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(54) FADENNOTSCHNEIDVORRICHTUNG FÜR EINE STRANGMASCHINE DER TABAK 
VERARBEITENDEN INDUSTRIE

(57) Die Erfindung betrifft eine Fadennotschneidvor-
richtung (10) für eine Filterherstellmaschine umfassend
eine Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Indus-
trie mit einem Schneidelement (11) und einer Fadenführ-
vorrichtung (12), die für einen Faden (18) einen Faden-
lauf (17) vorgibt.

Die erfindungsgemäße Fadennotschneidvorrich-
tung (10) ist dadurch gekennzeichnet, dass das Schnei-
delement (11) und die Fadenführvorrichtung (12) so zu-
sammenwirken, dass bei Überschreiten einer auf den
Faden (18) wirkenden vorgebbaren Kraft der Fadenlauf
(17) sich mit einem Wirkbereich des Schneidelements
(11) kreuzt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Fadennotschneidvor-
richtung für eine Filterherstellmaschine umfassend eine
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie mit
einem Schneidelement und einer Fadenführvorrichtung,
die für einen Faden einen Fadenlauf vorgibt.
[0002] Die Erfindung betrifft ferner eine Fadenein-
bringvorrichtung für eine Filterherstellmaschine umfas-
send eine Strangmaschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie mit einer entsprechenden Strangnotschneidvor-
richtung sowie eine Filterherstellmaschine umfassend ei-
ne Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie
mit einer entsprechenden Fadeneinbringvorrichtung
oder einer entsprechenden Fadennotschneidvorrich-
tung.
[0003] Bei der Herstellung von Filtern bzw. Filtersträn-
gen der Tabak verarbeitenden Industrie werden zum Teil
Fäden in einen Filterstrang eingebracht. Die Fäden kön-
nen gefärbte Fäden sein und/oder flavorisierte Fäden, d.
h. mit einem Geschmacksstoff versehene Fäden. Diese
werden etwa beispielsweise aber nicht beschränkend
auf die Anwendungsfälle mittig in einen Filterstrang ein-
gebracht. Die eingebrachten Fäden können eine relativ
hohe Zerreißkraft von über 27,5 N aufweisen, was für
den Fall, dass Extremitäten des Bedienpersonals, die in
den Fadenlauf gelangen, gefährdet sein könnten. Um
eine Verletzung des Bedienpersonals zu vermeiden,
kann eine Verschutzung des Fadenlaufs vorgesehen
werden.
[0004] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, si-
cher Bedienpersonen zu schützen, wenn Fäden in einen
Filterstrang eingebracht werden sollen, wobei den Bedi-
enpersonen eine effiziente Bedienung der Filterstrang-
maschine ermöglicht sein soll.
[0005] Gelöst wird diese Aufgabe durch eine Faden-
notschneidvorrichtung für eine Filterherstellmaschine
umfassend eine Strangmaschine der Tabak verarbeiten-
den Industrie mit einem Schneidelement und einer Fa-
denführvorrichtung, die für einen Faden einen Fadenlauf
vorgibt, die dadurch weitergebildet ist, dass das Schnei-
delement und die Fadenführvorrichtung so zusammen-
wirken, dass bei Überschreiten einer auf den Faden wir-
kenden vorgebbaren Kraft der Fadenlauf sich mit einem
Wirkbereich des Schneidelements kreuzt.
[0006] Durch die erfindungsgemäße Fadennot-
schneidvorrichtung kann das Bedienpersonal effizient
geschützt werden, ohne dass eine weitere Verschutzung
des Fadenlaufs notwendig ist.
[0007] Vorzugsweise ist die Fadennotschneidvorrich-
tung sensorlos. Es wird also nicht mittels eines Sensors
eine auf den Faden wirkende Kraft gemessen, um dann
über eine Auswertevorrichtung ein Schneiden des Fa-
dens zu initiieren.
[0008] Vorzugsweise ist die Fadennotschneidvorrich-
tung mechanisch, insbesondere vollständig mecha-
nisch. Durch diese vorzugsweise Maßnahme ergibt sich
eine extrem kurze Reaktionszeit, da eine elektronische

