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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung
in einer Maschine zur Herstellung von stabférmigen Pro-
dukten der Tabak verarbeitenden Industrie mit den Merk-
malen des Oberbegriffs von Anspruch 1. Eine derartige
Vorrichtung ist aus DE-A-2 241 775 bekannt. Stabformi-
ge Produkte der Tabak verarbeitenden Industrie sind z.B.
Zigaretten, Zigarillos oder Filter, in denen die Inhaltsstof-
fe durch ein Hullmaterial, wie z.B. Papier, formfest zu-
sammengehalten werden. Zur Herstellung der stabfor-
migen Produkte werden moderne Maschinen verwendet,
welche unter anderem einen Arbeitsschritt umfassen, in
dem das stabférmige Produkt aus einem kontinuierlich
zugeflihrten Strang in einer Schneidvorrichtung mittels
eines Schneidmessers abgeschnitten wird. Die Schneid-
vorrichtung umfasst einen rotierenden Messertrager, an
dem die Schneidmesser eingespannt sind, und eine Tu-
be mit einer Fihrung fir den Strang, welche neben der
Fihrung des Stranges gleichzeitig ein Gegenlager flr
das durch den Strang fahrende Schneidmesser bildet.
Das Schneidmesser unterliegt aufgrund der hohen
Schnittfrequenz einem natirlichen Verschleill, welcher
zu einer unsauberen Schnittkante der Schnittflache des
Stranges fuhren kann. Zur Kompensation des Verschlei-
Res werden die Schneidmesser in der Maschine mittels
einer oder mehrerer Schleifscheiben geschliffen und
Uber eine Vorschubeinrichtung in Richtung der Schneid-
kante nachgeschoben. Nach einer bestimmten Abnut-
zung mussen die Schneidmesser ausgetauscht werden,
wozu der Betrieb der Maschine in der Regel unterbro-
chen werden muss.

[0002] Ein Nachteil bei einem solchen Nachschleifen
der Schneidmesser ist, dass wahrend des Schleifens
Funken entstehen, welche grundséatzlich auf ein Mini-
mum reduziert werden sollten, da durch den Funkenflug
im Extremfall Teile der Maschine selbst oder der Strang
beschadigt oder sogar in Brand gesetzt werden kénnen.
[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Schneidein-
richtung mit einem Schneidmesser zu schaffen, welches
mit einer reduzierten Funkenbildung geschliffen werden
kann und eine hohe VerschleiBbestandigkeit aufweisen
soll. Zur Lésung der Aufgabe wird erfindungsgemaR vor-
geschlagen, dass das Schneidmesser aus einem nicht-
rostenden martensitischen Stahl gebildet ist, und die
Schleifscheibengeschwindigkeit zwischen 30 und 60 m/s
betragt. Martensitische Stdhle weisen den Vorteil auf,
dass der durch die Umwandlung des Austenits im Har-
teverfahren entstandene Martensit zu einer erheblichen
Verbesserung der VerschleilRbestandigkeit fiihrt. Mar-
tensit wird gebildet, wenn ein Stahl mit einem Kohlen-
stoffgehalt von mehr als 0,2 % in einem Harteverfahren
plétzlich abgekihlt wird. Ferner soll der Stahl nichtros-
tend ausgebildet sein, was dadurch erreicht wird, indem
dieser wenigstens 10,5 % Cr und maximal 1,2 % C auf-
weist. Der Chrombestandteil fiihrt dazu, dass in dem
Stahl beim Harten sehr verschleilRbestandige Carbide
gebildet werden, durch die die VerschleiRbestandigkeit
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der Schneidmesser insgesamt weiter verbessert wird.
Die VerschleiBbestandigkeit des Schneidmessers wird
in diesem Fall primar durch die Carbide und nicht durch
eine Verspannung des Gitterverbandes erzielt, wie dies
bei den Schneidmessern im Stand der Technik der Fall
ist. Ein weiterer Vorteil der Verwendung von Chrom als
Legierungsbestandteil liegt darin, dass die erforderliche
Energie zur Auslésung der Funkenbildung durch das
nicht brennbare Chrom erhoht wird, was wiederum zur
Folge hat, dass die Funkenbildung beim Schleifen ins-
gesamt bei der vorgeschlagenen Schleifscheibenge-
schwindigkeit von 30 bis 60 m/s verringert wird. Durch
die vorgeschlagene Verwendung eines nichtrostenden
martensitischen Stahls fiir das Schneidmesser kann da-
mit ein Schneidmesser mit einer hohen Standzeit bzw.
VerschleiBbestandigkeit bei einer gleichzeitig geringe-
ren Funkenbildung beim Schleifen geschaffen werden.
Damit kann ein Schneidmesser geschaffen werden, wel-
ches mit einfachen Mitteln hinsichtlich beider Kriterien
ein verbessertes Verhalten aufweist. Ferner ist es mog-
lich, die Schleifgeschwindigkeit auf bis zu 60 m/s zu er-
héhen, ohne dass dabei die Funkenentstehung ein fir
die Einrichtung gefahrliches MaR Uiberschreitet. Ein wei-
terer, sich aus der Erfindung ergebender Vorteil ist, dass
das Schneidmesser wéhrend des Transportes oder wah-
rend der Lagerung zur Vermeidung von Korrosion nicht
mehr gedlt werden muss.

