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(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich- Flachenverteilung in den Schiittbehalter (8) aufzugeben.
tung mit einer Tabakschneidevorrichtung (34) und einer

Fordereinrichtung (35) zum Zufiihren eines verdichteten

Tabakkuchens (32) zu der Tabakschneidevorrichtung 21 20

(34), wobei 26
-die Foérdereinrichtung (35) einen Aufgabeabschnitt in
Form eines Schittbehalters (8) und einen Transportab-
schnittin Form von wenigstens einem Endlosférdermittel
(6,7) aufweist, wobei

-der Tabak mittels einer Einrichtung (26) in Form von
losen Tabakfasern (33) in den Schiuttbehalter (8) aufge-
geben wird, und

-das Endlosférdermittel (6,7) derart ausgerichtet ist, dass
der Transportquerschnitt der Tabakfasern (33) in Trans-
portrichtung kleiner wird, und die Tabakfasern (33) wah-
rend des Transportes zu dem Tabakkuchen (32) verdich-
tet werden, wobei

-die Tabakschneidevorrichtung (34) eine Messertrager-
trommel (2) mit wenigstens einem von der Messertrager-
trommel (2) vorstehenden Trennmesser (3) und eine
Schleifeinrichtung (14) zum Schleifen der Schnittkante
des Trennmessers (3) aufweist, wobei

-die Einrichtung (26), mittels der die Tabakfasern (33) in
den Schittbehalter (8) aufgegeben werden, dazu einge-
richtetist, die Tabakfasern (33) in einer unterschiedlichen
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit einer
Tabakschneidevorrichtung und einer Férdereinrichtung
zum Zufihren eines verdichteten Tabakkuchens zu der
Vorrichtung mitden Merkmalen des Oberbegriffs von An-
spruch 1.

[0002] Der Tabak wird der Tabakschneidevorrichtung
durch die Foérdereinrichtung in Form eines verdichteten,
bedarfsweise mit TabaksoRe vermischten Tabakku-
chens aus Tabakmaterial mit und ohne Rippen mit einer
unterschiedlichen Faserlange zugefiihrt. Dabei kann das
Tabakmaterial bis zu einem gewissen Grad vorverarbei-
tet sein, so dass die grébsten Rippen und hartesten Be-
standteile der Tabakblatter bereits entfernt oder zerklei-
nert worden sind. Die Tabakschneidevorrichtung um-
fasst unter anderem eine angetriebene Messertrommel,
an der ein oder mehrere Trennmesser angeordnet sind,
welche wahrend der Bewegung der Messertrommel pe-
riodisch an der Stirnseite des zugefiihrten Tabakkuchens
vorbeigefiihrt werden und dabei das Tabakmaterial in
dinnen Streifen von dem Tabakkucken abtrennen.
[0003] Die Trennmesser der Tabakschneidevorrich-
tung unterliegen dabei einem nichtzu vermeidenden Ver-
schleifl und einer nicht zu vermeidenden Verschmutzung
wahrend des Schnittvorganges durch den zugefiihrten
Tabakkuchen. Ursachlich fiir den Verschlei und die Ver-
schmutzung der Trennmesser sind dabei im Wesentli-
chen harte Partikel in dem Tabakkuchen und die in dem
Tabakkuchen vorhandene Tabaksole, abrasive Partikel
und das zu schneidende Produkt als solches bzw. der
beim Schneiden des Tabakkuchens erzeugte Tabak-
staub. Dabei hat sich herausgestellt, dass insbesondere
der Verschleil® der Trennmesser abhangig von der Pa-
ckungsdichte der Tabakfasern in dem Tabakkuchen ist.
[0004] Die Fordereinrichtung umfasst einen Schiittbe-
halter in Form einer Schwingrinne, eines Férderbandes
oder einer Kombination aus den beiden, auf welche die
Tabakfasern aufgegeben werden und eine Transportvor-
richtung in Form zweier gegenlberliegenden Endlosfor-
dermitteln mit zwei Transportbandern, welche aufeinan-
der zulaufen. Die Tabakfasern werden nach dem Aufge-
ben auf den Schittbehalter von den Transportbdndern
abtransportiert und dabei gleichzeitig zwischen den
Transportbdndern zu dem Tabakkuchen verdichtet.
Grundsatzlich werden die Tabakfasern dabei erfah-
rungsgeman in einer Mittenzone des Tabakkuchens ho-
her verdichtet als in den Randzonen, was wiederum auf-
grund der oben dargestellten Erfahrung zur Folge hat,
dass die Trennmesser in der Mittenzone einem hdheren
Verschleil unterliegen als in den beiden Randzonen. Der
Verschleil fihrt dann zu einem parabelférmigen Verlauf
der Schnittkante, welcher wiederum naherungsweise
proportional zum Verlauf der Dichtednderung ist. Sofern
die Dichteverteilung des Tabakkuchens anders ausge-
bildetist, ware der Verschleilt dann proportional zu dieser
Dichteverteilung.

[0005] ZurVermeidung dieses Effektes ist es bekannt,
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den Tabakkuchen der Messertrommel durch ein Mund-
stlick mit einer bestimmten Geometrie zuzufiihren, durch
welches eine gleichméaRigere Dichteverteilung des Tab-
akkuchens erzielt werden soll.