Steuerung vermieden wird.
[0009] Vorzugsweise ist die vorgebbare Kraft zwi-
schen 10 N und 22 N, insbesondere zwischen 13 N und
17 N. Hierdurch werden Beeinträchtigungen des Bedi-
enpersonals bzw. Verletzungen des Bedienpersonals
vollständig vermieden.
[0010] Eine besonders einfache Ausgestaltung ist
dann gegeben, wenn das Schneidelement und/oder die
Fadenführvorrichtung beweglich gelagert ist oder sind.
Hierdurch ist es besonders einfach und effizient möglich,
dafür zu sorgen, dass ab einer auf den Faden wirkenden
vorgebbaren Kraft der Fadenlauf sich mit einem Wirkbe-
reich des Schneidelements kreuzt. Unter beweglich ge-
lagert wird im Rahmen der Erfindung insbesondere ver-
schiebbar oder verschwenkbar gelagert verstanden.
[0011] Vorzugsweise ist eine Auslenkung der Bewe-
gung des Schneidelements und/oder der Fadenführvor-
richtung vorgesehen, die proportional zu einer auf den
Faden wirkenden Kraft ist. Hierbei wird somit mit größer
werdender Kraft, die auf den Faden wirkt, die Auslenkung
der Bewegung des Schneidelements und/oder der Fa-
denführvorrichtung größer. Das Vorsehen einer Propor-
tionalität zwischen der auf den Faden wirkenden Kraft
und der Auslenkung der Bewegung des Schneidele-
ments und/oder der Fadenführvorrichtung führt zu einer
sehr definierten Auslösung der Fadennotschneidvorrich-
tung und einem entsprechend definiert ausgeführten
Schnitt.
[0012] Vorzugsweise erhöht sich bei Überschreiten
der vorgebbaren Kraft ein Geschwindigkeitsgradient ei-
ner Bewegung des Schneidelements und/oder der Fa-
denführvorrichtung oder es erfolgt erst bei Überschreiten
der vorgebbaren Kraft eine Bewegung des Schneidele-
ments und/oder der Fadenführvorrichtung. Hierdurch
wird insbesondere eine abrupte oder plötzliche Bewe-
gung in dem Moment erzielt, in dem die vorgebbare Kraft
erreicht ist, wodurch sich für diesen Fall eine sehr schnel-
le Bewegung des Schneidelements und/oder der Faden-
führvorrichtung ergibt, so dass sich mit einer sehr schnel-
len Bewegung ein Kreuzen des Fadenlaufs mit dem Wirk-
bereich des Schneidelements ergibt. Hierdurch ist ein
sehr sicherer Schnitt möglich.
[0013] Vorzugsweise ist eine Rückstellvorrichtung vor-
gesehen, die das Schneidelement und/oder die Faden-
führvorrichtung in deren Ausgangslage zurückbewegt.
Hierdurch werden das Schneidelement und/oder die Fa-
denführvorrichtung zurück in deren Ausgangslage ge-
bracht oder versetzt, und zwar insbesondere dann, wenn
keine Kraft mehr auf den Faden wirkt oder dieser zer-
schnitten wurde.
[0014] Wenn vorzugsweise zur Erzielung eines sich
ab der vorgebbaren Kraft erhöhenden Geschwindigkeits-
gradienten eine Haltevorrichtung vorgesehen ist, die das
Schneidelement oder die Fadenführvorrichtung im We-
sentlichen in deren Ausgangslage mechanisch oder ma-
gnetisch bis zum Erreichen der vorgebbaren Kraft hält,
und ab Erreichen der vorgebbaren Kraft sich die Halte-
vorrichtung löst oder die Haltevorrichtung die Bewegung
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des Schneidelements und/oder der Fadenführvorrich-
tung auslöst, ist ein sehr sicheres Schneiden des Fadens
möglich.
[0015] Die Haltevorrichtung kann hierbei beispielswei-
se mechanisch ausgestaltet sein, beispielsweise als eine
Rastvorrichtung.
[0016] Es kann auch eine magnetische Haltevorrich-
tung vorgesehen sein, bei der ab Erreichen der vorgeb-
baren Kraft eine Magnetkraft überschritten wird, so dass
sich ein Magnet beispielsweise von einem weiteren Ele-
ment löst.
[0017] Insbesondere vorzugsweise ermöglicht die
Haltevorrichtung ein zerstörungsfreies Lösen des Hal-
tens, welches vorzugsweise wiederholbar ist. Es kann
auch eine Variante gewählt werden, bei der eine gewollte
Zerstörung eines Elements vorgesehen ist. Beispielswei-
se kann ein eingekerbter Stab vorgesehen sein, der ab
der vorgebbaren Kraft, die auf den Faden wirkt, bricht.
Um die Fadennotschneidvorrichtung dann wieder in Be-
trieb zu setzen, muss entsprechend ein neuer gekerbter
Stab eingesetzt werden.
[0018] Vorzugsweise umfasst die Fadenführvorrich-
tung wenigstens eine, insbesondere zwei, elastisch ge-
lagerte Fadenführrollen. Bei Verwendung von zwei elas-
tisch gelagerten Fadenführrollen ist eine besonders ge-
naue Führung möglich. Hierbei kann beispielsweise an
eine Blattfeder gedacht werden, auf die eine oder zwei
Fadenführrollen angeordnet sind, wobei bei Wirken einer
entsprechenden Kraft auf den Faden die Blattfeder mit
dieser Kraft belastet wird und sich entsprechend biegt,
wodurch sich der Fadenlauf verändert.
[0019] Vorzugsweise ist das Schneidelement mit we-
nigstens einer Fadenführrolle, insbesondere zwei Fa-
denführrollen, zusammen elastisch gelagert. Dieses
führt auch zu einer sehr präzisen Führung des Schneid-
elements.
[0020] Sehr genau ist die Führung dann, wenn vor-
zugsweise wenigstens eine Fadenführrolle, insbesonde-
re zwei Fadenführrollen, der Fadenführvorrichtung auf
einer linear beweglichen Gleitplatte gelagert ist oder sind.
[0021] Vorzugsweise ist die Gleitplatte gegen eine Fe-
derkraft beweglich. Vorzugsweise ist das Schneidele-
ment dann ortsfest vorgesehen.
[0022] In einer anderen bevorzugten Ausgestaltung ist
das Schneidelement mit einer linear beweglichen Gleit-
platte verbunden. Vorzugsweise ist die Gleitplatte gegen
eine Federkraft beweglich ausgestaltet. Für die bevor-
zugte Ausgestaltung, bei der das Schneidelement mit
einer linear beweglichen Gleitplatte verbunden ist, be-
wegt sich das Schneidelement dann bei Vorliegen einer
entsprechenden Kraft auf den Faden gegen den Faden.
Die Federkraft wirkt vorzugsweise gegen diese Bewe-
gung. Die Federkraft ist hierbei vorzugweise so einge-
stellt, dass bei der vorgebbaren Kraft, die auf den Faden
wirkt und bei der der Faden zu schneiden ist, das Schnei-
delement so weit zum Faden bzw. Fadenlauf bewegt
wird, dass der Faden zerschnitten wird.
[0023] Vorzugsweise weist das Schneidelement eine