[0004] Aus verschiedenen Versuchen hat sich heraus-
gestellt, dass der Stahl wenigstens 10,5 % Chrom (Cr)
aufweisen sollte, damit die Funkenentstehung bei einer
Schleifgeschwindigkeit von 30-60 m/s nahezu vollstan-
dig verhindert werden kann.

[0005] Ferner hat sich herausgestellt, dass der Stahl
einen Kohlenstoffanteil von 0,2-1,2 %, vorzugsweise von
0,8 % aufweisen sollte, damit der Stahl auf die erforder-
liche Harte von wenigstens 500 HV gehartet werden
kann.

[0006] Ferner hates sich als vorteilhaft herausgestellt,
wenn der Stahl einen Anteil von 0,2-1,0 %, vorzugsweise
von 0,7 % Niob (Nb) aufweist. Niob ist ebenfalls ein Car-
bidbildner, welcher sich durch eine sehr schnelle Niob-
carbidbildung auszeichnet, durch die die Entstehung von
sehr groBen Chromcarbiden verhindert werden kann.
Aufgrund der insgesamt kleineren Carbide kann die
Schneide des Schneidmessers diinner und schéarfer an-
geschliffen werden, was wiederum Vorteile fur die Qua-
litdt der Schnittflache des Produktes bietet.

[0007] weiterwird vorgeschlagen, dassder Stahleinen
Anteil von 0,5-1,5 %, vorzugsweise von 1,1 %, Molybdan
(Mo) aufweist. Durch das Molybdan werden weitere Son-
dercarbide gebildet, durch die die Standfestigkeit bzw.
die VerschleiRbestandigkeit des Schneidmessers weiter
gesteigert werden kann.

[0008] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der
Erfindung kann darin gesehen werden, indem der Stahl
einen Anteil von 0,5-1,5 %, vorzugsweise von 0,9 %, Va-
nadium (V) aufweist. Durch das Vanadium wird eine
mogliche interkristalline Korrosion durch Carbidbildung
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verringert. Ferner wird durch das Vanadium ein Harte-
abfall des Schneidmessers bis zu einer Erwarmung des
Schneidmessers bis zu einer Temperatur von 600 Grad
verhindert, wodurch verhindert wird, dass die Harte des
Schneidmessers durch die durch das Schleifen bedingte
Erwarmung wieder abnimmt. Diese verhinderte Harte-
abnahme fihrt wiederum zu einer Verlangerung der
Standzeit des Schneidmessers.

[0009] Ferner wird zur Erzielung einer ausreichenden
VerschleiBbesténdigkeit vorgeschlagen, dass das
Schneidmesser eine Harte von wenigstens 400-700 HV,
vorzugsweise von 600 HV, aufweist.

[0010] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
bevorzugten Ausflihrungsbeispiels naher erldutert. In
der einzigen Figur ist zu erkennen:

Fig.1:  Messertrager einer Schneidvorrichtung einer
Maschine zur Herstellung von Produkten der
Tabak verarbeitenden Industrie mit erfindungs-
gemalen Schneidmessern.

[0011] In der Figur 1 ist eine Schneidvorrichtung flr

eine Maschine zur Herstellung von Produkten der Tabak
verarbeitenden Industrie mit einem in Rotation versetz-
baren Messertrager 1 zu erkennen, an dem zwei
Schneidmesser 2 und 3 eingespannt sind. Die Produkte
der Tabak verarbeitenden Industrie kbnnen zum Beispiel
Zigaretten, Zigarillos oder Filter sein, welche mittels der
Schneidvorrichtung von einem zugefiihrten Strang in ei-
ner vorbestimmten Lange abgeschnitten werden. Dazu
weist die Schneidvorrichtung zwei Schneidmesser 2 und
3 auf, welche an dem Messertrager 1 kardanisch aufge-
hangt sind, und wahrend der Drehbewegung des Mes-
sertragers 1 durch eine nicht dargestellte Mechanik eine
Relativdrehbewegung zu dem Messertrager 1 ausfih-
ren. Ferner ist an der Schneidvorrichtung eine Schleif-
einrichtung 4 mit einer tGber einen Elektromotor angetrie-
benen Schleifscheibe 5 angeordnet, an der die Schneid-
messer 2 und 3 in regelmafRigen Abstadnden zum Schlei-
fen vorbeigefiihrt werden. Die Schneidmesser 2 und 3
werden dabei mit einer sich durch die Rotationsge-
schwindigkeiten des Messertragers 1 und der Schleif-
scheibe 5 ergebenden Schleifgeschwindigkeit von
30-60m/s geschliffen.