[0006] Damit der Verschleil bzw. die Verschmutzung
der Trennmesser die Schnittqualitdt grundsatzlich nicht
nachteilig beeinflusst, missen die Trennmesser regel-
mafig nachgeschliffen und nachgefiihrt werden. Zum
Schleifen der Trennmesser sind entsprechende Einrich-
tungen mit einem Schleifkdrper aus z.B. kubischem Bor-
nitrit (CBN) oder Korund vorgesehen, welcher seiner-
seits wahrend des Schleifvorganges der Trennmesser
zwangslaufig verschlissen und/oder durch die Ver-
schmutzung des Trennmessers verunreinigt wird. Damit
dieser Verschleiy und/oder diese Verunreinigung des
Schleifkérpers wiederum das Schleifen der Trennmesser
nicht nachteilig beeinflusst, muss der Schleifkdrper
selbst in regelmaRigen Abstédnden abgerichtet und/oder
gereinigt werden, wobei das Abrichten und Reinigen
auch in einem einzigen Bearbeitungsvorgang des
Schleifkdrpers erfolgen kann. Zum Abrichten des Schleif-
kérpers wird die Schleifflache des Schleifkdrpers z.B.
mittels eines Diamanten abgezogen oder mittels eines
hochenergetischen Laserstrahls abgefahren bzw. bear-
beitet. Ein solches Abrichten kann bei der Verwendung
von Schleifkdrpern aus kubischem Bornitrit entfallen, so-
fernder VerschleiR dieses Werkstoffes so gering ist, dass
dieser die Schleifqualitat nicht nennenswert verschlech-
tert. Das Reinigen des Schleifkdrpers ist aufgrund der
anhaftenden TabaksoRe und des anhaftenden Tabak-
staubes jedoch unabhangig von dem Grundwerkstoff
des Schleifkdrpers fiir einen qualitativ hochwertigen
Schleifvorgang der Trennmesser zur Erhaltung der
Schnittqualitat zwingend erforderlich.

[0007] Das Schleifen der Trennmesser und das Erzie-
len der gewilinschten hohen gleichbleibenden Schnitt-
qualitat der Tabakfasern stellt damit sehr hohe Anforde-
rungen an die Vorrichtung insgesamt und an die Tabak-
schneidevorrichtung im Besonderen.

[0008] Dadie Trennmesser, wie oben beschrieben, er-
fahrungsgeman aufgrund der inhomogenen Dichtever-
teilung der Tabakfasern in dem Tabakkuchen an der
Schnittkante ungleichférmig, z.B. parabelférmig, ver-
schleilen, werden die Trennmesser beim Schleifen der
Schnittkante tber ihre Langserstreckung unterschiedlich
scharf geschliffen, d.h. die Trennmesser werden zum
Beispiel zu den Randern hin schérfer als in dem Mitten-
bereich geschliffen. Diese unterschiedliche Scharfe der
Trennmesser fihrt dann wiederum dazu, dass die
Schnittqualitétin bestimmten Bereichen schlechterist als
dies gewilinscht ist. Bei einem parabelférmigen Ver-
schleil® ware dies der Mittenbereich, wahrend die Trenn-
messer in den Randzonen scharfer sind und die Schnitt-
qualitat dadurch besser ist. In der Konsequenz bedeutet
dies, dass die Trennmesser um einen gréfReren Betrag
geschliffen werden missen als dies zumindest in den
Randabschnitten eigentlich erforderlich ware, um die er-
forderliche Scharfe Gber die gesamte Léange der Schnitt-
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kante der Trennmesser zu erzielen, was wiederum zu
kirzeren Standzeiten der Trennmesser bzw. zu kirzeren
Trennmesserwechselintervallen fihrt.

[0009] Der Verschlei® der Trennmesser fihrt grund-
satzlich zu einem erhéhten Schnittwiderstand durch den
Tabakkuchen und einem dadurch bedingten erhéhten
Motordrehmoment des Antriebes der Messertragertrom-
mel. Dieses erhdhte Motordrehmomentwird dann als Re-
ferenzgrolRe verwendet, in Abhangigkeit derer das
Schleifen und/oder das Nachfiihren der Trennmesser er-
folgt.

[0010] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung
mit einer Tabakschneidevorrichtung und einer Forder-
einrichtung zum Zufiihren eines verdichteten Tabakku-
chens zu der Tabakschneidevorrichtung zu schaffen, mit
der eine hohe Schnittqualitdt des Tabakkuchens bei
gleichzeitig mdglichst langen Wechselintervallen der
Trennmesser erzielt werden kann.

