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Vorrichtung zum Schneiden eines kontinuierlich gefiihrten Strangs in strangférmige Artikel

variabler Lédnge sowie Strangmaschine mit einer solchen Vorrichtung

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Schneiden mindestens eines kontinuierlich geférderten
Strangs (17) in strangférmige Artikel variabler Lange, ins-
besondere Zigaretten, Filter oder dergleichen, umfas-
send eine Schneideinrichtung (18), die aus einem mittels
eines Antriebsmittels (31) rotierend antreibbaren
Schneidrad (32), das zur Bildung einer axialen Ge-
schwindigkeitskomponente in Richtung des Strangs (17)
geneigt zu diesem angeordnet und zur Veranderung des
Neigungswinkels 3 verstellbar ausgebildet ist, sowie min-
destens einem auf dem Schneidrad (32) angeordneten
Messer (33) gebildet ist, wobei die Schneideinrichtung
(18) zur Veranderung des Neigungswinkels  einen Mes-
sertisch (36) mit einem Messertrager (35) zur Aufnahme
des Schneidrades (32) sowie einen Stellantrieb (27) zum
Verschwenken des Messertisches (36) und des darauf
angeordneten Messertragers (35) um eine Schwenkach-
se (37), die vertikal zum Strang (17) verlauft, umfasst,
ein Gegenlager (19), wobei dem Gegenlager (19) ein An-
triebsmittel (100) zum Antreiben des Gegenlagers (19)
zugeordnet ist, sowie eine Steuerung (28) zum Steuern
der Antriebsmittel (31, 100) und des Stellantriebs (27),
die sich dadurch auszeichnet, dass das Gegenlager (19)
ein Tubenrad ist, wobei dem Tubenrad ein Stellantrieb
(109) zur Héhenanpassung zugeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit den
Merkmalen des Oberbegriffes des Anspruches 1. Wei-
terhin betrifft die Erfindung eine Strangmaschine zur Her-
stellung strangférmiger Artikel, insbesondere Zigaretten,
Filter oder dergleichen, im wesentlichen umfassend ein
Vorratsbehaltnis fur das zu verarbeitende Material, Mittel
zum Bilden mindestens eines kontinuierlich geférderten
Strangs, einen Strangférderer sowie eine Vorrichtung
zum Schneiden des kontinuierlich geférderten Strangs.
[0002] Derartige Vorrichtungen kommen insbesonde-
re in der Tabak verarbeitenden Industrie zum Einsatz.
Ublicherweise sind die gattungsgemé&Ren Vorrichtungen
Teil einer Strangmaschine zur Herstellung von Zigaret-
ten, Filtern oder dergleichen. Die Vorrichtungen kénnen
aber auch als Einzelmaschine eingesetzt werden. Bei
der Herstellung werden einzelne Abschnitte, die soge-
nannten Stdcke, vom endlosen Strang aus Tabak, Filter-
material oder dergleichen, mittels der Vorrichtung zum
Schneiden abgetrennt. Diese Trennschnitte miissen ex-
akt erfolgen, um einen hohe und gleichbleibende Qualitat
zu erzeugen. Die Vorrichtung zum Schneiden ist vor-
zugsweise oberhalb oder unterhalb eines Stranges oder
mehrerer Strdnge angeordnet. Im Schnittpunkt von
Schneideinrichtung und Strang muR das Gegenlager der
Schneideinrichtung gegeniiberliegen, um ein Auswei-
chen des Strangs zu verhindern und gleichzeitig die Fiih-
rung des Strangs sicherzustellen. Erst dadurch wird eine
exakte und reproduzierbare Schnittqualitat erreicht.
[0003] In Abhangigkeit des mit der Vorrichtung bzw.
mit der Strangmaschine abzuarbeitenden Auftrags ist
moglicherweise eine Veranderung der Schnittlange der
Artikel erforderlich. Dies bedeutet z.B., dass in einem
ersten Auftrag Zigaretten einer ersten Lange vom Strang
getrennt werden sollen und anschlieRend in einem fol-
genden Auftrag Zigaretten einer zweiten Lange, die von
der ersten Lange abweicht. Wie bereits erwahnt, ist es
eine wesentliche Bedingung flr einen optimalen Schnitt,
dass die Positionen von Schneideinrichtung und Gegen-
lager zum einen an die jeweilige Schnittlange angepalt
und zum anderen aufeinander abgestimmt sind. Mit an-
deren Worten ist eine Verstellung der Schneideinrich-
tung und des Gegenlagers flr jede Artikellange erforder-
lich. Die Verstellung der Schnittlange kann u.a. durch die
Veranderung des Durchmessers des Laufkreises L er-
reicht werden. Dies flihrt jedoch dazu, dass sich der Ab-
stand zwischen der Schneideinrichtung und dem Forder-
mittel &ndert.

[0004] Bei bekannten Vorrichtungen ist die Verande-
rung der Schnittlange mit erheblichem Aufwand verbun-
den. So mussen zunachst diverse Befestigungen, wie
z.B. Verschraubungen, der separaten Einheiten
Schneideinrichtung und Gegenlager geldst werden, um
nacheinander die Schneideinrichtung und das Gegenla-
ger individuell einzustellen und aufeinander abzustim-
men. Dies ist sehr zeitaufwendig und kann nur bei Ma-
schinenstillstand erfolgen, was wiederum zu einem Pro-
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duktionsausfall fihrt. Des Weiteren kann die Verstellung
und Abstimmung der erforderlichen Verstellungen nur
durch geschultes Fachpersonal vorgenommen werden,
da nur mit langjahriger Erfahrung eine optimale Einstel-
lung und eine optimale Abstimmung erzielt werden kén-
nen. Aufwendig ist auch eine aus der Veranderung des
Laufkreises resultierende Héhenanpassung, die manuell
ausgeflihrt werden muss.

[0005] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung zu schaffen, die eine vereinfachte
Verstellung zum Schneiden von Artikeln variabler Léange
ermdglicht. Des Weiteren ist es Aufgabe der Erfindung,
eine einfach einzustellende Strangmaschine zu schaf-
fen.

[0006] Diese Aufgabe wird zum einen durch eine Vor-
richtung mit den eingangs genannten Merkmalen da-
durch geldst, dass das Gegenlager ein Tubenrad ist, wo-
bei dem Tubenrad ein Stellantrieb zur Hohenanpassung
zugeordnet ist. Mittels des Stellantriebs zur H6henan-
passung kann jede Veranderung des Durchmessers des
Laufkreises z.B. durch Auswechseln des Tubenrades
wahrend des Betriebs der Vorrichtung automatisch aus-
geglichen werden, ohne das aufwendige Stellarbeiten
durch eine Bedienperson notwendig sind.

[0007] Vorzugsweise ist der Stellantrieb an die Steue-
rung angeschlossen. Mit dieser Ausfiihrungsform lasst
sich die gesamte Verstellung optimal aufeinander ab-
stimmen.