[0012] Zur Verminderung der beim Schleifen entste-
henden Funken sind die Schneidmesser 2 und 3 erfin-
dungsgemaf aus einem nichtrostenden martensitischen
Stahl ausgebildet. Eine beispielhafte Stahlsorte ist z.B.
unter der Materialnummer 1.4153.03 bekannt.

[0013] Der Stahl ist martensitisch, d.h. er weist einen
Kohlenstoffanteil von 0,8 % auf, und kann dadurch auf
eine Harte von grofRer als 400 HV vorzugsweise auf 600
HV gehartet werden. Durch die dadurch erzielte Harte
kann eine ausreichende Standfestigkeit bzw.
VerschleiBbestandigkeit erzielt werden, so dass die An-
zahl der mit den Schneidmessern 2 und 3 geschnittenen
Produkte zwischen den Wechselintervallen entspre-
chend gro® gewahlt werden kann. Ein ausreichender
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Martensitanteil in dem Stahl zur Erzielung der erforder-
lichen Harte kann dadurch erzielt werden, indem der
Kohlenstoffanteil zwischen 0,2 und 1,2 % betragt, wobei
der Wert von 0,8 % sich als besonders vorteilhaft her-
ausgestellt hat. Ferner ist der flr die Schneidmesser 2
und 3 gewahlte Stahl ein nichtrostender Stahl, was per
Definition nach DIN EN 10 020 bedeutet, dass der Stahl
einen Chromanteil von wenigstens 10,5 % aufweist. Die-
ser Chromanteil fihrt zu einer Verminderung der beim
Schleifen entstehenden Funken, da durch das nicht
brennbare Chrom die erforderliche Energie zur Bildung
von Funken durch die beim Schleifen heraus gelésten
Partikel erhéht wird.

[0014] Fernerfihrtdie durch das Chrom bewirkte Car-
bidbildung zu einer weiteren Hartesteigerung, wodurch
die Standzeit der Schneidmesser 2 und 3 weiter erhdht
werden kann.

[0015] Durch die Verwendung eines martensitischen
nichtrostenden Stahls fiir die Schneidmesser 2und 3
kann demnach sowohl die erforderliche VerschleilRbe-
standigkeit erzielt werden als auch die Funkenentste-
hung vermindert werden, so dass mit dem vorgeschla-
genen Stahl die Eigenschaften der Schneidmesser 2 und
3 hinsichtlich beider Kriterien mit einfachen Mitteln ver-
bessert werden kdnnen.

[0016] Ferner weist der Stahl der Schneidmesser 2
und 3 einen Anteil von 0,2-1,0 %, vorzugsweise von 0,7
%, Niob auf, so dass durch die schnelle Niobcarbidbil-
dung die sich bildenden Chromcarbide kleiner sind. Die
Schneidmesser 2 und 3 kdnnen durch die kleineren
Chromcarbide feiner geschliffen werden, so dass die
Schnittkante der Schneidmesser 2 und 3 scharfer ist, und
die Schnittflache der Produkte qualitativ verbessert wird.
[0017] Ferner kann die Carbidbildung durch einen Le-
gierungszusatz von 0,5-1,5 %, vorzugsweise von 1,1 %,
Molybdan weiter verbessert werden. Molybdan ist eben-
falls ein sogenannter Sondercarbidbildner, durch den be-
vorzugt Carbide kleinerer Grof3e mit den oben beschrie-
benen Vorteilen gebildet werden.

[0018] Ferner kann der Werkstoff der Schneidmesser
einen Anteil von 0,5-1,5 %, vorzugsweise von 0,9 %, Va-
nadium aufweisen, durch den ein warmebedingter Har-
teabfall der Schneidmesser 2 und 3 verhindert werden
kann. Da auch der Legierungsbestandteil Vanadium ein
Carbidbildner ist, kann durch die Zugabe von Vanadium
ein dhnlicher Vorteil wie durch die Zugabe von Niob oder
Molybdan erzielt werden.

[0019] Die Harte der Schneidmesser 2 und 3 betragt
wenigstens 400-700 HV, vorzugsweise 600 HV, welche
durch einen entsprechenden Martensitanteil und der da-
rin eingelagerten Carbide eingestellt werden kann.
[0020] Alternativ oder zusatzlich kann die Entstehung
der Carbide durch eine gezielte Warmebehandlung be-
einflusst werden.
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Patentanspriiche

1.