Schneide auf, die schräg gegen eine Laufrichtung des
Fadens beim Schnitt des Fadens ausgerichtet ist oder
senkrecht zur Laufrichtung des Fadens ausgerichtet ist.
Hierdurch ist ein sicherer Schnitt möglich.
[0024] Die Aufgabe wird ferner durch eine Fadenein-
bringvorrichtung für eine Filterherstellmaschine umfas-
send eine Strangmaschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie mit einer erfindungsgemäßen Strangnotschneid-
vorrichtung gelöst. Die Fadeneinbringvorrichtung kann
eine Einschubvorrichtung umfassend eine Versorgungs-
einheit und eine Prozesseinheit sein, wobei die Prozess-
einheit lösbar verbindbar mit der Versorgungseinheit ist,
wobei die Einschubvorrichtung zwischen eine Fil-
terstrangmaschine und eine Filtertowaufbereitungsma-
schine montiert ist oder montierbar ist. Hierzu wird ins-
besondere auf DE 10 2011 085 981 A1 und dort die an-
gegebenen Ansprüche sowie insbesondere Fig. 1 und
die Figurenbeschreibung hierzu verwiesen.
[0025] Erfindungsgemäß ist eine Filterherstellmaschi-
ne umfassend eine Strangmaschine der Tabak verarbei-
tenden Industrie mit einer erfindungsgemäßen Faden-
einbringvorrichtung oder einer erfindungsgemäßen Fa-
dennotschneidvorrichtung versehen.
[0026] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemäßer Ausführungsfor-
men zusammen mit den Ansprüchen und den beigefüg-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemäße Ausfüh-
rungsformen können einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfüllen.
[0027] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schränkung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezüglich aller im
Text nicht näher erläuterten erfindungsgemäßen Einzel-
heiten ausdrücklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