[0011] ZurL&dsungder Aufgabe wird erfindungsgemaf
eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1
vorgeschlagen. Weitere bevorzugte Weiterbildungen der
Erfindung sind den Unteranspriichen zu entnehmen.
[0012] GemaR dem Grundgedanken wird vorgeschla-
gen, dass die Einrichtung, mittels der die Tabakfasernin
den Schittbehalter aufgegeben werden, dazu eingerich-
tet ist, die Tabakfasern in einer unterschiedlichen Fla-
chenverteilung in den Schiittbehalter aufzugeben. Durch
die vorgeschlagene Lésung kann die Dichte des Tabak-
kuchens indirekt beeinflusst werden, indem in bestimm-
ten Zonen des Schiittbehalters ein groRerer Mengen-
strom an Tabakfasern aufgegeben wird, welcher dann
beidem nachfolgenden Pressen aufgrund der festen Ge-
ometrie des Transportquerschnitts zwischen den End-
losférdermitteln zu einer héheren Dichte in diesen Zonen
fuhrt. Diese Beeinflussung der Dichte kann dann wieder-
um zur Erzielung einer gleichmaRigeren Dichte des Ta-
bakkuchens lber die Querschnittsflache des Mundstu-
ckes des Tabakkuchens und dadurch auch zu einem
gleichmaRigeren Verschleil der Schnittkante des Trenn-
messers entlang seiner Langsrichtung genutzt werden.
Ferner kann durch die homogenere Dichte eine bessere
Schnittqualitat der Tabakfasern im Allgemeinen mit einer
Uber die Querschnittsflache identischen Menge an ab-
geschnittenen Tabakfasern erzielt werden. Ferner kann
durch die erfindungsgeméRe Lésung eine lokale Uber-
pressung der Tabakfasern vermieden werden, was wie-
derum zu einer héheren Qualitat der geschnittenen Ta-
bakfasern im Allgemeinen fihrt.

[0013] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Einrich-
tung in Abhangigkeit von einem den Scharfegrad des
Trennmessers reprasentierenden Signal ansteuerbar
ist. Da die Tabakdichte entscheidend fir den Verschlei
der Schnittkante des Trennmessers ist, kann durch die
vorgeschlagene Lésung der Steuerung der Einrichtung
in Abhangigkeit von dem Schérfegrad aktiv durch die
Veranderung der Dichte Einfluss auf den Verschleil’ der
Schnittkante genommen werden.

[0014] Ferner wird vorgeschlagen, dass die Einrich-
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tung bevorzugt dazu eingerichtet ist, die Tabakfasern in
einer unterschiedlichen Verteilung quer zu der Transpor-
trichtung des Endlosférdermittels in den Schuttbehalter
aufzugeben. Aufgrund der Transportbewegung flihrt die
vorgeschlagene Richtung der unterschiedlichen Vertei-
lung zu einer besonders grofen Beeinflussung der Dich-
teverteilung.

[0015] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung wird vorgeschlagen, dass die
Einrichtung dazu eingerichtetist, dass der Mengenstrom
der in den Schittbehalter aufgegebenen Tabakfasern
bei einem abnehmenden Scharfegrad des Trennmes-
sers in den Randabschnitten erhéht wird. Nach der Er-
fahrung unterliegen die Trennmesser aufgrund der ho-
heren Dichte des Tabakkuchens in der Mittenzone einem
gréReren Verschleifl als in den Randabschnitten, so dass
durch die Aufgabe einer erhéhten Menge an Tabakfasern
die Dichte in den Randabschnitten des Tabakkuchens
bewusst erhdht und der Verschlei® der Trennmesser in
den Randabschnitten bewusst erhéht werden kann. Be-
ziehungsweise kann die Dichte bei einem gleichen Ge-
samtmengenstrom an Tabakfasern durch den lokal er-
héhten Mengenstrom an Tabakfasern in den
Randabschnitten in der Mitte des Tabakkuchens be-
wusst gesenktwerden, was wiederum eine Verringerung
des Verschleil3es in der Mitte der Trennmesser zur Folge
hat. Insgesamt kann durch die erfindungsgemafRe L&-
sung eine homogenere Dichteverteilung und ein dadurch
bedingter gleichmafigerer Verschleil} der Schnittkante
erzielt werden. Das den Schéarfegrad reprasentierende
Signal kann z.B. ein erhéhtes Motordrehmoment, oder
ein anderes Signal sein, welches direkt oder indirekt
durch den Schéarfegrad der Trennmesser beeinflusst
wird. Eine besonders einfache Veranderung der Fla-
chenverteilung der Tabakfasern kann dadurch erzielt
werden, indem die Einrichtung durch mehrere einzelne
Aufgabeeinrichtungen gebildet ist, und die durch die ein-
zelnen Aufgabeeinrichtungen in den Schittbehalter auf-
gegebenen Mengenstrdme an Tabakfasern steuerbar
oder regelbar sind. Dabei kann die Flachenverteilung der
Tabakfasern durch die Veranderung der durch die ein-
zelnen Aufgabeeinrichtungen aufgegebenen Mengen-
strome an Tabakfasern oder auch einfach nur durch das
Zu- und Abschalten der Aufgabeeinrichtungen verandert
bzw. gesteuert oder geregelt werden.

