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TABAK VERARBEITENDEN INDUSTRIE

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steuern
eines Strangabschneiders (50) der Tabak verarbeiten-
den Industrie, wobei der Strangabschneider (50) ausge-
bildet ist, einen auf einer Strangmaschine (1) gebildeten
Strang (124, 124’) in einen fir die Weiterverarbeitung
ungeniigenden Strangteil (124) und einen fur die Weiter-

VERFAHREN ZUM STEUERN EINES STRANGABSCHNEIDERS UND STRANGMASCHINE DER

verarbeitung geeigneten Strangteil (124’) durchzutren-
nen. Die Erfindung betrifft ferner eine entsprechende
Strangmaschine. Das erfindungsgemafe Verfahren ist
dadurch gekennzeichnet, dass vorgebbar ist, oder vor-
gegeben wird, an welcher Stelle des Strangs (124, 124°)
der Strang (124, 124’) durchtrennt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steu-
ern eines Strangabschneiders der Tabak verarbeitenden
Industrie, wobei der Strangabschneider ausgebildet ist,
einen auf einer Strangmaschine gebildeten Strang in ei-
nen fur die Weiterverarbeitung ungeeigneten Strangteil
und einen flr die Weiterverarbeitung geeigneten Strang-
teil durchzutrennen. Die Erfindung betrifft ferner eine
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie mit
einem Strangabschneider, der ausgebildet ist, einen auf
der Strangmaschine gebildeten Strang in einen fir die
Weiterverarbeitung ungeeigneten und einen fiir die Wei-
terverarbeitung geeigneten Strangteil durchzutrennen,
wobei die Strangmaschine einen Elementeinleger auf-
weist, der Elemente, insbesondere Filtersegmente, in ei-
nen Strang oder an einen Strang legt, wobei eine For-
dervorrichtung vorgesehen ist, die den Strang in einer
Forderrichtung langsaxial fordert.

[0002] Hierbei ist unter einem Strang der Tabak ver-
arbeitenden Industrie oder einem Strang, der durch einen
Strangabschneider der Tabak verarbeitenden Industrie
durchtrennt wird, ein Filterstrang oder ein Zigaretten-
strang insbesondere zu verstehen. Beim Anfahren einer
Strangmaschine kann regelmafig der erste Teil des ge-
bildeten Stranges fur die Weiterverarbeitung nicht be-
nutzt werden. Erst nachdem der gebildete Strang die er-
forderlichen Qualitdtsmerkmale aufweist, kann er in die
weiteren Fertigungsstufen zur Weiterverarbeitung einge-
leitet werden. Es wird deshalb der nicht benutzbare An-
fangsteil des gebildeten Stranges in einen Auffangbehal-
ter eingeleitet und von dem nachfolgenden verwendba-
ren Strang abgetrennt.

[0003] Dieser Vorgang wird allgemein als Strangab-
schlagen, Strangbrechen oder Strangabschneiden be-
zeichnet und erfolgte friher manuell durch das Bedien-
personal. Inzwischen sind jedoch auch entsprechende
automatisierte Vorrichtungen bekannt. Solche Vorrich-
tungen weisen Ablenk- oder Fiihrungsmittel auf, um den
unbrauchbaren Anfangsteil des Stranges abzuleiten,
und sie weisen Trennmittel auf, um diesen unbrauchba-
ren Stranganfangsteil vom nachfolgenden qualitatsge-
rechten Strang abzutrennen. Der unbrauchbare Strang-
anfangsteil wird im Rahmen der Erfindung als ein flr die
Weiterverarbeitung ungeeigneter Strangteil bezeichnet
und der qualitativ geeignete Strang bzw. der qualitats-
gerechte Strang wird im Folgenden ein fir die Weiterver-
arbeitung geeigneter Strangteil genannt.

[0004] Aus DE 38 13 786 C2 der Anmelderin ist eine
entsprechende Vorrichtung bekannt. In diesem Doku-
ment ist eine Vorrichtung zum Abschneiden eines Stran-
ges, der auf einer Strangmaschine der Tabak verarbei-
tenden Industrie hergestellt wird, an der die Strangab-
schneidevorrichtung zwischen einer Strangbildeeinrich-
tung und einer den Strang in Gebrauchslangen auftei-
lenden Strangteileinrichtung oder Strangschneidvorrich-
tung angeordnet ist und wobei die Strangabschneidevor-
richtung eine Strangfiihrung zum Ablenken des Stranges
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und ein rotierendes Kreismesser umfasst, bekannt, wo-
bei die Strangfiihrung und das rotierende Kreismesser
derart baulich vereinigt sind, dass sie gemeinsam um
eine gemeinsame Schwenkachse, welche sich mit der
Rotationsachse des Kreismessers kreuzt, verschwenk-
bar sind, so dass das rotierende Kreismesser mit seiner
Schneide zum Durchtrennen des Strangs in diesen ein-
schwenkbar ist.