Fig. 1: eine schematische Darstellung einer Faden-
notschneidvorrichtung in einer ersten Ausfüh-
rungsform,

Fig. 2: eine schematische Darstellung einer Faden-
notschneidvorrichtung in einer zweiten Aus-
führungsform,

Fig. 3: eine schematische dreidimensionale Darstel-
lung einer Fadennotschneidvorrichtung in ei-
ner dritten Ausführungsform,

Fig. 4: eine schematische dreidimensionale Darstel-
lung der Ausführungsform gemäß Fig. 3 nach
Einwirken einer entsprechenden Kraft auf den
Faden,

Fig. 5: eine schematische dreidimensionale Darstel-
lung einer weiteren erfindungsgemäßen Fa-
dennotschneidvorrichtung und
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Fig. 6: eine schematische Darstellung einer Haltevor-
richtung in verschiedenen Lagen.

[0028] In den Zeichnungen sind jeweils gleiche oder
gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben Be-
zugsziffern versehen, so dass von einer erneuten Vor-
stellung jeweils abgesehen wird.
[0029] Fig. 1 zeigt schematisch eine erfindungsgemä-
ße Fadennotschneidvorrichtung 10. Auf einer Grundplat-
te 21 sind zwei Fadenführrollen 13 und 16 ortsfest mon-
tiert. Zudem sind zwei Fadenführrollen 14 und 15 auf
einer Blattfeder 20 angebracht. Die Blattfeder 20 ist ziem-
lich mittig mit der Grundplatte 21 verbunden. Es ist zudem
ein ortsfestes Schneidelement 11 mit einer Schneide 19
dargestellt, die ortsfest zu der Grundplatte 21 ist. Zudem
ist ein Faden 18 um die Fadenführrollen 13, 14, 15 und
16 geführt, so dass sich ein Fadenlauf 17 insbesondere
zwischen den beiden Fadenführrollen 14 und 15 ergibt.
[0030] Der Faden 18 kann beispielsweise von rechts
nach links oder von links nach rechts geführt werden. In
diesem Ausführungsbeispiel wird eine Bewegung von
rechts nach links angenommen. Der Faden 18 wird somit
linksseitig von der Fadenführrolle 16 in einen nicht dar-
gestellten Filterstrang eingeführt. Bei dem Filterstrang
kann es sich beispielsweise um einen Zelluloseazetatfil-
ter handeln. Damit ist eine entsprechende Filterstrang-
maschine linksseitig bei der Fig. 1 anzuordnen. In einer
Filterstrangmaschine wird bei einer längsaxialen Förde-
rung von Filtermaterial ein entsprechender Filterstrang
gebildet.
[0031] Wenn nun beispielsweise ein Finger einer Be-
dienperson auf der rechten Seite von der Fadennot-
schneidvorrichtung 10 sich mit dem Faden 18 verwickelt,
wird relativ schnell eine große Kraft auf den Faden wir-
ken, da relativ große Fördergeschwindigkeiten des Fil-
terstrangs und damit auch des einzulegenden Fadens
herrschen von beispielweise 500 m pro Minute. Die auf
den Finger wirkende Kraft und damit auf den Faden wir-
kende Kraft wird somit zeitlich gesehen schnell immer
größer, wodurch sich die Blattfeder 20 und mit der Blatt-
feder 20 die Fadenführrollen 14 und 15 nach unten be-
wegen, bis der Fadenlauf 17 in den Wirkbereich der
Schneide 19 gelangt und der Faden 18 zerschnitten wird.
Hierdurch wird der Faden sehr schnell entlastet, wodurch
die Bedienperson geschützt wird.
[0032] Fig. 2 zeigt schematisch eine weitere Faden-
notschneidvorrichtung 10. In diesem Fall wird keine Blatt-
feder verwendet, sondern die Ausgestaltung ist so, dass
die Fadenführrollen 14 und 15 auf einer Fadenführvor-
richtung 12 umfassend eine Gleitplatte 23 und die beiden
Fadenführrollen 14 und 15 vorgesehen sind. Die Gleit-
platte 23 bewegt sich bei einer entsprechenden Kraft, die
auf den Faden 18 wirkt, nach unten gegen die Feder 22.
Ab einer entsprechend großen vorgebbaren Kraft, die
über die Feder oder Federkonstante einstellbar oder
wählbar ist, gelangt der Fadenlauf 17 in den Wirkbereich
des Schneidelements 11, das wieder ortsfest gegenüber
der Grundplatte 21 montiert ist. Hierdurch wird der Faden