[0016] Alternativ kann die Flachenverteilung der Ta-
bakfasern auch dadurch verandert werden, indem die
Einrichtung durch eine in Bezug zu dem Schiittbehalter
bewegbare Aufgabeeinrichtung gebildet ist. Durch die
bewegbare Aufgabeeinrichtung kann der Mengenstrom
an Tabakfasern beim Aufgeben in den Schuttbehalter
gerichtet werden. Dies kann z.B. dadurch bewirkt wer-
den, indem die gesamte Aufgabeeinrichtung bewegt
wird, oder indem z.B. ein Leitblech bewegt wird, welches
die Tabakfasern in bestimmte Zonen des Schiittbehal-
ters ableitet.

[0017] Ferner kann die Flachenverteilung der Tabak-
fasern auch dadurch verandert werden, indem die Ein-
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richtung wenigstens zwei rotatorisch, gegenlaufig an-
treibbare Verteilwalzen aufweist. Durch die Verteilwal-
zen kénnen die Tabakfasern z.B. aus der Mitte zu den
Randzonen verteilt werden, wobei die Flachenverteilung
der Tabakfasern z.B. durch die Veranderung der Dreh-
zahl oder die Veranderung des Abstandes der Verteil-
walzen gesteuert werden kann.

[0018] Alternativ kann die Flachenverteilung der Ta-
bakfasern auch dadurch verandert werden, indem die
Einrichtung einen quer zu der Zuflihrrichtung der Tabak-
fasern bewegbaren Keilschieber aufweist. Durch den
Keilschieber kann die Einfiilléffnung verandert werden,
indem wenigstens eine dreiecksférmige Einfllléffnung
durch das Verschieben des Keilschiebers gegeniber ei-
ner bevorzugt feststehenden Gegenflache vergrofRert
oder verkleinert wird.

[0019] Weiter wird vorgeschlagen, dass an der Vor-
richtung eine auf die Schnittkante des Trennmessers ge-
richtete Sensoreinrichtung vorgesehen ist, und die Ein-
richtung durch ein Signal der Sensoreinrichtung ansteu-
erbar oder regelbarist. Der Vorteil dieser LOsung istdarin
zu sehen, dass die Geometrie der Schnittkante oder
sonstige Beschaffenheitsmerkmale des Trennmessers
unmittelbar und direkt detektiert werden kénnen, so dass
die Schnittqualitédt durch die Ansteuerung der Einrichtung
mittels des durch die Sensoreinrichtung erzeugten Sig-
nals die Schnittqualitat sehr viel besser beeinflusst wer-
den kann. Sofern durch die Sensoreinrichtung keine un-
mittelbare Verschlechterung des Scharfegrades der
Trennmesser detektiert wird, wird die Flachenverteilung
der Tabakfasern auch bei einem erhéhten Motordrehmo-
ment, welches z.B. aufgrund anderer Umstande auftre-
ten kann, bewusst nicht verandert. Ein bisher vorgenom-
menes Schleifen und/oder Nachfiihren des Trennmes-
sers entfallt dabei, so dass die Standzeit des Messers
erhohtund die Wechselintervalle verlangert werden kén-
nen. Dabei kann insbesondere die Geometrie der
Schnittkante z.B. durch die Detektierung der Lange des
Trennmessers oder auch durch die Detektierung der
Kontur der Schnittkante detektiert werden, welche ein
besonders genaues, den Schéarfegrad reprasentieren-
des Signal darstellt. Die Sensoreinrichtung ist auf die
Schnittkante gerichtet und kann punktuell auf einen Ab-
schnitt der Schnittkante oder auch auf eine gréRere bzw.
die gesamte Breite der Schnittkante gerichtet sein. Fer-
ner kann die Sensoreinrichtung auch traversierend tber
die gesamte Lange oder Uber Teilabschnitte der Schnitt-
kante des Trennmessers verfahrbar sein.

[0020] Der entscheidende Vorteil gegenliber dem
Stand der Technik ist darin zu sehen, dass statt des Mo-
tordrehmomentes direkt die Beschaffenheit der Schnitt-
kante und insbesondere ein unmittelbar mit der Scharfe
der Schnittkante des Trennmessers zusammenhangen-
der Parameter detektiert wird, so dass entsprechende
MaRnahmen zur Verbesserung der Schnittqualitat aus-
schliellich dann vorgenommen werden, wenn die
Schnittkante auch wirklich verschlissen ist.

[0021] Ein weiterer Vorteil dieser L6sung besteht da-
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rin, dass auch kleinere Schaden, wie Ausbriiche aus der
Schnittkante, erkannt werden kdnnen, die durch die Ver-
wendung des Motordrehmomentes nach der bisher ver-
wendeten Lésung nicht erkannt werden konnten.
[0022] Ferner kann durch die vorgeschlagene Lésung
auch die Funktion der Zustellung der Trennmesser Uber-
wachtwerden, und esistmdglich, funktionsrelevante Ma-
Re, wie z.B. die Dicke der Trennmesser, zu iberwachen.
[0023] Weiterhin kann durch eine physikalische oder
geometrische Codierung der Trennmesser erkannt wer-
den, ob ein Original Ersatztrennmesser eingesetzt ist,
wodurch wiederum eine verbesserte Regelung und Steu-
erung in Kenntnis der spezifischen KenngréRen und Ei-
genschaften, wie z.B. der VerschleiRbestandigkeit, der
Abmale oder dergleichen, mdglich ist.