[0005] Die Vorrichtung zum Abschneiden eines Stran-
ges bzw. der Strangabschneider im Sinne dieser Anmel-
dung bzw. dieser Erfindung dient also dazu, beim Start
einer Strangmaschine dafiir zu sorgen, dass in dem Mo-
ment, in dem ein qualitativ hochwertiger Strang gebildet
wird, diesen Strang einmal zu durchtrennen, damit der
qualitativ hochwertige Strang dann weiterverarbeitet
werden kann und insbesondere anschlieRend durch eine
Ubliche Schneidvorrichtung in stabférmige Segmente
bzw. stabférmige Artikel der Tabak verarbeitenden In-
dustrie abgeschnitten werden kann, die dann weiterver-
arbeitet werden. So kdnnen beispielsweise Tabakstdcke
hergestellt werden und einer Filteransetzmaschine zu-
gefuihrt werden oder Filtersegmente mit mehrfacher Ge-
brauchslénge entsprechend hergestellt werden.

[0006] Bisher war es bei der Herstellung derartiger
Produkte unproblematisch, wo genau im Strang eine
Durchtrennung des Stranges durch einen Strangab-
schneider stattfand, da beispielsweise fiir den Fall eines
Tabakstrangs dieser relativhomogen ist und der anfang-
liche Teil, der durchtrennt wurde, nicht weiter verwendet
wurde. Bei einem Filterstrang sieht dieses genauso aus.
Bei einem Filterstrang aus Filtersegmenten war es an
sich auch eher unproblematisch, wann bzw. an welcher
Stelle der Strangabschneider den Filterstrang durch-
trennt. Durch Vorsehen von harten Filterelementen oder
Kapseln, die beispielsweise mit einer Flissigkeit gefiillt
sein kénnen, wie Menthol, kann es allerdings zu Prozes-
sproblemen kommen, wenn nicht gezielt an einem Ort
der Strang durchtrennt wird, an dem keine Kapsel vor-
handen ist bzw. kein hartes Filterelement oder ein sons-
tiges hartes Element.

[0007] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
auch bei derartigen Stréangen, die Kapseln oder Hartele-
mente umfassen, eine sichere und die Qualitat des
Strangs nicht beeinflussende Mdglichkeit vorzusehen,
den Strang durchzutrennen.

[0008] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Steuern eines Strangabschneiders der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, wobei der Strangabschneider
ausgebildet ist, einen auf einer Strangmaschine gebilde-
ten Strang in einen fur die Weiterverarbeitung ungeeig-
neten Strangteil und einen fur die Weiterverarbeitung ge-
eigneten Strangteil durchzutrennen, das dadurch weiter-
gebildet ist, dass vorgebbar ist, oder vorgegeben wird,
an welcher Stelle des Strangs der Strang durchtrennt
wird.

[0009] Durch das erfindungsgemale Verfahren kann
effizient verhindert werden, dass der Strangabschneider
durch Stellen des Strangs schneidet, die eine Beein-
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trachtigung des Strangs hervorrufen wirden oder den
Strangabschneider in dessen Funktion stéren kénnten
bzw. einen zu schnellen Verschleifl hervorrufen wiirde.
[0010] Wenn vorzugsweise ein Multisegmentfil-
terstrang gebildet wird, bei dem eine stabilere Umhdillung
verwendet wird, und vorgegeben wird, durch welche Art
Segment, insbesondere an welcher Stelle dieses Seg-
ments, das Durchtrennen erfolgt, kbnnen auch derartige
stabile Filterstrange durchtrennt werden. Es ist auch
moglich, dass ein Tabakstrang gebildet wird, in dem mit
einem Flavour versehene Kapseln eingebracht sind. In
diesem Fall ist es bevorzugt, wenn vorgegeben wird,
dass der Strangabschneider beabstandet zu den Kap-
seln den Strang durchtrennt.

[0011] Vorzugsweise wird zum Durchtrennen des
Strangs wenigstens eine Totzeit zwischen einem Durch-
trennsteuersignal einer Steuervorrichtung des Strangab-
schneiders und dem Momentdes Durchtrennens erfasst.
Hierdurch kann sehr effizient flr beispielsweise das
nachste Durchtrennen des Strangs die gemessene Tot-
zeit bzw. die erfasste Totzeit genutzt werden. Eine Tot-
zeit kann beispielsweise dadurch entstehen, dass der
Strangabschneider verschwenkt wird oder verfahren
wird. Ein Strangabschneider gemafl der DE 38 13 786
C2 weist ein Kreismesser auf, das Uber eine Achse, die
im Wesentlichen senkrecht zur Rotationsachse des
Kreismessers angeordnet ist, durch den Strang hin-
durchgeschwenkt wird. Es kann auch ein anderer Stran-
gabschneider Verwendung finden, beispielsweise ein
Strangabschneider, der zum Strangabschneiden mit ei-
nem rotierenden Kreismesser linear durch den Strang
geflhrt wird.

[0012] Vorzugsweise dient der Strangabschneider da-
zu, zwei oder mehr parallel hergestellte Strange gleich-
zeitig zu durchtrennen oder im kurzen Abstand hinter-
einander zu durchtrennen.