[0008] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung ist dem Gegenlager ein Additionsgetriebe als Ein-
richtung zur Uberlagerung einer Verstellbewegung zu-
satzlich zur eigentlichen Antriebsbewegung zugeordnet.
Die Einrichtung ermdglicht zum einen eine besonders
einfache und genaue Verstellung des Gegenlagers in Ab-
hangigkeit der ausgewahlten Artikellange. Zum anderen
gewabhrleistet die Einrichtung auch eine Einstellung bzw.
Verstellung der Position des Gegenlagers wahrend des
Betriebs der Vorrichtung, so dass Stillstandszeiten der
Vorrichtung zu Zwecken der Verstellung reduziert bzw.
sogar ganz vermieden werden kénnen. Das Additions-
getriebe ist besonders gut geeignet, die aufeinander ab-
gestimmten Vertellungen/Einstellungen umzusetzen.
[0009] Zum anderen wird die Aufgabe durch eine
Strangmaschine mit den eingangs genannten Merkma-
len dadurch geldst, dass die Vorrichtung zum Schneiden
nach einem der Ansprliche 1 bis 5 ausgebildet ist. Die
dadurch erzielten Vorteile wurden bereits weiter oben
beschrieben, so dass zur Vermeidung von Wiederholun-
gen auf die Ausflihrungen bezuglich der Vorrichtung
selbst verwiesen wird.

[0010] Weitere vorteilhafte und bevorzugte Merkmale,
Ausfiihrungsformen oder Verfahrensschritte ergeben
sich aus den Unteransprichen und der Beschreibung.
Besonders bevorzugte Ausfiihrungsformen sowie das
Verfahren werden anhand der beigefligten Zeichnung
naher erlautert. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer
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Strangmaschine mit einer Vorrichtung
zum Schneiden eines kontinuierlich ge-
forderten Strangs in strangférmige Ar-
tikel,

eine schematische Darstellung einer
ersten Ausfiihrungsform der Vorrich-
tung zum Schneiden mit einer Schneid-
einrichtung, einem Gegenlager, einem
gemeinsamen Antrieb fur vorgenann-
ten Komponenten sowie einer Steue-
rung zum Verkniipfen der Komponen-
ten,

eine schematische Darstellung einer
weiteren Ausflihrungsform der Vorrich-
tung zum Schneiden mit einer Schneid-
einrichtung, einem Gegenlager, einem
gemeinsamen Antrieb fur die vorge-
nannten Komponenten sowie einer
Steuerung zum Verknipfen der Kom-
ponenten,

eine schematische Darstellung einer
weiteren Ausflihrungsform der Vorrich-
tung zum Schneiden mit einer Schneid-
einrichtung, einem Gegenlager, sepa-
raten Antrieben fir die vorgenannten
Komponenten sowie einer Steuerung
zum Verknipfen der Komponenten,

eine Funktionsdarstellung der mit dem
Strang in Eingriff befindlichen Schneid-
einrichtung,

eine Seitenansicht einer ersten Ausflh-
rungsform des Gegenlagers mit einer
als Doppelexzenter ausgebildeten Ex-
zentereinheit im Schnitt,

eine Seitenansicht einer weiteren Aus-
fuhrungsform des Gegenlagers mit ei-
ner als Zahnschienensystem ausgebil-
deten Exzentereinheit im Schnitt,

bis d Detailansichten des Zahnschie-
nensystems gemaf Figur 7,

Detailansichten einer weiteren Ausfiih-
rungsform des Zahnschienensystems,

eine Vorderansicht einer weiteren Aus-
fihrungsform des Gegenlagers als Tu-
benrad, und

eine Seitenansicht der Ausflihrungs-
form geman Figur 10 im Schnitt.
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[0011] Die Vorrichtung und das Verfahren dienen zum
Schneiden von Artikeln von einem endlosen Strang oder
mehreren parallel gefiihrten Strdngen aus Tabak, Filter-
material oder dergleichen mit einer Léangeneinstellung
der Vorrichtung zum Schneiden von Artikeln variabler
Lange.

[0012] Derbesseren Ubersicht halber wird anhand der
Figur 1 zunachst eine als Strangmaschine 10 bekannte
Vorrichtung dargestellt, die zur Herstellung von stabfor-
migen Artikeln, wie z.B. Zigaretten, Filtern oder derglei-
chen dient. Die Strangmaschine 10, in der Figur ist bei-
spielhaft eine Zigarettenstrangmaschine gezeigt, umfafit
imwesentlichen neben einem Vorratsbehaltnis 11 firdas
zu be- bzw. verarbeitende Material einen Férderer 12
zum Transport des Materials aus dem Vorratsbehéltnis
11 an einen Stauschacht 13, Mittel 14 zum Bilden eines
Stranges oder mehrerer paralleler Strange, einen
Strangférderer 15 sowie eine Vorrichtung 16 zum
Schneiden des kontinuierlich geférderten Stranges bzw.
mehrerer kontinuierlich geférderter Strange. Die Strang-
maschine 10 kann als Einzel-, Doppel- oder Mehrfach-
strangmaschine ausgebildet sein. Grundsatzlich sind
Strangmaschinen 10 fir andere Produkte, wie z.B. Filter,
in entsprechender Weise aufgebaut. Insbesondere um-
fallt jede Strangmaschine 10 eine Vorrichtung 16 zum
Schneiden des kontinuierlich geférderten Strangs.
[0013] Das Prinzip einer ersten Ausfilhrungsform die-
ser Vorrichtung 16 zum Schneiden beispielsweise eines
einzelnen kontinuierlich geférderten Strangs 17 in
strang- bzw. stabférmige Artikel, die auch als einzelne,
separate Einheit betreibbar ist, wird im Detail zunachst
mit Bezug auf die Figur 2 ndher erlautert. Die Vorrichtung
16 umfallt im Wesentlichen eine Schneideinrichtung 18
und ein Gegenlager 19. Dem Gegenlager 19 ist ein An-
triebsmittel 20 direkt zugeordnet, wobei das Antriebsmit-
tel 20 mittels eines Zahnriemens 21 oder einem ver-
gleichbaren Mittel in Wirkverbindung mit dem Gegenla-
ger 19 steht. Das Antriebsmittel 20 dient jedoch auch
zum Antrieb der Schneidvorrichtung 18. Hierzu ist eine
mechanische Kopplung 22 vorgesehen. Die mechani-
sche Kopplung 22 ist als Kegelradsatz 23 ausgebildet.
Andere Ubliche Kopplungen 22 sind aber ebenfalls ein-
setzbar. Der Kegelradsatz 23 ist mit dem Antriebsmittel
20 uber einen Zahnriemen 24 oder einem vergleichbaren
Mittel in Wirkverbindung. Die Kopplung 22 ist Gber ein
Gelenkelement 25, vorzugsweise einem Kardangelenk,
mit der Schneideinrichtung 18 zu deren Antrieb verbun-
den. Sowohl dem Gegenlager 19 als auch der Schneid-
einrichtung 18 ist ein Stellantrieb 26 bzw. 27 zugeordnet.
Die Stellantriebe 26, 27 wiederum sind Uber eine Steue-
rung 28 zur Herstellung der Wirkverbindung miteinander
verbunden.

