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(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Tabak-
schneidevorrichtung (34) zum Schneiden von Tabakfa-
sern von einem kontinuierlich zugefiihrten verdichteten
Tabakkuchen (32) mit einer Messertragertrommel (2) mit
wenigstens einem von einer Mantelflache der Messer-
tragertrommel (2) vorstehenden Trennmesser (3), wobei
das Trennmesser (3) aus einem magnetischen Werkstoff

besteht oder zumindest eine magnetische Oberflachen-
schicht aufweist, wobei

-eine auf die Mantelflache der Messertragertrommel (2)
gerichtete, die Scharfe der Schnittkante (22) des Trenn-
messers (3) detektierende magnetoresistive Sensorein-
richtung (18) vorgesehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Tabakschneidevor-
richtung zum Schneiden von Tabakfasern von einem
kontinuierlich zugefiihrten verdichteten Tabakkuchen
mit den Merkmalen des Oberbegriffs von Anspruch 1.
[0002] Der Tabak wird der Tabakschneidevorrichtung
durch die Fordereinrichtung 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 Tabakkuchen 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
Verschlei® fihrt dann zu einem na&herungsweise para-
belférmigen Verlauf der Schnittkante, welcher wiederum
naherungsweise proportional zum Verlauf der Dichtean-
derung ist. Sofern die Dichteverteilung des Tabakku-
chens anders ausgebildet ist, ware der Verschlei dann
proportional zu dieser Dichteverteilung.

[0005] ZurVermeidung dieses Effektes ist es bekannt,
den Tabakkuchen der Messertrommel durch ein Mund-
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stlick mit einer bestimmten Geometrie zuzufiihren, durch
welches eine gleichmaRigere 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 Verschlei} 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. ndherungsweise para-
belférmig, verschleillen, werden die Trennmesser beim
Schleifen der Schnittkante tber ihre Langserstreckung
unterschiedlich scharf geschliffen, d.h. die Trennmesser
werden zum Beispiel zu den Réndern hin schéarfer als in
dem Mittenbereich geschliffen. Diese unterschiedliche
Scharfe der Trennmesser fiihrt dann wiederum dazu,
dass die Schnittqualitdt in bestimmten Bereichen
schlechter ist als dies gewiinscht ist. Bei einem nahe-
rungsweise parabelférmigen Verschlei} ware dies der
Mittenbereich, wahrend die Trennmesser in den Rand-
zonen scharfer geschliffen werden und die Schnittquali-
tat dadurch in den Randzonen besser ist. In der Konse-
quenz bedeutet dies, dass die Trennmesser Uber die ge-
samte Lange um einen gréRReren Betrag geschliffen wer-
den missen als dies zumindest in den Randabschnitten
eigentlich erforderlich ware, um die erforderliche Scharfe
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zu erzielen, was wiederum zu kirzeren Standzeiten der
Trennmesser bzw. zu kirzeren Trennmesserwechselin-
tervallen fuhrt.

[0009] Ferner kann die Schnittkante aufgrund von
punktuell sehr groRem Verschleils Ausbriiche aufweisen,
durch welche die Tabakfasern lokal mit einer sehr viel
geringeren Qualitat geschnitten werden. Aulerdemkann
aufgrund von ibermaRigem Schleifen an der Schnittkan-
te auch ein Grat entstehen, welcher die Schnittqualitat
nachteilig beeinflusst.

[0010] 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.

[0011] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Tabak-
schneidevorrichtung zu schaffen, mitder eine verbesser-
te Schnittqualitdt des Tabakkuchens bei gleichzeitig
moglichst langen Wechselintervallen der Trennmesser
erzielt werden kann.