[0013] Vorzugsweise wird die Totzeit wenigstens flr
das folgende oder ein folgendes Durchtrennen des
Strangs bertcksichtigt. Die Totzeit kann sich beispiels-
weise dadurch a@ndern, dass pneumatische Teile bei-
spielsweise unterschiedlich schnell schalten kdnnen, so
dass sich die Totzeit Uber die Betriebsdauer des Stran-
gabschneiders unter Umstdnden andern kann. Durch
Berlicksichtigen der Totzeit eines vorherigen Durchtren-
nens des Stranges kann dieses sukzessive berlicksich-
tigt werden.

[0014] Vorzugsweise wird zum Durchtrennen des
Strangs die Stranggeschwindigkeit und der Zeitpunkt ei-
nes Ablegens oder Einlegens von Filtersegmenten oder
Elementen in den Strang berlcksichtigt.

[0015] Vorzugsweise wird firden Fall, dass der Stran-
gabschneider eine pneumatisch angetriebene Ver-
schwenkbewegung oder Verfahrbewegung durchfiihrt,
der anliegende Luftdruck in Relation zur Totzeit gesetzt.
Dieses hat den Vorteil, dass genauer bestimmt werden
kann, wie grof3 die Totzeit ist, wenn der anliegende Luft-
druck bekannt ist. Bei einem geringeren anliegenden
Luftdruck wird die Totzeit groRRer sein als bei einem gro-
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Reren anliegenden Luftdruck. Die Verfahr- bzw. Ver-
schwenkbewegung wird bei einem gréReren Luftdruck
schneller durchgefiihrt werden als bei einem geringen
Luftdruck, so dass der Moment, in dem ein Steuersignal
bzw. ein Durchtrennsteuersignal auf den Strangab-
schneider gegeben wird, das Durchtrennen des Stran-
ges schneller durchgefiihrt werden wird, wenn der Luft-
druck grofRer ist als bei einem geringeren Luftdruck.
[0016] Auch bei Vorsehen von Elektromotoren, um ei-
ne Verschwenkbewegung oder eine Verfahrbewegung
des Strangabschneiders vorzusehen, wird eine entspre-
chende Totzeit vorliegen. Auch diese kann sich mdogli-
cherweise in Abhangigkeit der angelegten Spannung én-
dern. Es ist vorzugsweise vorgesehen, eine Spannungs-
versorgung vorzusehen, die eine gleichbleibende An-
triebsspannung fir die Verschwenkbewegung oder Ver-
fahrbewegung des Strangabschneiders vorsieht.
[0017] Vorzugsweise ist die Stelle, an der der Strang
durchgetrennt wird, insbesondere Uber die Steuervor-
richtung, durch eine Bedienperson vorgebbar und insbe-
sondere im Betrieb der Strangmaschine veranderbar.
Hierdurch ist es mdglich, dass die Bedienperson Anpas-
sungen an die Position des Durchtrennens des Strangs
vornimmt.

[0018] Die Aufgabe wird ferner gelést durch eine
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie mit
einem Strangabschneider, der ausgebildet ist, einen auf
der Strangmaschine gebildeten Strang in einen fir die
Weiterverarbeitung ungeeigneten Strangteil und einen
fur die Weiterverarbeitung geeigneten Strangteil durch-
zutrennen, wobei die Strangmaschine einen Elementein-
leger aufweist, der Elemente, insbesondere Filterseg-
mente, in einen Strang oder an einen Strang legt, wobei
eine Fordervorrichtung vorgesehen ist, die den Strang in
einer Forderrichtung langsaxial férdert und wobei eine
Steuervorrichtung vorgesehen ist, die ausgebildet ist,
den Strangabschneider so zu steuern, dass der Strang
an einer vorgebbaren Stelle des Strangs durchtrennt wird
oder durchtrennbar ist.

[0019] Vorzugsweise wird der Steuervorrichtung eine
Stranggeschwindigkeit oder Geschwindigkeit der For-
dervorrichtung, insbesondere von einer Maschinensteu-
erung, zur Verfligung gestellt und/oder ist die Steuervor-
richtung ausgebildet, die Stranggeschwindigkeit oder die
Geschwindigkeit der Férdervorrichtung des Strangab-
schneiders zu nutzen. Hierdurch ist die Positionsgenau-
igkeit der Stelle, an der der Strang durchtrennt wird, ver-
besserbar.