[0014] Eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung ist
in der Figur 3 dargestellt. Die Vorrichtung 16 ist prinzipiell
ahnlich der zuvor beschriebenen Vorrichtung 16 ausge-
bildet, so dass fur gleiche Teile die entsprechenden Be-
zugsziffern verwendet werden. Zur Herstellung der Wirk-
verbindung zwischen dem Antriebsmittel 20 und der
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Kopplung 22 ist ein Verstellgetriebe 29 vorgesehen, das
der mechanischen Kopplung 22 zugeordnet ist. Das Ver-
stellgetriebe 29 dient zum Ausgleich der Phasenver-
schiebung des Antriebsmittels 20, die durch eine Ver-
stellung des Gegenlagers 19 ausgeldst wird. Das Ver-
stellgetriebe 29 ist manuell verstellbar. Bevorzugtistdem
Verstellgetriebe 29 jedoch ein Stellantrieb 30 zugeord-
net. Der Stellantrieb 30 ist seinerseits mit der Steuerung
28 verbunden, die auch mit den Stellantrieben 26, 27 der
Schneideinrichtung 18 und des Gegenlagers 19 verbun-
den ist.

[0015] InderAusfliihrungsform gemaR Figur4, die wie-
der die wesentlichen Komponenten der zuvor beschrie-
benen Ausfuhrungsformen aufweist, istdem Gegenlager
19 das Antriebsmittel 20 und der Schneideinrichtung 18
ein separates Antriebsmittel 31 zugeordnet. Die An-
triebsmittel 20, 31 sind Uber eine Steuerung zur Herstel-
lung der Wirkverbindung miteinander verbunden. Bevor-
zugt handelt es sich bei der Steuerung um die Steuerung
28, die bereits die Stellantriebe 26, 27 miteinander ver-
bindet. Mit anderen Worten ist sowohl der Schneidein-
richtung 18 als auch dem Gegenlager 19 ein eigener
Hauptantrieb 31 bzw. 20 und ein eigener Stellantrieb 27
bzw. 26 zugeordnet.

[0016] Die wesentlichen Komponenten der Schneid-
einrichtung 18 sind ein mittels des Antriebsmittels 31 ro-
tierend antreibbares Schneidrad 32 sowie mindestens
ein Messer 33. Das Schneidrad 32 ist in bezug auf den
Strang 17 geneigt angeordnet. Details hierzu werden im
Folgenden anhand der Figur 5 néher erlautert. Vorzugs-
weise mehrere Messer 33 sind auf dem Umfang des
Schneidrades 32 mit dem Schneidraddurchmesser Dg
verteilt und in gleichem Abstand zueinander angeordnet.
Jedes der Messer 33 ist auf dem Schneidrad 32 beweg-
bar, nadmlich vorzugsweise um eine bezlglich des
Schneidrades 32 radial verlaufende Achse dreh- bzw.
schwenkbar ausgebildet. Zur Verdanderung des Nei-
gungswinkels B zwischen Schneidrad 32 bzw. Messer
33 und Strang 17 istdas Schneidrad 32 verstellbar, nam-
lich insbesondere verschwenkbar ausgebildet.

[0017] Aus dem Funktionsbild gemaR Figur 5 ist er-
sichtlich, dass der oder jeder Strang 17 in Transportrich-
tung T kontinuierlich geférdert wird. Die Rotationsachse
R, des Schneidrades 32 verlauft in einem Winkel zum
Strang 17. Dadurch verlauft die Mittelachse Mg des
Schneidrades 32 ebenfalls schrag bzw. geneigt in einem
Winkel, dem sogenannten Schragungswinkel oder auch
Neigungswinkel 8, zum Strang 17. Der Winkel B liegt vor-
zugsweise zwischen 60° und <90°. Die Messer 33 sind
derart auf dem Schneidrad 32 angeordnet, dass sie im
Schnittpunkt S mit dem Strang 17 senkrecht zum Strang
17 verlaufen. Durch die Neigung unter dem genannten
Winkel B sowie die Rotation des Schneidrades 32 exi-
stiert eine horizontale, vorzugsweise axiale Geschwin-
digkeitskomponente des Schneidrades 32 bzw. des je-
weiligen im Eingriff befindlichen Messers 33 in Richtung
des Strangs 17 bzw. in Transportrichtung T. Die Trans-
portgeschwindigkeit T des Strangs 17 sowie die axiale
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Geschwindigkeitskomponente des Schneidrades 32
bzw. des Messers 33im Schnittpunkt S sind nahezu iden-
tisch. Der Neigungswinkel § ist veranderbar. Um bei ver-
andertem Winkel 3 jedoch die Bedingung "Gleichheit der
Stranggeschwindigkeit und der axialen Geschwindig-
keitskomponente" zu erflllen, ist die Drehzahl des
Schneidrades 32 zu verandern, was wiederum zu ver-
kirzten oder verlangerten Artikeln, ndmlich den Stécken
34 fihrt.

[0018] Die Schneideinrichtung 18 umfallt zur Darstel-
lung einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform zu-
satzlich einen Messertrager 35 sowie einen Messertisch
36. Der Messertrager 35 dient zur Lagerung des
Schneidrades 32 und ist auf dem Messertisch 36 ange-
ordnet. Der Antrieb 31 fur das Schneidrad 32 ist dem
Messertrager 35 zugeordnet. Der Messertisch 36 selbst
ist bewegbar, ndmlich insbesondere schwenkbar ausge-
bildet. Hierzu ist der Messertisch 36 um eine Schwenk-
achse 37 schwenkbar. Die Schwenkachse 37 verlauft in
der gezeigten Ausfiihrung senkrecht zum Strang 17. Ein
Verschwenken um diese Schwenkachse 37 fihrt zur Ver-
anderung des Winkels B. Zur automatisierten Ver-
schwenkung des Messertisches 36 und damit des Mes-
sertrégers 35 bzw. des Schneidrades 32 ist dem Mes-
sertisch 36 der Stellantrieb 27 zugeordnet. Der Messer-
tisch 36 selbst ist auf einer Unterlage 38 gelagert, die
ihrerseits gestellfest angeordnet ist. An der bzw. auf der
Unterlage 38 ist ein Trager 39 flr ein Stutzelement 40
des Schneidrades 32 angeordnet. Das ortsfeste und star-
re Stutzelement 40 ist Gber eine Gelenkverbindung 41
mitdem Schneidrad 32 verbunden und dient zur Fiihrung
der Messer 33, die auf dem Umfang des Schneidrades
32 angeordnetsind und (nicht gezeigte) radial nachinnen
gerichtete Fiihrungselemente aufweisen. Dadurch wird
sichergestellt, dass die Messer 33 unabhangig vom Win-
kel B im Schnittpunkt S stets senkrecht zum Strang 17
stehen.