entsprechend geschnitten.
[0033] Die Fadenführrollen 13 und 16 sind in diesem
Ausführungsbeispiel auch ortsfest auf der Grundplatte
21 angeordnet.
[0034] Alternativ zu den Ausführungsformen gemäß
den Fig. 1 und 2 können auch alle Fadenführrollen 13
bis 16 ortsfest zur Grundplatte 21 sein und das Schnei-
delement 11 beweglich vorgesehen sein, beispielsweise
auf einer Blattfeder angeordnet oder auf einer Gleitplatte.
[0035] Für den Fall, dass die Anordnung denjenigen
aus den Fig. 1 und 2 entspricht, kann die Ausgestaltung
hierfür so sein, dass das Schneidelement 11 relativ zu
den Fadenführrollen 13 und 16 ortsfest ist und die Fa-
denführrollen 13 und 16 bei entsprechend auf diese wir-
kenden Kräften sich nach oben bewegen.
[0036] Es können auch weitere Fadenführrollen zwi-
schen den Fadenführrollen 14 und 15 vorgesehen sein,
die unterhalb und zwischen den Fadenführrollen 14 und
15 angeordnet sind. Für diesen Fall könnte dann das
Schneidelement 11 sich beispielsweise bei der Ausfüh-
rungsform in Fig. 2 mit einer Schneide 19, die nach unten
gerichtet ist, mit den Fadenführrollen 14 und 15 nach
unten mitbewegen und entsprechend einen Faden, der
in einem Fadenlauf 17 unten angeordnet ist, durch-
schneiden.
[0037] Fig. 3 zeigt schematisch in einer dreidimensio-
nalen Darstellung eine weitere erfindungsgemäße Aus-
gestaltung der Fadennotschneidvorrichtung. Auch hier
wird eine Blattfeder 20 verwendet. Es ist eine ähnliche
Konstellation wie bei dem Ausführungsbeispiel gemäß
Fig. 1 gegeben. Es ist zum einen ein Fadenlauf 17 von
links nach rechts dargestellt. Zudem sind Kraftpfeile bzw.
Kräfte 27 und 28 gezeigt, die bei einer entsprechenden
Blockade des Fadens 18 wirken.
[0038] Das Schneidelement 11 weist eine Schneide
19 auf, die nicht wie in
[0039] Fig. 1 oder 2 senkrecht zum Fadenlauf ist, son-
dern schräg gegen die Förderrichtung 26 bzw. gegen
den Fadenlauf 17 gerichtet ist.
[0040] In Fig. 3 ist gezeigt, wie die Elemente der Fa-
dennotschneidvorrichtung 10 relativ zueinander ange-
ordnet sind, wenn noch keine Kraft ausgeübt wird bzw.
nur eine geringe Kraft ausgeübt wird. Bei einer entspre-
chend großen Kraft, die der vorgebbaren Kraft entspricht,
biegt sich die Blattfeder 20 nach unten und mit der Blatt-
feder sind die Fadenführrollen 14 und 15 nach unten be-
wegt. Dies ist in Fig. 4 schematisch dargestellt. In dieser
relativen Ausrichtung der Elemente zueinander wird der
Faden 18 geschnitten.
[0041] Es ist zudem in Fig. 3 und Fig. 4 noch eine Ver-
schutzung 25 des Messers gezeigt, damit Bedienperso-
nen sich nicht an der Schneide 19 schneiden können.
[0042] Fig. 5 zeigt in einer dreidimensionalen schema-
tischen Darstellung eine weitere Ausführungsform der
erfindungsgemäßen Fadennotschneidvorrichtung, die
ähnlich zu der aus Fig. 2 ist. Hier sind die Fadenführrollen
14 und 15, die auf einer Gleitplatte 23 angeordnet sind,
etwas schräg versetzt zueinander, d.h. nicht horizontal
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auf der gleichen Höhe, angeordnet. Die Gleitplatte 23
wird in Führungen senkrecht nach unten entsprechend
einer anliegenden Kraft gedrückt, und zwar gegen eine
Feder 22. Ab der vorgebbaren einer auf den nicht dar-
gestellten Faden wirkenden Kraft wird der Faden mit der
Schneide 19 des Schneidelements 11 geschnitten. Die
Orientierung der Fadenführrollen 13 und 16 ist entspre-
chend den vorgelagerten bzw. nachgelagerten Elemen-
ten geschuldet. Diese kann je nach Bedürfnissen auch
anders aussehen.
[0043] Es können zudem in den Fig. 1 bis 5 nicht dar-
gestellte Schutzmaßnahmen vorgesehen sein, um eine
plastische Verbiegung der federnden Elemente, wie bei-
spielsweise der Blattfeder 20, zu vermeiden. Beispiels-
weise können Endstellungen vorgegeben sein, um eine
versehentliche Überlastung der Blattfeder 20 zu vermei-
den und damit eine zu frühe Auslösung der Fadennot-
schneidvorrichtung. Andersherum kann auch eine Be-
grenzung der Bewegung nach oben vorgesehen sein,
um zu vermeiden, dass eine plastische Verformung der
Blattfeder nach oben erzeugt wird, die dafür sorgen wür-
de, dass erst bei einer zu großen Kraft ein Schneiden
des Fadens vorgenommen werden würde.
[0044] Es kann auch vorgesehen sei, dass keine kon-
tinuierliche Bewegung der Fadenführvorrichtung bzw. ei-
nes Teils der Fadenführvorrichtung relativ zum Schnei-
delement vorgenommen wird, sondern eine abrupte oder
plötzliche Bewegung. Beispielsweise kann eine Halte-
vorrichtung 29 vorgesehen sein, die dafür sorgt, dass
sich die Gleitplatte 23 beispielsweise erst ab einer be-
stimmten zu überschreitenden Kraft überhaupt bewegt.
Hierzu kann beispielsweise ein in den Figuren nicht dar-
gestellter Magnet vorgesehen sein, der mit einer entspre-
chenden Haltekraft die Gleitplatte 23 in der Ausgangs-
position hält. Alternativ hierzu oder ergänzend kann eine
Ausführung vorgesehen sein, bei der eine Rastvorrich-
tung verwendet wird, wie dieses beispielsweise in Fig. 6
schematisch angedeutet ist.
[0045] In Fig. 6 ist schematisch eine entsprechende
Haltevorrichtung 29 gezeigt, und zwar in zwei verschie-
denen Positionen. Es existiert eine obere Position, in der
die Gleitplatte 23 schematisch mit einer durchgezogenen
Linie dargestellt ist. An der Gleitplatte 23 ist ein Feder-
druckstück 32 angeordnet, bei der eine Kugel 34 gegen
eine Feder 35 gelagert ist und aus dem Federdruckstück
32 herausragt. Bei einer entsprechenden Kraft, die auf
die Gleitplatte 23 nach unten wirkt, gleitet die Kugel 34
an der schiefen Ebene 33 entlang bis zu dem Moment,
wo die Kugel 34 die schiefe Rampe 33 vollständig ent-
langgeglitten ist und in das Federdruckstück 32 vollstän-
dig eingedrückt wird. In diesem Moment geschieht eine
abrupte Bewegung nach unten in eine zweite Position,
in der die Gleitplatte 23 gestrichelt dargestellt ist. Dies
ist in der unteren Darstellung der Fig. 6 gezeigt.
[0046] Bei einer Haltevorrichtung gem. Fig. 6 bewegt
sich die Gleitplatte 23 zunächst nur sehr wenig, also mit
geringer Auslenkung, nach unten, um dann ab Erreichen
einer entsprechenden vorgebbaren Kraft abrupt sich