[0024] Die Erfindung wird im Folgenden anhand be-
vorzugter Ausfihrungsformen unter Bezugnahme auf
die beigefiigten Figuren erldutert. Dabei zeigt:

Fig. 1:  Vorrichtung mit einer Tabakschneidevorrich-
tung und einer Fordereinrichtung;

Fig. 2:  Mundstlick eines Tabakkuchens mit einer an-
gedeuteten Dichteverteilung;

Fig. 3:  Trennmesser in Sicht von oben;

Fig.4:  Trennmesser von der Seite mit den verschie-
denen Konturen entlang der Schnittlinien der
Fig. 3 mit einer auf die Schnittkante des Trenn-
messers gerichteten Sensoreinrichtung;

Fig. 5: Schiittbehalter mit einem Keilschieber;

Fig. 6:  Schuttbehalter mit mehreren Fullhéhensenso-
ren;

Fig. 7:  Schuttbehalter mitzwei gegenlaufig antreibba-
ren Verteilwalzen; und

Fig. 8:  Schittbehalter mit einer Aufgabeeinrichtung
mit einem bewegbaren Keilschieber.

[0025] InderFig. 1isteine erfindungsgemale Vorrich-

tung mit einer Tabakschneidevorrichtung 34 und einer
Fordereinrichtung 35 zu erkennen.

[0026] Die Fordereinrichtung 35 umfassteinen Schiitt-
behalter 8, welcher durch eine Schwingrinne, eine For-
derrinne oder durch eine Kombination derselben gebildet
sein kann, die Uber wenigstens zwei Anlenkschenkeln 9
schwingend aufgehangt ist und lber eine nicht darge-
stellte Antriebseinrichtung zu einer Schwingbewegung
antreibbar ist. Ferner umfasst die Férdereinrichtung 35
zwei Endlosférdermittel 6 und 7 mit zwei schrag aufein-
ander zulaufenden Transportbandern, und eine Einrich-
tung 26 zur Aufgabe eines Mengenstromes 33 aus losen
Tabakfasern aufdie Schwingrinne. Die Tabakfasern wer-
den mittels der Einrichtung 26 auf die Schwingrinne auf-



7 EP 2 979 551 A1 8

gegeben und aufgrund der Schwingbewegung der
Schwingrinne und der Transportbewegung der Trans-
portbander in Pfeilrichtung zwischen den Endlosférder-
mitteln 6 und 7 transportiert, wobei sie aufgrund der ko-
nischen Ausrichtung der Transportbander zu einem kom-
primierten Tabakkuchen 32 verdichtet werden.

[0027] Die Tabakschneidevorrichtung 34 weist als
Grundbauteil eine rotatorisch um eine Rotationsachse 1
antreibbare Messertragertrommel 2 mit einer Vielzahl
von daran angeordneten schrag vorstehenden Trenn-
messern 3 auf. Die Schnittkanten der Trennmesser 3 de-
finieren beim Umlaufen einen Schneidkreis 4, welcher
einem vorgegebenen Durchmesser entsprechen sollte.
Die Trennmesser 3 werden beim Umlaufen an einer
Schleifeinrichtung 14 vorbeigefiihrt, welche durch eine
zu der Drehbewegung der Messertragertrommel 2 ge-
genlaufig angetriebene Schleifscheibe gebildet ist. Fer-
ner sind die Trennmesser 3 jeweils mittels einer Vorschu-
beinrichtung 30 zum Ausgleich des nicht zu vermeiden-
den VerschleilRes in der in der Fig. 4 zu erkennenden
Pfeilrichtung 31 nachfiihrbar, so dass deren Schnittkan-
ten auf dem vorgegebenen Schneidkreis 4 umlaufen.
[0028] Ferner sind an der Vorrichtung eine auf den
Schneidkreis 4 bzw. auf die vorbeigefiihrten Schnittkan-
ten der Trennmesser 3 gerichtete Sensoreinrichtung 18
und von oben in den Schittbehalter 8 gerichtete Flllho-
hensensoren 20 vorgesehen, deren Signale einer Rege-
leinrichtung 21 zugefiihrt werden. Die Regeleinrichtung
21 ist wiederum signaltechnisch mit der Einrichtung 26
verbunden.

[0029] Der Tabakkuchen 32 wird wahrend der Trans-
portbewegung in Richtung der Tabakschneidevorrich-
tung 34 kontinuierlich verdichtet, bis er schlieRlich mit
einem Mundstiick 5 auf die Tabakschneidevorrichtung
34 zugefiihrt wird. Die Trennmesser 3 schneiden wah-
rend des Vorschubes des Tabakkuchens 32 lose Tabak-
fasern von dem Mundstiick 5 des Tabakkuchens 32 ab
und unterliegen dabei einem nicht zu vermeidenden Ver-
schleiy bzw. einer nicht zu vermeidenden Verschmut-
zung durch harte Tabakpartikel, Tabakstaub und die Ta-
baksofe. In der Fig. 2 ist das Mundstiick 5 des Tabak-
kuchens 32 von vorne zu erkennen. Das Mundstiick 5
weist in den Eckzonen 10 Totraume auf, in denen die
Tabakfasern nur mit einer geringeren Transportge-
schwindigkeit und einer sehr geringen Dichte transpor-
tiert werden. Ferner sind die Tabakfasern in den
Randabschnitten 11 mit einer geringen Dichte, in einer
Mittenzone 12 mit einer héheren Dichte und in dem Zen-
trum 13 zu einer sehr hohen Dichte komprimiert. Die Ta-
bakfasern kénnen aber auch in einer anderen inhomo-
genen Dichteverteilung in dem Mundstiick 5 angeordnet
sein, welche dann konsequenterweise auch zu einem
anderen VerschleifRverlauf der Schnittkante des Trenn-
messers 3 flhrt.