[0019] Das Gegenlager 19 ist in einer ersten Ausfiih-
rungsvariante gemaf der Figuren 2 bis 4 als Tubentrieb
ausgebildet und umfal3t eine Exzentereinheit42. Der Ex-
zentereinheit 42 ist ein Pleuel 43, ein Halteelement 44
sowie ein Fihrungselement 45 fiir den Pleuel 43 zuge-
ordnet. Durch die Exzentereinheit 42 bzw. durch die der
Exzentereinheit 42 zugeordneten Komponenten ist
ebenfalls eine axiale Geschwindigkeitskomponente des
Halteelementes 44, das einen Schneidspalt 46 aufweist,
in Richtung des Strangs 17 bzw. dessen Transportrich-
tung T gewahrleistet. Das Halteelement 44, also die so-
genannte Tube, ist an einem freien Ende des Pleuels 24
angeordnet. Mit dem anderen Ende ist der Pleuel 24 an
der Exzentereinheit 42 befestigt. Das Flihrungselement
45 ist in der gezeigten Ausfiihrungsform als Blattfeder
47 ausgebildet. Die Blattfeder 47 ist mit einem Ende am
Pleuel 43 und mit dem anderen Ende gestell- bzw. rah-
menseitig befestigt. Anstelle der Blattfeder 47 kdnnen
jedoch auch andere Ubliche Fihrungselemente 45 ein-
gesetzt werden. Durch die geschilderte Ausbildung des
Gegenlagers 19 wird die axiale Geschwindigkeitskom-
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ponente des Halteelementes 44 erreicht, die im Schnitt-
punkt S der axialen Geschwindigkeitskomponente des
Messers 33 entsprechen mulRR.

[0020] Die Drehzahlverhéltnisse von Schneideinrich-
tung 18 und Gegenlager 19 entsprechen sich. Das be-
deutet fiir die Ausfiihrungsform gemag Figur 4, dass bei-
de Antriebe 20, 31 derart aufeinander abgestimmt sind,
dass sie in gleichem Drehzahlverhaltnis zueinander ste-
hen. Im Schnittpunkt S von Messer 33 und Strang 17
liegen sich das Messer 33 und das Halteelement 44 mit
dem Schneidspalt 46 diametral gegeniiber, derart, dass
der Strang 17 innerhalb des Halteelementes 44, ndmlich
in der Tube, gefiihrt ist, und das Messer 33 zum vollstan-
digen Durchtritt durch den Strang 17 in den Schneidspalt
46 des Halteelementes 44 eintritt. Sowohl das Messer
33 als auch das Halteelement 44 laufen mit dem Strang
17 in axialer Richtung in Transportrichtung T mit, so dass
wahrend des Schnittes keine Relativbewegung zwischen
Strang 17, Messer 33 und Halteelement 44 existiert.
[0021] Zur Verstellung der Exzentrizitat, also zur Ver-
anderung des Hubs der Exzentereinheit 42 ist dem Ge-
genlager 19 bzw. genauer der Exzentereinheit 42 selbst
eine Einrichtung 48 zur Uberlagerung einer Drehbewe-
gung zusatzlich zur Rotationsbewegung der Exzenter-
einheit 42 zugeordnet, wobei die Rotationsbewegung
durch eine mit dem Antrieb 20 wirkverbundene Antriebs-
welle 49 erzeugt wird. Die Einrichtung 48 ist bevorzugt
als Additionsgetriebe 50 ausgebildet. Andere mechani-
sche Lésungen zur Uberlagerung einer zusétzlichen Be-
wegung auf die Exzentereinheit 42 sind ebenfalls ein-
setzbar. Das Additionsgetriebe 50 umfaRt im Wesentli-
chen zwei Planetengetriebe 51, 52, die parallel zueinan-
der geschaltet sind. Des Weiteren ist eine Verstellwelle
53 Bestandteil der Einrichtung 48. Die beiden Planeten-
getriebe 51, 52 sind als Bindeglied zwischen dem Stel-
lantrieb 26 und der Verstellwelle 53 angeordnet. Beide
Planetengetriebe 51, 52 verfiigen Uber ein Hohlrad 54
bzw. 55, einen Satz Planetenrader 56 bzw. 57 sowie ein
Sonnenrad 58 bzw. 59. Jeder Satz Planetenrader 56, 57
umfallt ein oder mehrere Planetenrader, wobei in der
gezeigten Ausfuhrungsform jeweils zwei Planetenrader
vorgesehen sind. S&mtliche oder auch einzelne Antriebe
20, 31 bzw. Stellantriebe 26, 27 sind bevorzugt als Elek-
tromotoren ausgebildet.

[0022] Der Stellantrieb 26 ist mit dem Hohlrad 54 bei-
spielsweise Uber einen Zahnriemen 60 oder dergleichen
in Wirkverbindung. Das Hohlrad 54 ist zum einen unmit-
telbar auf der Verstellwelle 53 zentriert und zum anderen
Uber den Satz Planetenréder 56 und das Sonnenrad 58
mittelbar auf der Verstellwelle 53 zentriert. Das Hohlrad
55 ist ortsfest am Gestell 61 angeordnet und gegeniiber
der Antriebswelle 49 der Exzentereinheit 42 zentrisch
positioniert. Das Sonnenrad 59 ist fest mit der Antriebs-
welle 49 verbunden. Die Planetenrader beider Satze 56,
57 sind paarweise einander zugeordnet, wobei jeweils
ein Planetenrad des Satzes 56 mit einem Planetenrad
des Satzes 57 auf einer gemeinsamen Achse 62 bzw.
63 angeordnet sind. Die Verstellwelle 53 istinnerhalb der

10

20

25

30

35

40

45

50

55

als Hohlwelle 64 ausgebildeten Antriebswelle 49 ange-
ordnet, wobei Verstellwelle 53 und Hohlwelle 64 gegen-
einander gelagert sind. Die Verstellwelle 53 ragt aus der
Hohlwelle 64 auf der der Exzentereinheit 42 zugewand-
ten Seite heraus. An dem aus der Hohlwelle 64 heraus-
ragenden Ende der Verstellwelle 53 ist ein Zahnrad 65
angeordnet. Das Zahnrad 65 ist vorzugsweise einstiickig
mit der Verstellwelle 53 ausgebildet und in Wirkverbin-
dung mit der Exzentereinheit 42. Ublicherweise rotieren
Verstellwelle 53 und Hohlwelle 64 mit gleicher Drehzahl
bzw. Geschwindigkeit synchron. Durch Betrieb des Stel-
lantriebes 26 zusatzlich zum Betrieb des Antriebs 20 ist
eine Geschwindigkeitsdifferenz zwischen Verstellwelle
53 und Hohlwelle 64 erzeugbar, so dass eine Uberlagerte
Bewegung auf die Exzentereinheit 42 ausibbar ist, die
zur Verstellung der Exzentrizitat fiihrt. Die Hohlwelle 64
ist ihrerseits beispielsweise Uber einen Zahnriemen 66
oder dergleichen mit dem Antrieb 20 in Wirkverbindung.
[0023] Die in Figur 6 gezeigte Exzentereinheit 42 ist
eine erste Ausflihrungsform der ersten Ausfiihrungsva-
riante. Die Exzentereinheit 42 gemal Figur 6 weist zur
Bildung eines Doppelexzenters eine erste Scheibe 67,
eine zweite Scheibe 68 und einen Zapfen 69 auf. Die
erste Scheibe 67 ist der Antriebswelle 49 der Exzenter-
einheit 42 zugeordnet und verdrehfest auf dieser sym-
metrisch zur Drehachse 70 der Verstellwelle 53 bzw.
Hohlwelle 64 gelagert. Die erste Scheibe 67 ist somit
unmittelbar durch die Antriebswelle 49 rotierend antreib-
bar. Die zweite Scheibe 68 ist exzentrisch zur ersten
Scheibe 67 angeordnet und gegeniber der letztgenann-
ten gelagert. Die zweite Scheibe 68 ist mit dem Zahnrad
65 der Verstellwelle 53 in Wirkverbindung. Auf der zwei-
ten Scheibe 68 ist der Zapfen 69 angeordnet, und zwar
exzentrisch zur Mittelachse 71 der Scheibe 68. Der Zap-
fen 69 ist vorzugsweise integraler Bestandteil der Schei-
be 68, namlich einstlickig mit dieser verbunden und dient
zur Aufnahme des Pleuels 43.