nach unten zu bewegen und ein Schneiden des Fadens
zu ermöglichen.
[0047] Vorzugsweise ist die Schneide 19 des Schnei-
delements 11 schräg zum Fadenlauf 17 ausgebildet, so
dass bei einer Wirkverbindung des Fadens mit der
Schneide sich der Faden entlang der Schneide beim
Schneiden bewegt.
[0048] Anstelle der Fadenführrollen können auch an-
dere Umlenkelemente vorgesehen sein. Beispielsweise
können Umlenkstangen vorgesehen sein, die vorzugwei-
se eine sehr glatte Oberfläche haben, um eine Reibung
des Fadens auf der Kontaktfläche zu vermeiden bzw. zu
verringern. Anstelle der Blattfeder oder der Spiralfeder,
die in den Ausführungsbeispielen Verwendung findet,
können auch andere Elemente Verwendung finden, wie
beispielsweise Pneumatikzylinder. Es kann sowohl ein
kontinuierlicher bzw. proportionaler Bewegungsablauf,
und zwar proportional zur vorliegenden Kraft vorgesehen
sein oder auch ein schlagartiger Bewegungsablauf.
[0049] Als Magnete zum Halten der beweglichen Ele-
mente oder eines beweglichen Elementes können Per-
manentmagnete oder auch Elektromagnete Verwen-
dung finden.
[0050] Es kann ein entsprechender Auslösemechanis-
mus für eine abrupte oder schlagartige oder plötzliche
Bewegung vorgesehen sein, der auf der Zerstörung des
Auslösemechanismus beruht, beispielsweise durch ein
abruptes Versagen eines gekerbten Scherbolzens, eines
Bandes oder eines Plättchens. Eine Rückstellung des
Fadenlaufs 17 bzw. der entsprechenden Elemente, die
den Fadenlauf 17 vorgeben, erfolgt dann erst nach Ein-
setzen eines neuen Auslöseelements durch das Bedien-
personal.
[0051] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemäße
Ausführungsformen können durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfüllt sein.
Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit "ins-
besondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet sind,
als fakultative Merkmale zu verstehen.