[0030] Aufgrund dieser inhomogenen, parabelférmi-
gen Dichteverteilung der Tabakfasern in dem Mundstiick
5 werden die Schnittkanten der Trennmesser 3, wie in
den Fig. 3 und Fig. 4 zu erkennen ist, auch parabelférmig
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verschlissen, d.h. der VerschleilR ist in der Mitte der
Trennmesser 3 groRer als in den Randabschnitten. Die
Geometrie der verschlissenen Schnittkante des Trenn-
messers 3 istin der Fig. 3 in der Draufsicht zu erkennen,
wahrend die Fig. 4 die Konturen 15 und 16 der Schnitt-
kante des Trennmessers 3 entlang der Schnittlinien A-
A, B-B und C-C zeigt. Das Trennmesser 3 ist in den Be-
reichen der Schnittlinien A-A und B-B zu der Kontur 15
verschlissen, wahrend es entlang der Schnittlinie C-C
nahezu nicht verschlissen ist, was anhand der Kontur 16
zu erkennen ist. Das Trennmesser 3 wird beim Vorbei-
fuhren an der Schleifeinrichtung 14 an der Oberflache
17 einseitig geschliffen, wodurch die Schnittkante einsei-
tig gescharft wird und an der anderen Seite die ver-
schleilRbedingte Rundung aufweist.

[0031] Die Sensoreinrichtung 18 ist mit einer Sensor-
zelle 19 auf die Schnittkante bzw. die nachgeschliffene
Oberflache 17 des Trennmessers 3 gerichtet, so dass
die Geometrie und der Verschleil? des Trennmessers 3
unmittelbar detektiert werden kénnen. Ferner kénnen da-
durch auch andere Beschaffenheitsmerkmale der
Schnittkante und der Oberflache des Trennmessers 3
detektiert werden. Dadurch kann eine sehr viel genauere
Ansteuerung der Einrichtung 26 zur Verbesserung der
Schnittqualitat erzielt werden, als dies durch die Verwen-
dung der Erhéhung des Motordrehmomentes mdglich
ware. Ferner kann das Signal der Sensoreinrichtung 18
auch zur Ansteuerung der Schleifeinrichtung 14
und/oder der Vorschubeinrichtungen 30 der Trennmes-
ser 3 verwendet werden.

[0032] IndenFig.5,Fig.7 undFig.8 sindverschiedene
Einrichtungen 26 zu erkennen, mittels derer die Flachen-
verteilung 23 des in den Schittbehélter 8 eingefiillten
Mengenstromes 33 an Tabakfasern verandert bzw. ge-
steuert werden kann. In der Fig. 6 ist der Schittbehalter
8 mit drei in einer Reihe, quer zu der Transportrichtung
der Tabakfasern angeordneten Fillhéhensensoren 20
zu erkennen, mittels derer der Verlauf 23 der Fillhohe
der Tabakfasern in dem Schiittbehalter 8 detektiert wer-
den kann.

[0033] Die Einrichtung 26 in der Fig. 5 ist durch einen
in Pfeilrichtung gegeniber einer feststehenden Gegen-
flache bzw. Abdeckung 27 des Schittbehalters 8 ver-
schiebbaren Keilschieber 28 gebildet, wobei der Keil-
schieber 28 im Bereich der Uberdeckung der Abdeckung
28 einen Keil mit zwei schréagen Seitenflachen aufweist.
Durch die Verschiebung des Keilschiebers 28 kénnen
die seitlichen Dosierquerschnitte 29 in der Weite veran-
dert werden, so dass der durch die Dosierquerschnitte
29 in den Schiuttbehalter 8 fallende Mengenstrom 33 an
Tabakfasern erhéht oder verringert werden kann, wo-
durch die Flachenverteilung 23 der Tabakfasern in dem
Schuttbehalter 8 entsprechend variiert werden kann. Da-
bei kann die Veréanderung der Dosierquerschnitte wah-
rend der Verschiebebewegung der Keilschieber 28 durch
die Wahlvon Keilschiebern 28 mit Keilen mit unterschied-
lichen Keilwinkeln verandert werden.