[0024] Eine alternative Ausflihrungsform der ersten
Ausfuhrungsvariante ist der Figur 7 zu entnehmen. Die
darin gezeigte Exzentereinheit 42 ist aus einem Zahn-
schienensystem gebildet. Das Additionsgetriebe 50 ist
in gleicher Weise vorgesehen und ausgebildet, wie zuvor
beschrieben, so dass auf eine erneute Beschreibung ver-
zichtet wird. Die Exzentereinheit 42 kann aus einer Zahn-
schiene 72 und einem Zapfen 73 gebildet sein. Der Zap-
fen 73 ist an der Zahnschiene 72 angeordnet. Mit ande-
ren Worten tragt die Zahnschiene 72 den Zapfen 73, der
exzentrisch zu der Verstellwelle 53 fir die Zahnschiene
72 angeordnet ist. Vorzugsweise und gemafR Figur 7
weist die Exzentereinheit 42 jedoch zwei Zahnschienen
auf, némlich die Zahnschiene 72, die den Zapfen 73 tragt,
und einer Zahnschiene 74, die ein Ausgleichsgewicht 75
tragt. Die Zahnschienen 72, 74 sind mit einer Verzah-
nung 76 bzw. 77 versehen, und zwar zur Bildung einer
Linearfihrung. Die beiden Zahn- oder auch Planschie-
nen 72, 74 sind mittels der Verzahnung 76, 77 mit dem
Zahnrad 65 der Verstellwelle 53 in Eingriff und damit in
Wirkverbindung. Durch Rotation des Zahnrades 65 sind
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die Zahnschienen 72, 74 in entgegengesetzte Richtun-
gen linear bewegbar. Die Zahnschienen 72, 74 sind an
einem Teller 78 angeordnet, der fest, also verdrehfest
an der Hohlwelle 64 angeordnet ist. Das Fiihrungsele-
ment 45 in dieser Ausflihrungsform ist aus mehreren
Fihrungen, vorzugsweise zwei Seitenfliihrungen 79, 80
sowie einer Mittenfiihrung 81 gebildet. Die Details der
Ausfiihrungsform gemag Figur 7, insbesondere die Aus-
bildung und Anordnung der Zahnschienen 72, 74 erge-
ben sich aus den Figuren 8a bis d.

[0025] In den Figuren 9a und b ist eine weitere Aus-
fuhrungsform der ersten Ausflihrungsvariante darge-
stellt. Die Exzentereinheit 42 gemaR Figur 9 entspricht
im Wesentlichen der Exzentereinheit 42, die anhand der
Figuren 7 und 8 beschrieben wurde, so dass auf eine
erneute Beschreibung verzichtet wird. Im Unterschied zu
der zuvor beschriebenen Ausflilhrung des Zahnschie-
nensystems sind die Zahnschienen 72, 74 jedoch ge-
krimmt ausgebildet. Bei Betatigung der Verstellwelle 53,
die mit den Verzahnungen 76, 77 in Eingriff ist, rollen die
Zahnschienen 72, 74 quasi aufeinander ab. Die Krim-
mung kann kreis-, bogen- oder anderweitig geformt aus-
gebildet sein.

[0026] In einer weiteren nicht gezeigten Ausfiihrungs-
form kann zusétzlich eine Unwuchtwelle vorgesehen
sein. Die Unwuchtwelle dient zum Ausgleich des Radi-
alhubs der Exzentereinheit 42 und ist durch den Antrieb
20, der auch zum Antreiben der Hohlwelle 64 dient, an-
treibbar. An der Unwuchtwelle ist ein Verstellgewicht an-
geordnet, das in Linearfiihrungen radial positionierbar
ist.

[0027] Das als sogenannter Tubentrieb ausgebildete
Gegenlager 19 ist nur als ein Beispiel beschrieben. Al-
ternativ kbnnen auch anderweitig bekannte Elemente als
Gegenlager 19 mit entsprechendem Halteelement bzw.
Halteelementen verwendet werden.

[0028] Anstelle des Tubentriebs kann gemaR einer
zweiten Ausfiihrungsvariante z.B. auch ein Tubenrad ge-
man der Figuren 10 und 11 als Gegenlager 19 verwendet
werden. Das Tubenrad umfaflt im Wesentlichen ein ro-
tierend antreibbares Element 82, das als Férdermittel
dient und mindestens ein, vorzugsweise aber mehrere
Halteelemente 83 aufweist. Die Halteelemente 83 dienen
zum Halten und Flhren des Strangs 17 bzw. den Stran-
gen 17 insbesondere zum Zeitpunkt des Schneidens des
Strangs 17 bzw. der Strange 17. Jedes Halteelement 83
weist einen Schneidspalt 84 auf, der zum Eintauchen
des Messers 33 ausgebildet ist. Das Element 82 ist um
eine Achse 85 rotierend antreibbar. Mehrere, vorzugs-
weise zwolf Halteelemente 83 sind gleichmaRig tiber den
Umfang des Elementes/Férdermittels 82 verteilt. Jedes
Halteelement 83 ist schwenkbar am Foérdermittel 82 an-
geordnet, so dass Formathalter 86, die jedem Halte-
element 83 zugeordnet und in der gezeigten Ausflh-
rungsform beispielhaft zum Halten von zwei parallel
transportierten Strangen 17 ausgebildet sind, vorzugs-
weise in jeder Position, insbesondere jedoch zum Zeit-
punkt des Gegenhaltens beim Schneiden des Strangs
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17 bzw. der Strange 17 parallel zum Strang 17 bzw. den
Strangen 17 laufen. Dies ist Giblicherweise die horizontale
Position. Zur Veranderung des Radius des Férdermittels
82 bzw. genauer des durch die rotierenden Halteelemen-
te 83 gebildeten Laufkreises L sind die Halteelemente
83 radial verstellbar ausgebildet. Die Verstellung kann
manuell oder automatisiert erfolgen.