[0020] Vorzugsweise beriicksichtigt die Steuervorrich-
tung eine Totzeit zwischen einem von der Steuervorrich-
tung zu dem Strangabschneider zu sendenden oder ge-
sendeten Durchtrennsteuersignals und dem Zeitpunkt
des Durchtrennens des Strangs fir den Zeitpunkt des
Durchtrennsteuersignals. Die Steuervorrichtung ist so-
mit vorzugsweise ausgestaltet, ein Durchtrennsteuersi-
gnal in Abhangigkeit von einer Totzeit dem Strangab-
schneider zuzusenden, so dass der Strangabschneider
das Durchtrennen des Strangs zum richtigen Zeitpunkt
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initiieren kann. Die Totzeit ist hierbei die Zeit, die zwi-
schen dem Beginn des Sendens des Durchtrennsteuer-
signals durch die Steuervorrichtung und dem Zeitpunkt
des vollstandigen Durchtrennens des Strangs vergeht.
[0021] Insbesondereistein erster Sensorvorgesehen,
der die Position des Strangabschneiders misst bzw. de-
tektiert, insbesondere eine Position, in der der Strangab-
schneider den Strang vollstédndig durchtrennt hat.
[0022] Vorzugsweise wird der Steuervorrichtung der
Zeitpunkt des Einlegens oder Anlegens des Elements an
oder in den Strang oder eine Position des Elementeinle-
gers der Steuervorrichtung zur Verfligung gestellt. Be-
sonders bevorzugt bekommt die Steuervorrichtung somit
eine Information dartiber, zu welchem Zeitpunkt das Ele-
ment in den Strang oder an den Strang gelegt wird, eine
Geschwindigkeit des Strangs und damit, da der Abstand
der Einlegestelle zu dem Strangabschneider bekannt ist,
auch die Zeit, die das Element bendtigt, um von dem
Moment des Einlegens zum Strangabschneider zu ge-
langen und eine entsprechende Totzeit, die der Stran-
gabschneider benétigt, um den Strang zu durchtrennen.
[0023] Vorzugsweise ist ein zweiter Sensor vorgese-
hen, der fiir den Fall eines pneumatisch angetriebenen
Strangabschneiders den Luftdruck zum Betreiben der
Strangabschneiders misst.

[0024] Besonders bevorzugt ist eine Eingabevorrich-
tung vorgesehen, mittels der eine Bedienperson die vor-
gebbare Stelle, an der der Strang durchtrennbar ist, vor-
gibt oder verandert.

[0025] Bei Strangmaschinen der Tabak verarbeiten-
den Industrie, insbesondere Multifilterherstellmaschi-
nen, ist es unter Umstanden sinnvoll, den Schnitt des
Strangabschneiders auf ein bestimmtes Segment aus-
zurichten bzw. ein bestimmtes Segment nicht zu schnei-
den. Entsprechend ist es auch sinnvoll bei anderen Ma-
schinen, wie beispielsweise Zigarettenstrangmaschi-
nen, wobei in den Strang Elemente eingelegt werden,
die nicht beschadigt werden sollten, den Schnitt des
Strangsabschneiders auf Bereiche zu begrenzen, in de-
nen diese Elemente nicht vorliegen. Derartige Elemente
oder Segmente kdnnen beispielsweise Kapseln mit Flis-
sigkeiten sein oder harte Segmente. Uber die Steuerung
der Strangmaschine ist bekannt, wo sich die Filterseg-
mente bzw. Elemente im Strangverlauf bzw. im Strang
befinden, um den Strangabschneider entsprechend zu
starten bzw. zu steuern. Hierbei ist es sinnvoll, Totzeiten,
beispielsweise von Signallaufzeiten, Druckluft, Erzeu-
gungs- oder Anliegezeiten, Massentragheit usw., auszu-
gleichen. Hierzu kann vorzugsweise Uber eine Eingabe-
einheit ein Korrekturwert eingegeben werden, der vor-
zugsweise in eine positive oder eine negative Richtung
eine Korrektur ermdéglicht. Zudem kann uber einen Initi-
ator bzw. einen Sensor, der die Endlage eines Strangab-
schneiders erkennt, die Totzeit gemessen werden und
insbesondere flr das nachste Abschneiden berticksich-
tigt werden. Ein entsprechender Strangabschneider wird
gemal der Erfindung zum Bereitstellen des Strangan-
fangs vorgesehen, wobei hierbei der Stranganfang eines
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fur die Weiterverarbeitung zu gebrauchenden Strangs
gemeint ist. Hierbei wird vorzugsweise ein rotierendes
Kreismesser durch den Strang geschwenkt und somit
der Strang entsprechend durchtrennt. Zudem kann ein
solcher Strangabschneider auch verwendet werden, um
das Strangende, insbesondere bei einem Stopp der Ma-
schine, abzutrennen.

[0026] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigefiig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0027] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafen Einzel-
heiten ausdrucklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

eine schematische Seitenansicht einer
Multisegmentfilterherstelleinrichtung mit einer
Strangmaschine,

Fig. 1

eine schematische dreidimensionale Darstel-
lung eines Strangabschneiders im Moment des
Durchtrennens eines Strangs und

Fig. 2

Fig. 3 eine schematische Darstellung wesentlicher

Elemente einer Strangmaschine.

[0028] In den Zeichnungen sind jeweils gleiche oder
gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben Be-
zugsziffern versehen, so dass von einer erneuten Vor-
stellung jeweils abgesehen wird.

[0029] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Multisegmentfilterherstelleinrichtung. Es ist eine
Gruppenbildevorrichtung 2 gezeigt und eine Strangma-
schine 1. Es wird bezlglich einer entsprechenden
Multisegmentfilterherstelleinrichtung insbesondere auf
die DE 101 55 292 B4 verwiesen.

