird das Trennmesser 1 auf die vorgege-
bene Lange eingeschliffen. ZweckmaRigerweise werden
bei dem erforderlichen Austausch eines der Trennmes-
ser 1 auch die anderen Trennmesser 1 nacheinander
ausgetauscht.

[0035] Der gesamte Austausch der Trennmesser 1
kann durch die erfindungsgemaRe Ldsung sehr viel
schneller durchgefiihrt werden, wobei auflerdem die Ver-
letzungsgefahr der handhabenden Personreduziert wer-
den kann.

[0036] Fernerkdnnen die Trennmesser 1 sehr viel ein-
facher gehandhabt werden, da die Trennmesser 1 z.B.
durch das Formteil formcodiert werden kénnen und au-
Rerdem leichter ergriffen werden kdnnen.

[0037] Die erste, zweite und dritte Antriebseinrichtung
15, 20 und der Stellantrieb der Klemmbacken 28 und 29
kénnen zu einem vollautomatischen Wechsel der Trenn-
messer 1 Uber eine gemeinsame zentrale Steuereinrich-
tung angesteuert werden, wobei der zentralen Steuer-
einrichtung die Signale der Sensoreinrichtungen7,10,18
und gegebenenfalls einer die Drehstellung der Trommel
2 sensierenden Sensoreinrichtung zugefliihrt werden.
Aus den Signalen werden in der zentralen Steuereinrich-
tung dann nach einem festgelegten Algorithmus Ansteu-
ersignale zur Ansteuerung der ersten, zweiten und dritten
Antriebseinrichtung 15, 20 zum Vollzug des Wechselvor-
ganges generiert. Ferner werden der Stellantrieb der
Klemmbacken 28 und 29 der Anschlussteile 8 und ein
Stellantrieb des Halteteils 19 der dritten Antriebseinrich-
tung 20 ebenfalls Uber die zentrale Steuereinrichtung an-
gesteuert.

[0038] Das Halteteil 19 der dritten Antriebseinrichtung
20 und die Anschlussteile 8 der zweiten Antriebseinrich-
tung 15 kénnen durch Spannteile, mechanische Mitneh-
mer oder auch durch eine elektromagnetische Halteein-
richtung gebildet sein, wichtig ist nur, dass sie die Trenn-
messer 1 verschiebefest mit der zweiten und dritten An-
triebseinrichtung 15 und 20 verbinden.
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Patentanspriiche

1.

Tabakschneideeinheit mit:

- einem Tabakschneider, mit

- einer mittels einer ersten Antriebseinrichtung
rotatorisch antreibbaren Trommel (2), und

- einem oder mehreren an der Trommel (2) in
Aufnahmen (21) angeordneten Trennmessern

(1),
dadurch gekennzeichnet, dass

- an der Tabakschneideeinheit ein Trennmes-
serwechselmodul (13) zum Austausch der
Trennmesser (1) vorgesehen ist.

Tabakschneideeinheit nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass

- das Trennmesserwechselmodul (13) zu einem
wenigstens halbautomatischen Austausch der
Trennmesser (1) eingerichtet ist.

Tabakschneideeinheit nach einem der Anspriiche 1
oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Tabakschneideeinheit wenigstens zwei
Trommeln (2) umfasst und wenigstens zwei
Trommeln (2) ein gemeinsames Trennmesser-
wechselmodul (13) zugeordnet ist.

Tabakschneideeinheit nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass

- wenigstens zwei identische Trommeln (2) ko-
axial zueinander und beabstandet angeordnet
sind, und

-das Trennmesserwechselmodul (13) zwischen
den Trommeln (2) angeordnet ist.

Tabakschneideeinheit nach einem der vorangegan-
genen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

-das Trennmesserwechselmodul (13) einen Be-
halter (17) zur Aufnahme der ausgetauschten
Trennmesser (1) und/oder wenigstens ein Ma-
gazin (16) mit neuen Trennmessern (1) auf-
weist.