[0029] Das Fordermittel 82 weist zwei Scheiben 87
und 88 auf, die auf der gemeinsamen Achse 85 gelagert
sind. Die vorzugsweise einstilickige Achse 85 ist parallel
abgewinkelt bzw. versetzt ausgebildet, d.h., dass sie
zwei Abschnitte 85.1 und 85.2 aufweist, die parallel ver-
setzt zueinander angeordnet sind. Die Abschnitte 85.1
und 85.2 bzw. die Mittelachsen 89 und 90 der Abschnitte
85.1 und 85.2 verlaufen parallel zueinander. Die aullere
Scheibe 87, die am freien Ende 91 der Achse 85 ange-
ordnet ist, ist dem Abschnitt 85.1 zugeordnet und rotiert
um die Mittelachse 89. Die innere Scheibe 88 ist dem
Abschnitt 85.2 zugeordnet und rotiert um die Mittelachse
90. Entsprechend sind die Scheiben 87, 88 parallel und
axial versetzt zueinander angeordnet. Beide Scheiben
87, 88 sind miteinander tber Gelenkelemente 92 mitein-
ander gekoppelt und dadurch in Wirkverbindung, derart,
dass sie mit der gleichen Geschwindigkeit um die Mittel-
achsen 89, 90 rotieren. Die Halteelemente 83 sind der
vorderen Scheibe 87 zugeordnet. Genauer sind die Hal-
teelemente 83 an freien Enden 93 der Gelenkelemente
92, die Uiber die Scheibe 87 hinausragen, drehfest ange-
ordnet.

[0030] Die Scheiben 87, 88 weisen in der gezeigten
Ausfuhrungsform denselben Durchmesser auf. Die
Durchmesser kénnen jedoch auch unterschiedlich sein.
Jede Scheibe 87, 88 verfiigt Uber Stellelemente 94. Die
Stellelemente 94 sind im Bereich des Umfangs der je-
weiligen Scheibe 87 bzw. 88 angeordnet. Die Anzahl der
Stellelemente 94 pro Scheibe 87, 88 entspricht der An-
zahl der Halteelemente 83. Die Stellelemente 94 sind
segmentiert, d.h. dass jedes Stellelement 94 separat
vom benachbarten Stellelement 94 ausgebildet ist. Je-
des Halteelement 83 ist einem Stellelementepaar zuge-
ordnet. Das Stellelementepaar ist aus einem Stellele-
ment 94 der Scheibe 87 und einem korrespondierenden
Stellelement 94 der Scheibe 88 gebildet. Die Stellele-
mente 94 eines Stellelementepaares sind in Vorderan-
sicht hintereinander angeordnet. Die Verbindung zwi-
schen den Scheiben 87, 88 bzw. zwischen den Stellele-
menten 94 jedes Stellelementepaares ist durch die Ge-
lenkelemente 92 hergestellt, die ebenso wie die Achse
85 parallel versetzt ausgebildet sind. Die Gelenkelemen-
te 92 sind in den Stellelementen 94 gelagert, so dass
sich die an den Gelenkelementen 92 angeordneten Hal-
teelemente 83 trotz Rotation der Scheiben 87, 88 stets
in derselben Position in bezug auf die Ausrichtung zu
den Strangen 17 befinden. Die Stellelemente 94 sind in
Ausnehmungen 95 der Scheiben 87, 88 angeordnet.
[0031] Die Stellelemente 94 kénnen unterschiedliche
Ausfliihrungsformen aufweisen. Gezeigt ist eine Ausfuh-
rung, in der die Stellelemente 94 jeweils einen Stift 96
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oder Pin oder dergleichen aufweisen, wobei die Stifte 96
in einer Steuer- oder Stellkurve 97 geflihrt sind. Die Stell-
kurve 97 bzw. mehrere Stellkurven 97 verlaufen ausge-
hend von der Achse 85 spiralférmig radial nach aul3en,
so dass eine Positionsverédnderung der Stellkurven 97,
insbesondere eine Rotation der die Stellkurven 97 auf-
weisenden Scheiben 98 bzw. 99 zwangslaufig eine ra-
diale Verstellung der in den Stellkurven 97 gefiihrten Stif-
te 96 und damit der Stellelemente 94 an sich zur Folge
hat. In anderen Ausfiihrungsformen sind den Stellele-
menten 94 Spindeln zugeordnet, mittels der die Stellele-
mente 94 radial bewegbar sind. Hierzu sind die Spindeln
radial ausgerichtet und verlaufen quer zur Achse 85. An-
dere Ubliche Verstellmechanismen sind ebenfalls ein-
setzbar.

[0032] Die Scheiben 87, 88 sind mittels eines Antriebs
100 rotierend antreibbar. Der Antrieb 100 ist Uber einen
Zahnriemen 101 oder andere Ubertragungselemente in
Wirkverbindung mit der Scheibe 88. Durch die Gelen-
kelemente 92 ist die Rotation der Scheibe 88 auf die
Scheibe 87 Ubertragbar. Beide Scheiben 87, 88 rotieren
grundsatzlich mit derselben Geschwindigkeit. Zur Ver-
anderung des Durchmessers des Fordermittels 82 bzw.
des durch die Halteelemente 83 beschriebenen Laufkrei-
ses L ist der Rotationsbewegung der Scheiben 87, 88
eine zusatzliche Bewegung iberlagerbar. Hierzu ist den
Scheiben 87, 88 eine Einrichtung 102 vorgeschaltet, die
der Einrichtung 48 entspricht. Die Einrichtung 102 ist
ebenfalls als Additionsgetriebe 103 ausgebildet. Das Ad-
ditionsgetriebe 103, dessen Bestandteile im Zusammen-
hang mit den anderen Ausfiihrungsformen bereits weiter
oben beschrieben wurden, ist mittels eines Stellantriebs
104 antreibbar, der mittels eines Zahnriemens 105 oder
einem gleichwirkenden Ubertragungselement in Wirk-
verbindung mit dem Getriebe 103 steht. Andere mecha-
nische Lésungen zur Uberlagerung einer zusétzlichen
Bewegung sind ebenfalls einsetzbar. Die Stellelemente
94 eines Stellelementepaares sind durch eine Kupplung
106, insbesondere eine Schmidtkupplung miteinander in
Wirkverbindung stehen. Andere Kupplungstypen, wie
z.B. eine Oldham-Kupplung oder auch Gelenkwellen
oder andere Ubliche Kupplungselemente sind ebenfalls
einsetzbar.

[0033] Das Tubenrad kann z.B. in die Anordnung ge-
man Figur 4 integriert sein, so dass dann der Antrieb 100
und der Stellantrieb 104 mit der Steuerung 28 verbunden
sind. Die gesamte Einheit aus Férdermittel 82, Getriebe
103 und Kupplung(en) 106 ist an einem Gestell 107 an-
geordnet und an bzw. in Linearfihrungen 108 gefihrt.
Durch einen Stellantrieb 109 ist die gesamte Einheit h6-
henverstellbar ausgebildet. Die Hohenverstellung dient
zum Ausgleich der Durchmesserveréanderung des For-
dermittels 82 bzw. zum Ausgleich der radialen Verstel-
lung der Halteelemente 83. Der Stellantrieb 109 kann
ebenfalls mit der Steuerung 28 verbunden sein.