[0030] Die Gruppenbildevorrichtung 2 weist selbst-
sténdige Funktionseinheiten 604, 605.1, 605.2 und 61.1
auf. Bei der Funktionseinheit 604 handelt es sich um eine
Weichelementeinheit, mittels der zwei einzelne Filter-
segmente einer Gruppe von Filtersegmenten zugefligt
werden. Bei den Weichelementen kann es sich beispiels-
weise um Acetattow-Elemente handeln. Bei den Funkti-
onseinheiten 605.1 und 605.2 handelt es sich auch um
Weichelementeinheiten mittels derer ein einzelner Filter-
stopsel bzw. ein einzelnes Filtersegment doppelter Ge-
brauchsléange zugeftihrt wird. Bei der Funktionseinheit
61.1 handelt es sich um eine Hartelementeinheit. Bei-
spielsweise kann ein Element mit Aktivkohlegranulatdort
verarbeitet werden. Es sind in den Funktionseinheiten
jeweils Vorratsbehélter 53.1 - 53.3 und 54.1 vorgesehen,
wobei bei der Weichelementeinheit 605.1, 605.2 bzw.
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604 ein Weichelementvorratsbehalter 53.1 - 53.3 vorge-
sehen ist und in der Hartelementeinheit 61.1 ein Harte-
lementvorratsbehalter 54.1. In den Weichelementeinhei-
ten 604, 605.1 und 605.2 werden weiche Segmente oder
Softelemente, beispielsweise aus einem Zelluloseacetat
oder einem Vlies, verarbeitet und die verarbeiteten Seg-
mente auf eine Trommel 64.1, 64.2 abgelegt. In der Har-
telementeinheit 61.1 werden harte Segmente wie gesin-
tertes Granulat, mit Granulat gefiillte Hiilsen oder leere
Hulsen, auf einer Trommel 64.3 positioniert.

[0031] Die Gruppenbildevorrichtung 2 wird mittels ei-
ner Energieversorgungseinheit 58 mit Energie versorgt.
Mittels der Multisegmentffilterherstelleinrichtung geman
Fig. 1 kdnnen beispielsweise Multisegmentfilter flr Ziga-
retten hergestellt werden, die vier Filterelemente aufwei-
sen. Die auf den Trommeln 64.1 bis 64.3 abgelegten Fil-
tersegmente werden auf die Trommeln, die jeweils an-
schlieend folgen (63.6, 63.7, 63.5 und 63.6) abgelegt
und entsprechend zu Gruppen von Filtersegmenten zu-
sammengefuhrt.

[0032] In der Funktionseinheit 62, die als Ubergabe-
einheit vorgesehen ist, sind Ubergabetrommeln 63.3,
63.2,63.1 vorgesehen, die die Gruppe von Filtersegmen-
ten an eine Wendetrommel 28 abgeben. Die Wendetrom-
mel 28 wendet die in queraxialer Richtung geférderten
Filtersegmentein einelangsaxiale Férderrichtung 12 und
legt die entsprechend Gibernommenen Filtersegmente in
einen in Fig. 1 nicht dargestellten Strang am rechten En-
de hiervon ein. Als Alternative kann die Ubergabe der
Filterelemente bzw. Filtersegmente beispielsweise ge-
maf der DE-OS 25 34 666 erfolgen.

[0033] Die Strangbildevorrichtung 1 bildet aus den zur
Verfiigung gestellten Gruppen von Filtersegmenten ei-
nen Strang in einem ublichen Verfahren aus. Hierzu wer-
den die Filtersegmente auf einem Umhillungsmaterial-
streifen, der auf einem Formatband angeordnet ist, ab-
gelegt und durch eine Formatvorrichtung 44 gefiihrt. Der
Umhdallungsmaterialstreifen wird Ublicherweise auf Bo-
binen gelagert, die nicht dargestellt sind. Tatsachlich ist
in Fig. 1 eine Bobinenhalterung 30 gezeigt. Zudem sind
eine Beleimungsvorrichtung 32 und ein Leimvorratsbe-
halter 33 gezeigt. Vor dem Ablegen der Filterstabgrup-
pen auf den Umhillungsstreifen wird dieser beleimt. Zu
diesem Zweck ist eine erste Beleimungsvorrichtung 32
vorgesehen, die eine Innenbeleimung in Form von zwei
nebeneinander liegenden, parallel verlaufenden Leim-
streifen auf den Umhillungsstreifen aufbringt. Eine zwei-
te Beleimungsvorrichtung, zu der ein Leimvorratsbehéal-
ter 38 gehort, versieht den Umhillungsstreifen im Be-
reich eines Randes mit einem Leimstreifen fir die Naht-
beleimung.