Bezugszeichenliste

[0052]

10 Fadennotschneidvorrichtung
11 Schneidelement
12 Fadenführvorrichtung
13 Fadenführrolle
14 Fadenführrolle
15 Fadenführrolle
16 Fadenführrolle
17 Fadenlauf
18 Faden
19 Schneide
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20 Blattfeder
21 Grundplatte
22 Feder
23 Gleitplatte
25 Verschutzung
26 Förderrichtung
27, 28 Kraft
29 Haltevorrichtung
30 Feder
31 Kugel
32 Federdruckstück
33 schiefe Ebene
34 Kugel
35 Feder

Patentansprüche

1. Fadennotschneidvorrichtung (10) für eine Filterher-
stellmaschine umfassend eine Strangmaschine der
Tabak verarbeitenden Industrie mit einem Schneid-
element (11) und einer Fadenführvorrichtung (12),
die für einen Faden (18) einen Fadenlauf (17) vor-
gibt, dadurch gekennzeichnet, dass das Schnei-
delement (11) und die Fadenführvorrichtung (12) so
zusammenwirken, dass bei Überschreiten einer auf
den Faden (18) wirkenden vorgebbaren Kraft der Fa-
denlauf (17) sich mit einem Wirkbereich des Schnei-
delements (11) kreuzt.