[0034] Alternativ zu den zuvor beschriebenen Verbin-
dungen der Schneideinrichtung 18 mit dem Gegenlager
19, die aus einer kombinierten mechanischen und elek-
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trischen Kopplung gebildet sind, kann die Verbindung
auch rein elektrisch oder rein mechanisch ausgebildet
sein.

[0035] Im Folgenden wird das Verfahrensprinzip zur
Veranderung der Schnittlange der Artikel beispielhaft zu-
nachst anhand eines einzelnen Strangs 17 aus Tabak
insbesondere anhand der Figuren 4 und 6 naher be-
schrieben:

Der Strang 17 wird in der Strangmaschine 10 insbe-
sondere mit den Mitteln 14 hergestellt. Vom endlo-
sen Strang 17, der kontinuierlich geférdert wird,
schneidet die Vorrichtung 16 nun einzelne Artikel,
die Stdcke 34 ab. Das geneigte Schneidrad 32 mit
den Messern 33 rotiert. Beim Auftreffen eines der
Messer 33 auf den Strang 17, also im Schnittpunkt
S, steht das Messer 33 senkrecht zum Strang 17.
Der Strang 17 istin dem Halteelement 44, der Tube,
gehalten bzw. gefihrt. Dadurch wird verhindert,
dass der Strang 17 dem Messer 33 beim Schnitt aus-
weicht. Das Halteelement 44 wirkt somit als Wider-
lager. Um ein vollstandiges Durchschneiden des
Strangs 17 zu erreichen, tritt das Messer 33 auf der
gegenliberliegenden Seite des Strangs 17 wieder
aus, wobei das Messer 33 in diesem Augenblick in
den Schneidspalt 46 eintaucht. Wahrend der gesam-
ten Schnittbewegung bzw. Schnittausfiihrung bewe-
gen sich Strang 17, Messer 33 und Halteelement 44
mit gleicher Geschwindigkeit in Transportrichtung T,
da sowohl das Messer 33 als auch das Halteelement
44 im Schnittpunkt S eine axiale Geschwindigkeits-
komponente aufweisen. Fiir das Messer 33 wird die-
se durch den Neigungswinkel B des Schneidrades
32 zum Strang 17 bestimmt. Fur das Halteelement
44 wird sie durch den Hub bzw. die Exzentrizitat des
Pleuels 43 definiert.

Bestimmender Parameter fiir die Schnittlange ist je-
doch bevorzugt der Neigungswinkel . In Abhangig-
keit der GroRe des Neigungswinkels B muf} sich
auch die Drehzahl des Schneidrades 32 &ndern, um
die notwendige Bedingung fiir einen optimalen
Schnitt "axiale Geschwindigkeitskomponente des
Messers entspricht Fdérdergeschwindigkeit des
Strangs" einzuhalten, da der Strang 17 stets mit kon-
stanter Geschwindigkeit geférdert wird. Bedingt
durch die Drehzahl bzw. Umfangsgeschwindigkeit
des Schneidrades 32 ergibt sich eine bestimmte
Schnittlange der Stocke 34. Verkleinert manz.B. den
Neigungswinkel B, mu auch die Drehzahl reduziert
werden. Mitder reduzierten Drehzahl verlangert sich
die Zeit zwischen zwei Schnitten, so dass es im Er-
gebnis zu langeren Stécken 34 flhrt. Jeder Lange
des Stocks 34 ist damit ein Datensatz zugeordnet,
der die wesentlichen Parameter Stranggeschwin-
digkeit, Neigungswinkel, Drehzahl des Scheidrades
fur die jeweilige Vorrichtung 16 beinhaltet.

[0036] Die Langenveranderung der Stécke 34 wird
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nun erfindungsgemaf so eingeleitet, dass ein Bediener
eine veranderte Stocklange beispielsweise Uber ein Be-
dienpult eingibt und damit der Steuerung 28 mitteilt. Die
Steuerung 28 sucht zu der vorgegebenen Stocklange
den entsprechenden Neigungswinkel B, 16st eine Ver-
stellung des Messertisches 36 mittels des Stellantriebs
27 aus und paBt die Drehzahl des Schneidrades 32 iber
den Antrieb 31 an den veranderten Neigungswinkel  an.
Nahezu synchron leitet die Steuerung 28 die veranderten
Daten an den Stellantrieb 26 sowie den Antrieb 20 weiter
und sorgt fir eine Anpassung der Haltelemente 44 an
die neue Positionierung/Einstellung des Messers 33. Mit
anderen Worten wird die Position der Halteelemente 44
nachgefiihrt, so dass diese trotzt der veranderten
Schnittlange im Schnittpunkt S wieder diametral dem
Messer 33 gegenuberliegt. Alle Schritte erfolgen auto-
matisch und sind somit bedienerunabhéngig und kénnen
wahrend des Betriebs der Vorrichtung 16 bzw. der
Strangmaschine 10 erfolgen. Genauer passiert folgen-
des: Nach der bzw. durch die Verstellung des Neigungs-
winkels B und der dadurch ausgel6sten Veranderung der
Drehzahl des Schneidrades 32 wird der Stellantrieb 26
aktiviert und treibt das Additionsgetriebe 50 an. Durch
das Additionsgetriebe 50 wird eine Geschwindigkeitsdif-
ferenz zwischen der Verstellwelle 53 und der Antriebs-
welle 49 bzw. Hohlwelle 64 erzeugt, so dass die Scheibe
67 mit einer Geschwindigkeit angetrieben wird, die sich
von der Antriebsgeschwindigkeit der Scheibe 68 unter-
scheidet. Dadurch verstellt sich der Hub bzw. die Exzen-
trizitdt des Zapfens 69 und damit des Pleuels 43. Dies
flhrt zur Verstellung der Position/Einstellung der Haltele-
mente 44 in Abhangigkeit des eingangs veranderten Nei-
gungswinkels 3, sowie zur Anpassung der Drehzahlen
bzw. des Drehzahlverhéaltnisses der Antriebe 20 und 31.
[0037] Mit Bezug auf die Ausfiihrungsform gemaf Fi-
guren 7 bis 9 lauft das Verfahren im wesentlich gleich
ab. Das Verfahren unterscheidet sich darin, dass der Tel-
ler 78 mit der Antriebsgeschwindigkeit der Hohlwelle 64
angetrieben wird, wahrend die Geschwindigkeitsdiffe-
renz zwischen Verstellwelle 53 und Hohlwelle 64 dazu
fuhrt, dass die Verstellwelle 53 eine Verschiebung der
Zahnschienen 72, 74 bewirkt, wodurch sich die Exzen-
trizitat des Zapfens 73 und damit des Pleuels 43 veran-
dert. Dies fuhrt wiederum zur Verstellung der Position/
Einstellung der Halteelemente 44 in Abhangigkeit des
eingangs veranderten Neigungswinkels . Im Falle der
Verwendung von linearen Zahnschienen 72, 74 bzw. des
Doppelexzenters ist eine Ausgleichseinstellung notwen-
dig. Mit der Verstellung der Exzentrizitat bzw. des Hubs
verdreht sich auch die Antriebswelle des Antriebs 20.
Diese Phasenverschiebung muf dann mittels des Stel-
lantriebs 30 ausgeglichen werden. Diese Ausgleichsein-
stellung entfallt bei der Verwendung gekrimmter Zahn-
schienen 72, 74, da durch die Krimmung der Zahnschie-
nen 72, 74 keine Phasenverschiebung auftritt.