[0034] Beim Start der Strangmaschine ist diese Belei-
mung Ublicherweise noch nicht mit ausreichender Qua-
litdt mdglich, so dass zunachst ein erster Strangabschnitt
Uber einen Strangabschneider 50 in einen Mullbehalter
56 abgelenkt wird. Erst wenn die Naht sich vernulnftig
geschlossen hat bzw. die Maschine eine entsprechende
Geschwindigkeit aufgenommen hat, durchtrennt der
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Strangabschneider 50 den gebildeten Strang in einen
ersten Teil, der im Millbehélter gelandet ist und der als
fur die Weiterverarbeitung ungeeigneter Strangteil be-
zeichnet wird und einen weiteren Strangteil, der fir die
Weiterverarbeitung geeignetist und in Férderrichtung 12
stromabwarts des Strangabschneiders 50 weiterverar-
beitet werden kann, beispielsweise in einer Schneidvor-
richtung 48 in Filterstdbe mehrfacher Gebrauchslange
abgeschnitten wird. Es ist ferner in Fig. 1 eine
EinstoRtrommel 57 dargestellt, mittels der die Filter n-
facher bzw. mehrfacher Gebrauchsldngen, wie bei-
spielsweise 2-, 4- oder 6-facher Gebrauchslénge, zur
weiteren Verarbeitung, insbesondere zum Zusammen-
setzen mit Tabakstdcken in einer weiteren Maschine mit-
tels der EinstoRtrommel 57 eingestoRen werden.
[0035] GemaR der Erfindung ist nun vorgesehen, den
Strangabschneider 50 mittels einer Steuervorrichtung 10
zu steuern. Hierzu sind einige gestrichelte Linien darge-
stellt, die elektrische Verbindungen der Steuervorrich-
tung 10 zu der Einlegevorrichtung bzw. Wendetrommel
28, der Formatvorrichtung 44 und dem Strangabschnei-
der 50 darstellen. Ferner sind auch elektrische Verbin-
dungen zu entsprechenden Sensoren gezeigt, wie bei-
spielsweise der Sensor 18, der dazu dienen kann, die
Einlegeposition bzw. den genauen Zeitpunkt des Einle-
gensvon Filtersegmenten zu bestimmen oder ein zweiter
Sensor 16, der dazu dienen kann, den flr den Antrieb
des Verschwenkens des Strangabschneiders 50 vorlie-
genden Luftdruck zu messen. Zudem kann auch eine
nicht dargestellte Verbindung zu einem Sensor 14 mit
der Steuervorrichtung 10 vorgesehen sein, wobei der
erste Sensor eine Position des Strangabschneiders, bei-
spielsweise eine Endposition, unmittelbar anschlieRend
an die Durchtrennung des gebildeten Strangs misst.
[0036] Die Steuervorrichtung 10 nimmt die Férderge-
schwindigkeit der Formatvorrichtung bzw. des Format-
bandes auf und den Einlegezeitpunkt der Filtersegment-
gruppen und kann mit Hilfe des bekannten Abstandes
und der Geschwindigkeit der Férderung des Strangs un-
ter Berlicksichtigung der Totzeit des Strangabschneiders
50 eine zeitlich genaue Steuerung der Bewegung des
Strangabschneiders vorsehen.

[0037] Hierzuistes zudem der Bedienperson mdglich,
die Position des Schnitts bzw. des Durchtrennens des
Strangs einzustellen. Dies ist schematisch in Fig. 3 dar-
gestellt. Dort ist keine Wendetrommel wie in Fig. 1 ge-
zeigt, sondern ein Einlegerad 29, mittels dessen Grup-
pen von Filtersegmenten bestehend aus einem Hartseg-
ment 160 und einem Weichsegment 161, die in Aufnah-
memulden 162 aufgenommen sind, durch das Einleger-
ad 29 zum Strang 124’ bewegt werden und entsprechend
an den Strang an- bzw. abgelegt werden. Der Strang
124’ bewegt sich in Férderrichtung 12.

[0038] Der Strangabschneider 50, dessen Aufbau im
Zusammenhang mit Fig. 2 noch naher erlautert wird,
schneidet den Strang 124’ an einer vorgegebenen Stelle
in dem Weichelement 161. Der abgeschnittene Teil des
Strangs 124 gelangt in einen nicht dargestellten Miillbe-
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halter, wohingegen der verbleibende Strang 124’ in For-
derrichtung 12 nach links in Fig. 3 weitergefordert wird.
Fig. 3 zeigt den Moment, in dem der Strang 124’ von dem
weiteren Strangteil 124 abgetrennt wurde. Mittels einer
Eingabevorrichtung 8 kann die Bedienperson nun die Po-
sition Y des Schnitts relativ zum Anfang des Weichele-
ments bzw. zum Ende des Weichelements 161 einstel-
len. Dies kann beispielsweise durch einen Drehknopf
oder elektronisch tber ein Touch Display durchgefiihrt
werden.

[0039] Fig. 2 zeigt schematisch in einer dreidimensio-
nalen Darstellung einen entsprechenden Strangab-
schneider, der beispielsweise einem Strangabschneider
aus der DE 38 13 786 C2 entspricht, wobei auf dieses
Dokument im Hinblick auf die Ausgestaltung des Stran-
gabschneiders 50 voll umfanglich Bezug genommen
wird. Die verwendeten Bezugszeichen entsprechen im
Wesentlichen den Bezugszeichen aus der DE 38 13 786
C2, wobei flr diese Anmeldung eine 1 vorangestellt wur-
de. Lediglich der Strangabschneider wurde mit 50 ge-
kennzeichnet.