Tabakschneideeinheit nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass

- an dem Behaélter (17) und/oder an dem Maga-
zin (16) eine zweite den Fullstand sensierende
Sensoreinrichtung (18) vorgesehen ist, welche
flrden Fall, dass der Ist-Fllstand des Behalters
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(17) oder des Magazins (16) mit Trennmessern
(1) einen vorgegebenen GrenZfiillstand Uber-
oder unterschreitet, ein Warnsignal fir das Be-
dienpersonal erzeugt.

Tabakschneideeinheit nach einem der Anspriiche 5
oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

- das Trennmesserwechselmodul (13) eine Po-
sitionswechseleinrichtung fir den Behalter (17)
und das Magazin (16) aufweist.

Tabakschneideeinheit nach einem der Anspriiche 1
bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass

-an der Trommel (2) eine der Anzahl der Trenn-
messer (1) entsprechende Anzahl von einheit-
lichen Aufnahmen (21) zur Aufnahme jeweils ei-
nes Trennmessers (1) vorgesehen sind, welche
jeweils ein mit einer zweiten Antriebseinrichtung
(15) bewegungstechnisch gekoppeltes An-
schlussteil (8) zur Befestigung jeweils eines
Trennmessers (1) aufweisen, und

- die Anschlussteile (8) in einer Wechselposition
durch die zur AuRenseite der Trommel (2) hin
offenen Aufnahmen (21) zugénglich sind, und
- die Anschlussteile (8) entweder durch eine we-
nigstens halbautomatisierte Ansteuerung der
zweiten Antriebseinrichtung (15) oder mittels ei-
nes von der Auenseite der Trommel (2) beta-
tigbaren Betatigungsmechanismus der zweiten
Antriebseinrichtung (15) betatigbar sind.

Tabakschneideeinheit nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass

- die Anschlussteile (8) jeweils durch eine
Klemmeinrichtung mit zwei gegeniberliegen-
den Klemmbacken (28,29) gebildet sind, zwi-
schen denen jeweils ein Trennmesser (1) be-
festigbar ist.

Tabakschneideeinheit nach einem der Anspriiche 8
oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Verbindung der Trennmesser (1) mit den
Anschlussteilen (8) derart ausgebildet ist, dass
sie ausschlielllich in der Wechselposition der
Anschlussteile (8) I6sbar ist.

Tabakschneideeinheit nach einem der Anspriiche 8
bis 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

- eine die Position des Trennmesser (1) unmit-
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12.

13.

14.

15.

telbar sensierende erste Sensoreinrichtung (10)
vorgesehen ist, und

- die zweite Antriebseinrichtung (15) in Abhan-
gigkeit von dem von der ersten Sensoreinrich-
tung (10) generierten, die Position des Trenn-
messers (1) reprasentierenden Signal ansteu-
erbar ist.

Tabakschneideeinheit nach einem der Anspriiche 8
bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Trommel (2) zylindrisch ausgebildet ist, und
- die Aufnahmen (21) durch wenigstens einen
an einer der seitlichen Stirnflachen der Trommel
(2) vorgesehenen Schlitz zuganglich sind.

Tabakschneideeinheit nach einem der vorangegan-
genen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

- das Trennmesserwechselmodul (13) eine drit-
te Antriebseinrichtung (20) aufweist, welche die
Trennmesser (1) aus einer Wechselposition ent-
nimmt.

Tabakschneideeinheit nach Anspruch 13 und einem
der Anspriche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass

- die Bewegungsrichtung der dritten Antriebs-
einrichtung (20) orthogonal zu der Bewegungs-
richtung der zweiten Antriebseinrichtung (15)
ausgerichtet ist.

Trennmesser (1) fir einen Tabakschneider einer Ta-
bakschneideeinheit
dadurch gekennzeichnet, dass

- das Trennmesser (1) von wenigstens einem
Formteil umfasst ist, welches in der Quer-
schnittsform derart geformt ist, dass sich das
Trennmesser (1) in einer an dem Tabakschnei-
der montierten Stellung tUber das Formteil in ei-
ner Aufnahme (21) des Tabakschneiders ab-
stltzt.
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