[0038] Selbstverstandlich gelten die beschriebenen
Verfahrensweisen auch fir mehrere gleichzeitig zu
schneidende Strange 17 aus Tabak, Filtermaterial oder
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anderen Materialien. Die Verstellung des Neigungswin-
kels B kann auch manuell am Schneidrad 20 erfolgen.
Die weiteren Einstellungen/Anpassungen ergeben sich
dann zwangslaufig aus der Kopplung von Schneidein-
richtung 18 und Gegenlager 19.

[0039] Das Schneiden von mehreren Strangen 17
gleichzeitig, und zwar mit variabler Lange, wird anhand
der Figuren 4 und 11 naher erldutert:

Die Langenveranderung der Stécke 34 wird nun er-
findungsgeman so eingeleitet, dass ein Bediener ei-
ne veranderte Stocklange beispielsweise Uber ein
Bedienpult eingibt und damit der Steuerung 28 mit-
teilt. Die Steuerung 28 sucht zu der vorgegebenen
Stocklange den entsprechenden Neigungswinkel j3,
I6st eine Verstellung des Messertisches 36 mittels
des Stellantriebs 27 aus und passt die Drehzahl des
Schneidrades 32 tUber den Antrieb 31 an den veran-
derten Neigungswinkel 3 an. Nahezu synchron leitet
die Steuerung 28 die veranderten Daten an den Stel-
lantrieb 104 sowie den Antrieb 100 weiter und sorgt
fur eine Anpassung der Haltelemente 83 an die neue
Positionierung/Einstellung des Messers 33. Mit an-
deren Worten wird die Position der Halteelemente
83 nachgefiihrt, so dass diese trotzt der veranderten
Schnittlange im Schnittpunkt S wieder diametral
dem Messer 33 gegeniberliegt. Alle Schritte erfol-
gen automatisch und sind somit bedienerunabhan-
gig und kénnen wahrend des Betriebs der Vorrich-
tung 16 bzw. der Strangmaschine 10 erfolgen. Ge-
nauer passiert folgendes: Nach der bzw. durch die
Verstellung des Neigungswinkels 3 und der dadurch
ausgeldsten Veradnderung der Drehzahl des
Schneidrades 32 wird der Stellantrieb 104 aktiviert
und treibt das Additionsgetriebe 103 an. Durch das
Additionsgetriebe 103 wird eine der Rotationsbewe-
gung Uberlagerte Rotationsbewegung auf die Schei-
ben 98, 99 ausgelbt, was zu einer Verdrehung der
Stellkurven 97 fihrt. Durch die Stellkurven 97 wer-
den die Stifte 96 radial nach aufien oder innen be-
wegt, je nach Drehrichtung der Scheiben 98, 99, was
durch die Verstellung der Stellelemente 94 zu einer
Veranderung des Durchmessers des Laufkreises L
fuhr. Wird der Durchmesser des Laufkreises L bei
gleichbleibender Anzahl Halteelemente 83 gréRer,
wird die Schnittlange ebenfalls gréRer, weil die In-
tervalle, in denen ein Halteelement 83 den Schnitt-
punkt S durchlauft, grofier werden. Durch Reduzie-
rung des Durchmessers wird eine Verkirzung der
Schnittlange erreicht.

[0040] Da der Strang 17 bzw. die Strange 17 stets in
derselben Ebene gefordert werden, ist bei einer Veran-
derung des Durchmessers des Laufkreises eine Ho-
henanpassung des Férdermittels 82 notwendig, damit
die Halteelemente 83 im Schnittpunkt S entsprechend
immer in der Strangebene liegen. Zur Héhenanpassung
wird der Stellantrieb 109 aktiviert, der die gesamte Ein-
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heit einschliellich des Férdermittels 82 nach oben bzw.
unten verfahrt.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Schneiden mindestens eines kon-
tinuierlich geférderten Strangs (17) in strangférmige
Artikel variabler Lange, insbesondere Zigaretten, Fil-
ter oder dergleichen, umfassend eine Schneidein-
richtung (18), die aus einem mittels eines Antriebs-
mittels (31) rotierend antreibbaren Schneidrad (32),
das zur Bildung einer axialen Geschwindigkeitskom-
ponente in Richtung des Strangs (17) geneigt zu die-
sem angeordnet und zur Veranderung des Nei-
gungswinkels B verstellbar ausgebildet ist, sowie
mindestens einem auf dem Schneidrad (32) ange-
ordneten Messer (33) gebildet ist, wobei die
Schneideinrichtung (18) zur Veranderung des Nei-
gungswinkels B einen Messertisch (36) mit einem
Messertrager (35) zur Aufnahme des Schneidrades
(32) sowie einen Stellantrieb (27) zum Verschwen-
ken des Messertisches (36) und des darauf ange-
ordneten Messertragers (35) um eine Schwenkach-
se (37), die vertikal zum Strang (17) verlauft, um-
fasst, ein Gegenlager (19), wobei dem Gegenlager
(19) ein Antriebsmittel (100) zum Antreiben des Ge-
genlagers (19) zugeordnet ist, sowie eine Steuerung
(28) zum Steuern der Antriebsmittel (31, 100) und
des Stellantriebs (27), dadurch gekennzeichnet,
dass das Gegenlager (19) ein Tubenrad ist, wobei
dem Tubenrad ein Stellantrieb (109) zur H6henan-
passung zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stellantrieb (109) an die Steue-
rung (28) angeschlossen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dem Gegenlager (19) ein Ad-
ditionsgetriebe als Einrichtung (102) zur Uberlage-
rung einer Verstellbewegung zuséatzlich zur eigent-
lichen Antriebsbewegung zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem Tubenrad ein Stellantrieb (104)
zugeordnet ist, der mit der Einrichtung (102) in Wirk-
verbindung steht und an die Steuerung (28) ange-
schlossen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Tubenrad ein ro-
tierend antreibbares Element (82) mit mindestens
einem einen Schneidspalt (84) aufweisenden Halte-
element (83) umfafit, wobei das oder jedes Halte-
element (83) zur Verstellung des durch die Halte-
elemente (83) gebildeten Lautkreises L radial ver-
stellbar ausgebildet ist.
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6.

Strangmaschine zur Herstellung strangférmiger Ar-
tikel, insbesondere Zigaretten, Filter oder derglei-
chen, imwesentlichen umfassend ein Vorratsbehalt-
nis (11) fUr das zu verarbeitende Material, Mittel (14)
zum Bilden mindestens eines kontinuierlich gefor-
derten Strangs (17), einen Strangférderer (15) sowie
eine Vorrichtung (16) zum Schneiden des kontinu-
ierlich geférderten Strangs (16), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung (16) zum Schneiden
nach einem der Anspriiche 1 bis 5 ausgebildet ist.
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Fig. 8a
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