2. Fadennotschneidvorrichtung (10) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fadennot-
schneidvorrichtung (10) mechanisch ist.

3. Fadennotschneidvorrichtung (10) nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die vorgeb-
bare Kraft zwischen 10 N und 22 N, insbesondere
zwischen 13 N und 17 N, liegt.

4. Fadennotschneidvorrichtung (10) nach einem der
Ansprüche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
das Schneidelement (11) und/oder die Fadenführ-
vorrichtung (12) beweglich gelagert ist oder sind.

5. Fadennotschneidvorrichtung (10) nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Auslenkung
der Bewegung des Schneidelements (11) und/oder
der Fadenführvorrichtung (12) vorgesehen ist, die
proportional zu einer auf den Faden (18) wirkenden
Kraft ist.

6. Fadennotschneidvorrichtung (10) nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass bei Überschreiten
der vorgebbaren Kraft sich ein Geschwindigkeitsgra-
dient einer Bewegung des Schneidelements (11)
und/oder der Fadenführvorrichtung (12) erhöht oder
erst bei Überschreiten der vorgebbaren Kraft eine
Bewegung des Schneidelements (11) und/oder Fa-

denführvorrichtung (12) erfolgt.

7. Fadennotschneidvorrichtung (10) nach einem der
Ansprüche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Rückstellvorrichtung (20, 22) vorgesehen ist,
die das Schneidelement (11) und/oder die Faden-
führvorrichtung (12) in deren Ausgangslage bewegt.

8. Fadennotschneidvorrichtung (10) nach Anspruch 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass zur Erzie-
lung eines sich ab der vorgebbaren Kraft erhöhen-
den Geschwindigkeitsgradienten eine Haltevorrich-
tung (29) vorgesehen ist, die das Schneidelement
(11) oder die Fadenführvorrichtung (12) im Wesent-
lichen in deren Ausgangslage mechanisch oder ma-
gnetisch bis zum Erreichen der vorgebbaren Kraft
hält, und ab Erreichen der vorgebbaren Kraft die Hal-
tevorrichtung (29) die Bewegung des Schneidele-
ments (11) und/oder die Fadenführvorrichtung (12)
auslöst.

9. Fadennotschneidvorrichtung (10) nach einem der
Ansprüche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fadenführvorrichtung (12) wenigstens eine, ins-
besondere zwei, elastisch gelagerte Fadenführrol-
len (13, 16) umfasst.

10. Fadennotschneidvorrichtung (10) nach einem der
Ansprüche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
das Schneidelement (11) mit wenigstens einer, ins-
besondere zwei, Fadenführrolle (13, 16) zusammen
elastisch gelagert ist.

11. Fadennotschneidvorrichtung (10), nach einem der
Ansprüche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens eine Fadenführrolle (13, 16), ins-
besondere zwei Fadenführrollen (13, 16), der Fa-
denführvorrichtung (12) auf einer linear beweglichen
Gleitplatte (23) gelagert ist oder wird.

12. Fadennotschneidvorrichtung (10) nach einem der
Ansprüche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass das Schneidelement (11) mit einer linear be-
weglichen Gleitplatte (23) verbunden ist.

13. Fadennotschneidvorrichtung (10) nach einem der
Ansprüche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass das Schneidelement (11) eine Schneide (19)
aufweist, die schräg gegen eine Laufrichtung (26)
des Fadens (18) beim Schnitt des Fadens (18) aus-
gerichtet ist oder senkrecht zur Laufrichtung (26) des
Fadens (18) ausgerichtet ist.

14. Fadeneinbringvorrichtung für eine Filterherstellma-
schine umfassend eine Strangmaschine der Tabak
verarbeitenden Industrie mit einer Strangnot-
schneidvorrichtung (10) nach einem der Ansprüche
1 bis 13.
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15. Filterherstellmaschine umfassend eine Strangma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie mit einer
Fadeneinbringvorrichtung nach Anspruch 14 oder
einer Fadennotschneidvorrichtung (10) nach einem
der Ansprüche 1 bis 13.
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