[0040] Fig. 2 zeigt einen Strangabschneider 50 in
schematischer Darstellung, der fur das erfindungsgema-
Re Verfahren in der erfindungsgemafien Strangmaschi-
ne verwendet werden kann. Zwischen der Formatvor-
richtung 44 und der Schneidvorrichtung 48 ist ein ent-
sprechender Strangabschneider 50 angeordnet. Durch
den Strangabschneider 50 wird der erste Teil des nach
dem Anfahren der Strangmaschine gebildeten Fil-
terstranges 124, der noch nicht die fiir die Weiterverar-
beitung erforderlichen Qualitdtsmerkmale aufweist, ab-
geschnitten. Die abgeschnittenen Anfangsstlicke bzw.
das abgeschnittene Anfangsstulick des Filterstrangs 124
gelangt dabei in einen Auffangbehalter bzw. einen Mdll-
behélter 56. Der Strangabschneider 50 weist eine
Strangfiihrung 136 zum Ablenken des unbrauchbaren
Anfangsteiles des Filterstranges 124 nach dem Anfahren
der Maschine auf. Es ist zudem ein nicht dargestelltes
Kreismesser vorgesehen, dass in der Abdeckung 142
rotierend angetrieben wird. Die Rotationsachse ent-
sprichtin etwa der Zylinderachse des Gehauses 141 des
Antriebsmotors 139. Die Abdeckung 142 hat im Wirkbe-
reich des nicht dargestellten Kreismessers eine Ausneh-
mung 148. Durch diese Ausnehmung kann der fir die
Weiterverarbeitung geeignete Strang 124’ gefiihrt wer-
den.

[0041] Der Antriebsmotor 139 ist mit seinem Gehause
141 Uber eine Halterung 149 um eine Schwenkachse
151 schwenkbar.

[0042] Die Schwenkachse 151 ist in einem Abstand
von der Rotationsachse des Kreismessers und senk-
recht zu dieser angeordnet. Es ist auBerdem ein Gegen-
halter 152 vorgesehen, der zur Unterstiitzung des Fil-
terstrangs 124 bzw. 124’ bei dessen Durchschneiden
mittels des Kreismessers dient. Der Gegenhalter 152 ist
hierzu an der der Messereingriffsseite des Stranges 124’
abgewandten Strangseite gegen den Filterstrang 124’
bewegbar. Hierzu ist der Gegenhalter 152 schwenkbar
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ausgebildet.

[0043] Sowohl fir die Schwenkbewegung des Stran-
gabschneiders 50 um die Schwenkachse 151 als auch
fur die Schwenkbewegung des Gegenhalters 152 um ei-
ne Schwenkachse 152a sind entsprechende in Fig. 2 nur
durch Doppelpfeile symbolisierte Schwenkmittel 153 und
154 vorgesehen. Die Schwenkachsen 151 und 152assind
in einer Maschinenwand 156 gelagert, hinter der die ei-
gentlichen, hier nicht sichtbaren Antriebsmittel liegen.
Hierzu kann ein pneumatischer Arbeitszylinder vorgese-
hen sein, der Uber entsprechende Hebelanordnungen
gleichzeitig den Schwenkantrieb des Strangabschnei-
ders 50 (Uber die Schwenkachse 151) und seines Ge-
genhalters 152 (Uber die Schwenkachse 152a) vor-
nimmt. Es kénnen naturlich fir beide auch entsprechen-
de angesteuerte Einzelantriebe vorgesehen werden.
Vorzugsweise sollten die Antriebe so abgestimmt sein,
dass der Gegenhalter 152 eine geringe Voreilung erfahrt,
so dass er bereits in der fir den Trennschnitt erforderli-
chen Gegenhaltelage ist, bevor das Kreismesser aufden
Filterstrang 124, 124’ aufsetzt.

[0044] In Fig. 2 ist eine Position des Strangabschnei-
ders 50 gezeigt, in der der Strangabschneider 50 mit sei-
ner Schneide des Kreismessers eingeschwenkt ist.
[0045] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemale
Ausfihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfiillt sein.
Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit "ins-
besondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet sind,
als fakultative Merkmale zu verstehen.

Bezugszeichenliste

[0046]

1 Strangmaschine

2 Gruppenbildevorrichtung

8 Eingabevorrichtung

10 Steuervorrichtung

12 Forderrichtung

14 erster Sensor

16 zweiter Sensor

18 dritter Sensor

28 Wendetrommel

29 Einlegerad

30 Bobinenhalterung

32 Beleimungsvorrichtung

33 Leimvorratsbehalter

38 Vorratsbehalter

44 Fordervorrichtung

48 Schneidvorrichtung

50 Strangabschneider
53.1-53.3 Weichelementvorratsbehalter
54.1 Hartelementvorratsbehalter
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56 Mullbehalter

57 EinstoRtrommel

58 Energieversorgungseinheit
61.1 Hartelementeinheit

62 Ubergabeeinheit
63.1-63.7 Ubergabetrommel
64.1-64.3 Zusammenstelltrommel
124, 124’ Filterstrang

136 Strangfihrung

139 Antriebsmotor

141 Gehause

142 Abdeckung

148 Ausnehmung

149 Halterung

151 Schwenkachse

152 Gegenhalter

152a Schwenkachse

153 Schwenkmittel

154 Schwenkmittel

156 Maschinenwand

160 Hartsegment

161 Weichsegment

162 Aufnahmemulde
605.1,605.2 Weichelementeinheit
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Steuern eines Strangabschneiders