Schneidvorrichtung in einer Maschine zur Herstel-
lung von Produkten der Tabak verarbeitenden In-
dustrie mit einem in Rotation versetzbaren Messer-
trager (1) an dem zwei Schneidmesser (2, 3) einge-
spannt sind und einer Schleifeinrichtung (4) mit einer
Uber einen Elektromotor angetriebenen Schleif-
scheibe (5), dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidmesser (2,3) aus einem nichtrostenden
martensitischen Stahl gebildet sind, und in Betrieb
die Schneidmesser (2, 3) mit einer sich durch die
Rotationsgeschwindigkeiten des Messertragers (1)
und der Schleifscheibe (5) ergebenden Schleifge-
schwindigkeit von 30-60 m/s geschliffen werden.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Stahl wenigstens 10,5 %
Chrom aufweist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Stahl einen Koh-
lenstoffanteil von 0,2-1,2 %, vorzugsweise von 0,8
%, aufweist.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangegange-
nen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Stahl einen Anteil von 0,2-1,0 %, vorzugsweise
von 0,7 %, Niob aufweist.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangegange-
nen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Stahl einen Anteil von 0,5-1,5 %, vorzugsweise
von 1,1 %, Molybdan aufweist.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangegange-
nen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Stahl einen Anteil von 0,5-1,5 %, vorzugsweise
von 0,9 %, Vanadium aufweist.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangegange-
nen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Schneidmesser (2,3) eine Harte von wenigstens
400-700 HV, vorzugsweise von 600 HV, aufweist.

Claims

Cutting device in an apparatus for producing prod-
ucts of the tobacco processing industry comprising
a rotatable knife carrier (1) on which two cutting
knifes (2, 3) are mounted, and a grinding device (4)
including a grinding wheel (5) driven by an electric
motor, characterized in that the cutting knifes (2,
3) are made of a stainless martensitic steel, and dur-
ing operation the cutting knifes (2, 3) are ground at
a grinding speed of 30-60 m/s resulting from the ro-
tational speeds of the knife carrier (1) and the grind-
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ing wheel (5).

2. Cutting device according to claim 1, characterized
in that the steel includes at least 10.5 % of chromi-
um.

3. Cutting device according to claim 1 or 2, character-
ized in that the steelincludes a percentage of carbon
of 0.2-1.2 %, preferably of 0.8 %.

4. Cutting device according to any one of the preceding
claims, characterized in that the steel includes a
percentage of niobium of 0.2-1.0 %, preferably of 0.7
%.

5. Cutting device according to any one of the preceding
claims, characterized in that the steel includes a
percentage of molybdenum of 0.5-1.5 %, preferably
of 1.1 %.

6. Cutting device according to any one of the preceding
claims, characterized in that the steel includes a
percentage of vanadium of 0.5-1.5 %, preferably of
0.9 %.

7. Cutting device according to any one of the preceding
claims, characterized in that the cutting knife (2, 3)
has a hardness of at least 400-700 HV, preferably
of 600 HV.

Revendications

1. Dispositif de coupe dans une machine destinée a
fabriquer des produits de I'industrie de traitement du
tabac, comprenant un porte-lames (1) pouvant étre
entrainé en rotation, sur lequel deux lames de coupe
(2, 3) sont montées par serrage, et un moyen d’af-
fatage (4) doté d’une meule (5) entrainée par un mo-
teur électrique, caractérisé en ce que les lames de
coupe (2, 3) sont formées en un acier martensitique
inoxydable et, en fonctionnement, les lames de cou-
pe (2, 3) sont affitées a une vitesse d’affitage de
30 a 60 m/s résultant des vitesses de rotation du
porte-lames (1) et de la meule (5).

2. Dispositif de coupe selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que I'acier comporte au moins 10,5 %
de chrome.

3. Dispositif de coupe selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que l'acier présente une teneur
en carbone allant de 0,2 a 1,2 %, de préférence de
0,8 %.

4. Dispositif de coupe selon 'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que |'acier compor-
te du niobium dans un pourcentage allant de 0,2 a



7 EP 2 538 809 B1
1,0 %, de préférence de 0,7 %.
Dispositif de coupe selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'acier compor-
te du molybdéne dans un pourcentage allantde 0,5 5
a 1,5 %, de préférence de 1,1%.
Dispositif de coupe selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'acier compor-
te du vanadium dans un pourcentage allant de 0,5 10
a 1,5 %, de préférence de 0,9 %.
Dispositif de coupe selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que lalame de cou-

pe (2, 3) présente une dureté d’au moins 400 a 700 75
HV, de préférence de 600 HV.
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