[0034] In der Fig. 7 ist die Einrichtung 26 durch zwei
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rotatorisch, gegenlaufig antreibbare Verteilwalzen 25 ge-
bildet, auf welche die Tabakfasern von oben aufgegeben
werden, so dass die Tabakfasern aufgrund der Drehbe-
wegung der Verteilwalzen 25 aus der Mitte zu den Rand-
zonen des Schittbehalters 8 verteilt werden. Die Fla-
chenverteilung 23 der Tabakfasern kann in diesem Fall
durchdie Veranderung des Abstandes oder der Drehzahl
der Verteilwalzen verandert werden, wobei die Flachen-
verteilung 23 auch durch eine Veranderung der Drehzahl
einer der Verteilwalzen 25 auch asymmetrisch zu der in
der Darstellung linken oder rechten Randzone verandert
werden kann.

[0035] In der Fig. 8 ist die Einrichtung 26 durch ein in
der Ausrichtung veradnderbares Leitblech 24 gebildet,
welches die aufgegebenen Tabakfasern zu einer Rand-
zone des Schuttbehélters 8 ablenkt.

[0036] Die Flachenverteilung 23 der Tabakfasern in
dem Schittbehalter 8 wird jeweils mittels der Fillhdhen-
sensoren 20 Uber die Breite des Produktstromes gemes-
sen und der Regeleinrichtung 21 zugefiihrt. Die Dichte
des Tabakkuchens 32 als solches und die Dichtevertei-
lung in dem Tabakkuchen 32 kann aufgrund der erfin-
dungsgemafien Losung sehr einfach dadurch verandert
werden, indemdie Flllhéhe der Tabakfasern erhoht wird,
oder indem die Flachenverteilung der Tabakfasern in
dem Schittbehalter 8 verandert wird. So kann z.B. der
parabelférmige Verschleil® der Trennmesser 3 bedingt
durch die inhomogene Dichteverteilung dadurch aktiv
verandert werden, indem die Dichte des Tabakkuchens
32 aktiv in den Randzonen erhoht, indem die Fillhohe
der Tabakfasern in den Randzonen des Schuttbehalter
erhoht und in der Mittenzone verringert wird. Die Fillh6-
hensensoren 20 sind dabei in einer Reihe quer zu der
Transportrichtung der Tabakfasern angeordnet, so dass
durch die Signale der Fillhéhensensoren 20 das Profil
der Flachenverteilung der Tabakfasern in dem Schiitt-
behalter 8 detektiert werden kann.

[0037] Fernerkann der Verschleil der Trennmesser 3
durch die Verwendung des Signals der auf die Schnitt-
kante gerichteten Sensoreinrichtung 18 durch die An-
steuerung der Einrichtung 26 und die Veranderung der
Flachenverteilung der Tabakfasern in dem Schittbehal-
ter 8 bzw. durch die dadurch bedingte Veranderung der
Dichteverteilung in dem Mundstuick 5 des Tabakkuchens
32 mit einer verbesserten Genauigkeit beeinflusst wer-
den, sodassim Ergebnis ein gleichmaRigerer Verschleil
der Trennmesser 3 erreicht werden kann. Dabei ist unter
dem Begriff der Flachenverteilung 23 der Tabakfasern
die Verteilung des in den Schittbehalter 8 aufgegebenen
Mengenstromes 33 Uber die Aufgabeflache zu verste-
hen, welche aufgrund der Transportbewegung der Ta-
bakfasern das Profil der in den Fig. 6, Fig. 7 und Fig. 8
zu erkennenden Flachenverteilung 23 in der Héhe be-
stimmt.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung mit einer Tabakschneidevorrichtung
(34) und einer Fordereinrichtung (35) zum Zufiihren
eines verdichteten Tabakkuchens (32) zu der Ta-
bakschneidevorrichtung (34), wobei

- die Foérdereinrichtung (35) einen Aufgabeab-
schnitt in Form eines Schittbehalters (8) und
einen Transportabschnitt in Form von wenigs-
tens einem Endlosférdermittel (6,7) aufweist,
wobei

- der Tabak mittels einer Einrichtung (26) in
Form von losen Tabakfasern (33) in den Schitt-
behalter (8) aufgegeben wird, und

- das Endlosfoérdermittel (6,7) derart ausgerich-
tetist, dass der Transportquerschnitt der Tabak-
fasern (33) in Transportrichtung kleiner wird,
und die Tabakfasern (33) wahrend des Trans-
portes zu dem Tabakkuchen (32) verdichtet
werden, wobei

- die Tabakschneidevorrichtung (34) eine Mes-
sertrdgertrommel (2) mit wenigstens einem von
der Messertragertrommel (2) vorstehenden
Trennmesser (3) und eine Schleifeinrichtung
(14) zum Schleifen der Schnittkante des Trenn-
messers (3) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Einrichtung (26), mittels der die Tabakfa-
sern (33) in den Schittbehalter (8) aufgegeben
werden, dazu eingerichtet ist, die Tabakfasern
(33) in einer unterschiedlichen Flachenvertei-
lung in den Schittbehalter (8) aufzugeben.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- die Einrichtung (26) in Abhangigkeit von einem
den Scharfegrad des Trennmessers (3) repra-
sentierenden Signal ansteuerbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass

- die Einrichtung (26) dazu eingerichtet ist, die
Tabakfasern (33) in einer unterschiedlichen
Verteilung quer zu der Transportrichtung des
Endlosférdermittels (6,7) in den Schittbehalter
(8) aufzugeben.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass

- die Einrichtung (26) dazu eingerichtet ist, dass
der Mengenstrom der in den Schuttbehalter (8)
aufgegebenen Tabakfasern (33) bei einem ab-
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nehmenden Schérfegrad des Trennmessers (3)
in den Randabschnitten erhéht wird.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass 5

- die Einrichtung (26) durch mehrere einzelnen
Aufgabeeinrichtungen gebildet ist, und

- die durch die einzelnen Aufgabeeinrichtungen

in den Schuttbehalter (8) aufgegebenen Men- 10
genstréme an Tabakfasern steuerbar oder re-
gelbar sind.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass 15

- die Einrichtung (26) durch eine in Bezug zu
dem Schittbehalter bewegbare Aufgabeein-
richtung gebildet ist.
20
7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass

- die Einrichtung (26) wenigstens zwei rotato-
risch, gegenlaufig antreibbare Verteilwalzen 25
(25) aufweist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass
30
- die Einrichtung (26) einen gegeniiber einer Ge-
genflache bewegbaren Keilschieber (28) auf-
weist.

9. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An- 35
spriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- eine auf der Schnittkante des Trennmessers

(3) gerichtete Sensoreinrichtung (18) vorgese- 40
hen ist, und

- die Einrichtung (26) durch ein Signal der Sen-
soreinrichtung (18) ansteuerbar ist.

45

50

55



EP 2 979 551 A1

[}
) BN
N
I
—
[{o]
—o
[a ]
(e)]
(98]
43___

’ v ‘_—7 y 7
30 O — )
1 7 6O
7
*  Fig. 1
5

11/\®¥12




EP 2 979 551 A1

3\ A, B, C, 3\
— T

A, B, C, [

Fig. 3 31

28 ‘ >—7/
, \
Fig. 5
25 /\/26
20/‘{5\&'/&'/23 %@ 23
~_s \}\8
o .—4“‘/22




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 979 551 A1

9

Européisches
Patentamt
European
Patent Office

Office européen
des brevets

—

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 15 17 7207

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorig]

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,
der maBgeblichen Teile

Betrifft KLASSIFIKATION DER
Anspruch ANMELDUNG (IPC)

X
A

US 4 254 781 A (THIELE WILLI ET AL)

10. Marz 1981 (1981-03-10)

* Abbildungen 1, 2 *

* Spalte 3, Zeile 23 - Spalte 6, Zeile 15
*

GB 966 027 A (TABAK & IND MASCH)

August 1964 (1964-08-06)

Abbildungen 1-3 *

Seite 1, Zeile 10 - Zeile 35 *

Seite 2, Zeile 54 - Zeile 121 *

DE 23 15 690 Al (HAUNI WERKE KOERBER & CO
KG) 3. Oktober 1974 (1974-10-03)

* Abbildung 3 *

* Seite 1 - Seite 10 *

* * > O

DE 19 94 335 U (MOLINS MACHINE CO LTD
[GB]) 19. September 1968 (1968-09-19)
* Abbildungen 1, 2 *

* Seite 19, Zeile 3 - Zeile 6 *

DE 20 40 637 Al (HAUNI WERKE KOERBER & CO
KG) 24. Februar 1972 (1972-02-24)

* Abbildungen 1, 2 *

EP 2 550 875 Al (HAUNI MASCHINENBAU AG
[DE]) 30. Januar 2013 (2013-01-30)

* Abbildungen 1-4 *

* Absdatze [0002], [0011], [0019] *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt

1,5 INV.
A24B7/14
2-4,6-9

1,3,5

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

1,3 A24B

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche

Miinchen 6. November 2015

Prufer

Engel, Katrin

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Effindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
E : &lteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihites Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, tibereinstimmendes

10



EP 2 979 551 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 15 17 7207

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

06-11-2015
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
US 4254781 A 10-03-1981 FR 2424713 Al 30-11-1979
GB 1603901 A 02-12-1981
IT 1112338 B 13-01-1986
JP 56216634 B2 14-04-1987
JP S54132299 A 15-10-1979
us 4254781 A 10-03-1981
GB 966027 A 06-08-1964 DE 1121526 B 04-01-1962
GB 966027 A 06-08-1964
DE 2315690 Al 03-10-1974  KEINE
DE 1994335 U 19-09-1968 DE 1994335 U 19-09-1968
FR 1472587 A 10-03-1967
GB 1138616 A 01-01-1969
NL 6603981 A 27-09-1966
DE 2040637 Al 24-02-1972 DE 2040637 Al 24-02-1972
GB 1352247 A 08-05-1974
IT 941671 B 10-03-1973
JP 55545185 Bl 17-11-1980
NL 7108169 A 21-02-1972
us 3801024 A 02-04-1974
EP 2550875 Al 30-01-2013 CN 102894464 A 30-01-2013
DE 102011108606 Al 31-01-2013
EP 2550875 Al 30-01-2013

40

45

50

55

EPO FORM P0461

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européaischen Patentamts, Nr.12/82




	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