(50) der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei der
Strangabschneider (50) ausgebildet ist, einen auf ei-
ner Strangmaschine (1) gebildeten Strang (124,
124’) in einen fur die Weiterverarbeitung ungeeigne-
ten Strangteil (124) und einen fir die Weiterverar-
beitung geeigneten Strangteil (124’) durchzutren-
nen, dadurch gekennzeichnet, dass vorgebbar ist,
oder vorgegeben wird, an welcher Stelle des Strangs
(124, 124’) der Strang (124, 124’) durchtrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Multisegmenffilterstrang gebil-
detwird und vorgegeben wird, durch welche Art Seg-
ment, insbesondere an welcher Stelle des Seg-
ments, das Durchtrennen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Durchtrennen des
Strangs (124, 124’) wenigstens eine Totzeit zwi-
schen einem Durchtrennsteuersignal einer Steuer-
vorrichtung (10) des Strangabschneiders (50) und
dem Moment des Durchtrennens erfasst wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Totzeit wenigstens fir das fol-
gende oder ein folgendes Durchtrennen des Strangs
(124, 124’) berlcksichtigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
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10.

12

durch gekennzeichnet, dass zum Durchtrennen
des Strangs (124, 124’) die Stranggeschwindigkeit
und der Zeitpunkt eines Ablegens oder Einlegens
von Filtersegmenten oder Elementen in den Strang
(124, 124’) berlicksichtigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass fiir den Fall, dass der
Strangabschneider (50) eine pneumatisch angetrie-
bene Verschwenkbewegung oder Verfahrbewe-
gung durchfihrt, der anliegende Luftdruck in Relati-
on zur Totzeit gesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stelle, an der der
Strang (124, 124’) durchgetrennt wird, insbesondere
Uber die Steuervorrichtung (10), durch eine Bedien-
person vorgebbar ist und insbesondere im Betrieb
der Strangmaschine (1) veranderbar ist.

Strangmaschine (1) der Tabak verarbeitenden In-
dustrie mit einem Strangabschneider (50), der aus-
gebildet ist, einen auf der Strangmaschine (1) gebil-
deten Strang (124, 124’) in einen flr die Weiterver-
arbeitung ungeeigneten Strangteil (124) und einen
fur die Weiterverarbeitung geeigneten Strangteil
(124’) durchzutrennen, wobei die Strangmaschine
(1) einen Elementeinleger (28) aufweist, der Ele-
mente, insbesondere Filtersegmente, in einen
Strang (124, 124’) oder an einen Strang (124, 124’)
legt, wobei eine Férdervorrichtung (44) vorgesehen
ist, die den Strang (124, 124’) in einer Forderrichtung
(12) langsaxial férdert und wobei eine Steuervorrich-
tung (10) vorgesehen ist, die ausgebildet ist, den
Strangabschneider (50) so zu steuern, dass der
Strang (124, 124’) an einer vorgebbaren Stelle des
Strangs (124, 124’) durchtrennt wird oder durch-
trennbar ist.

Strangmaschine (1) nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Steuervorrichtung (10) ei-
ne Stranggeschwindigkeit oder eine Geschwindig-
keit der Fordervorrichtung (44), insbesondere von
einer Maschinensteuerung, zur Verfiigung gestellt
wird und/oder dass die Steuervorrichtung (10) aus-
gebildet ist, die Stranggeschwindigkeit oder die Ge-
schwindigkeit der Fordervorrichtung (44) zum Steu-
ern des Strangabschneiders (50) zu nutzen.

Strangmaschine (1) nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuervorrich-
tung (10) eine Totzeit zwischen einem von der Steu-
ervorrichtung (10) zu dem Strangabschneider (50)
zu sendenden oder gesendeten Durchtrennsteuer-
signals und dem Zeitpunkt des Durchtrennens des
Strangs (124, 124’) fir den Zeitpunkt des Durch-
trennsteuersignals bertlcksichtigt.
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Strangmaschine (1) nach einem der Anspriiche 8
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Zeit-
punkt des Einlegens oder Anlegens des Elements
an oder in den Strang (124, 124’) oder eine Position
des Elementeinlegers (28, 29) der Steuervorrichtung
(10) zur Verfliigung gestellt wird.

Strangmaschine (1) nach einem der Anspriiche 8
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass ein erster
Sensor (14) vorgesehen ist, der die Position des
Strangabschneiders (50) misst, wobei insbesondere
ein zweiter Sensor (16) vorgesehen ist, der fir den
Fall eines pneumatisch angetriebenen Strangab-
schneiders (50) den Luftdruck zum Antreiben des
Strangabschneiders (50) misst.

Strangmaschine (1) nach einem der Anspriiche 8
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ein-
gabevorrichtung (8) vorgesehen ist, mittels der eine
Bedienperson die vorgebbare Stelle, an der der
Strang (124, 124’) durchtrennbar ist, vorgibt oder
verandert.
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