[0012] ZurLdsungder Aufgabe wird erfindungsgeman
eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1
vorgeschlagen. Weitere bevorzugte Weiterbildungen der
Erfindung sind den Unteranspriichen zu entnehmen.
[0013] GemaR dem Grundgedanken der Erfindung
wird vorgeschlagen, dass eine auf die Mantelflache der
Messertragertrommel gerichtete, die Scharfe der
Schnittkante des Trennmessers detektierende, magne-
toresistive Sensoreinrichtung vorgesehen ist. Durch die
vorgeschlagene Lésung kann ein unmittelbar mit der
Schérfe korrelierendes Signal erzeugt werden. Bei der
bisher verwendeten Losung der Verwendung des Motor-
drehmomentes als reprasentatives Signal fur den Schéar-
fegrad haben verschiedene andere Faktoren, wie z.B.
Lagerreibung, verklemmende Tabakpartikel oder Tabak-
fasern, auch einen Einfluss auf das Motordrehmoment.
Damit ermdglicht die Verwendung des Motordrehmo-
mentes nur einen sehr fehlerbehafteten Riickschluss auf
den Scharfegrad der Trennmesser. Das heil}t, die Trenn-
messer werden z.B. geschliffen oder mittels einer Vor-
schubeinrichtung nachgeflihrt oder sogar ausgetauscht,
wenn deren Schéarfegrad dies noch nicht erfordern wir-
de. Aufgrund der erfindungsgemafen Lésung hingegen
kénnen diese Unsicherheiten reduziert oder sogar aus-
geschlossen werden. Ferner kénnen durch die erfin-
dungsgemafie Losung Ausbriiche an der Schnittkante
detektiert werden, welche nicht unmittelbar eine Erho-
hung des Motordrehmomentes, aber lokal eine erhebli-
che Verschlechterung der Schnittqualitat zur Folge ha-
ben. Da das Trennmesser aus einem magnetischen
Werkstoff besteht oder zumindest eine magnetische
Oberflachenschicht aufweist, und die Sensoreinrichtung
als magnetoresistive Sensoreinrichtung ausgebildet ist,
ist das Trennmesser indirekt selbst Teil der das Signal
erzeugenden Sensoreinrichtung, da das Trennmesser
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selbst das Magnetfeld bildet, welches ursachlich fur die
Signalbildung der Sensoreinrichtung ist. Der magneto-
resistive Effekt basiert darauf, dass sich der elektrische
Widerstand von ferromagnetischen Dinnschichtsyste-
men in Abhangigkeit von der relativen Ausrichtung ihrer
Magnetisierung oder eines von aul’en anliegenden Ma-
gnetfeldes andert. Da der Effekt eine sehr hohe Aufl6-
sung ermoglicht, kann damit eine sehr genaue Detektie-
rung der Geometrie des die Anderung des Magnetfeldes
bewirkenden bewegten Gegenstandes ermdglicht wer-
den. Der die Anderung des Magnetfeldes bewirkende
Gegenstand ist hier das magnetische Trennmesser
selbst, welches an der bevorzugt feststehenden magne-
toresistiven Sensoreinrichtung vorbeibewegt wird.
[0014] Besonders gute Ergebnisse konnten durch die
Verwendung einer Sensoreinrichtung erzielt werden, de-
ren Signal auf einem anisotropen magnetoresistiven Ef-
fekt basiert. Bei dem anisotropen magnetoresistiven Ef-
fekt wird das Signal dadurch erzeugt, indem sich der Wi-
derstand einer elektrischen Schicht der Sensoreinrich-
tung in Abhangigkeit von der Richtung und der Starke
eines duleren Magnetfeldes andert. Das Magnetfeld
wird in diesem Fall durch den intrinsischen Magnetismus
des Trennmessers erzeugt, welcher den elektrischen Wi-
derstand der Sensoreinrichtung beeinflusst. Es hat sich
herausgestellt, dass dieser Effekt eine Detektierung der
Geometrie der Schnittkante wahrend der Bewegung auf
wenige hundertstel Millimeter ermdglicht. Dabei wird das
Trennmesser bewusst magnetisch ausgefiihrt, damit der
intrinsische Magnetismus des Trennmessers selbst ur-
sachlich fur die Signalerzeugung ist. Dadurch fiihrt der
Verschlei® der Schnittkante aufgrund des sich dadurch
bedingt andernden Magnetfeldes unmittelbar zu einer
Anderung des Wiederstandes der Sensoreinrichtung
und damit unmittelbar zu einer Signaldnderung. Dabei
kann die Signalerzeugung weiter verbessert werden, in-
dem der ungerichtete intrinsische Magnetismus des
Trennmessers durch ein externes Magnetfeld wahrend
der Rotation des Trennmessers bevorzugt in Bezug auf
die Sensoreinrichtung ausgerichtet wird.

[0015] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Sensor-
einrichtung radial von aufien auf die Mantelflache der
Messertragertrommel in Richtung der Drehachse der
Messertragertrommel gerichtet ist. Mit der Ausrichtung
der Sensoreinrichtung ist dabei die Richtung gemeint, in
welcher die Sensoreinrichtung ausgerichtet sein soll, so
dass das daran mit der Schnittkante vorbeigefihrte
Trennmesser einin Bezug zu der Kontur der Schnittkante
groRtmaogliches Signal erzeugt. Dies ist in diesem Fall
die Ausrichtung der Stromrichtung der Sensoreinrich-
tung, welche aufgrund der vorgeschlagenen Ausrichtung
bevorzugt in Richtung oder entgegen der Richtung des
auleren Magnetfeldvektors ausgerichtet ist. Dazu ist die
Sensoreinrichtung mit der Stromrichtung mdéglichst tan-
gential zu der Drehbewegung der Messertragertrommel
ausgerichtet, so dass der Magnetfeldvektor des externen
Magnetfeldes einen mdéglichst groRen Einfluss auf den
Widerstand hat, und die Auflésung der Sensoreinrich-
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tung moglichst grof} ist. Ferner kann durch die Ausrich-
tung der Sensoreinrichtung ein besonders genaues Si-
gnal erzeugt werden, welches einen Riickschluss auf die
durch den Verschlei} bedingte Ladngenverkiirzung des
Trennmessers in Schnittrichtung erméglicht.

[0016] Alternativ wird vorgeschlagen, dass die Senso-
reinrichtung schrag nach innen entgegen der Drehrich-
tung der Messertragertrommel gerichtet ist. Durch die
vorgeschlagene Ausrichtung der Sensoreinrichtung
kann ein Signal erzeugt werden, durch welches Ruick-
schlusse auf die Querschnittsgeometrie der Schnittkante
moglich sind.

[0017] Ferner kann die Sensoreinrichtung bevorzugt
mehrere Sensorzellen umfassen, welche derart ange-
ordnet sind, dass das Trennmesser mit verschiedenen
Abschnitten der Schnittkante daran vorbeigefiihrt wird.
Durch die vorgeschlagene Losung kann durch eine Dif-
ferenzbildung der Signale der Sensorzellen mit sehr ein-
fachen Mitteln ein den VerschleiBunterschied an den ver-
schiedenen Abschnitten reprasentierendes Signal ermit-
teltwerden. Dabei kann eine der Sensorzellen derart an-
geordnet sein, dass das Trennmesser mit einem
Randabschnitt an der Sensorzelle vorbeigefiihrt wird,
wahrend eine andere Sensorzelle so angeordnet ist,
dass das Trennmesser mit einem Mittenabschnitt daran
vorbeigefiihrt wird. Da das Trennmesser in dem
Randabschnitt erfahrungsgemaf einem sehr viel gerin-
geren Verschleil unterliegt als in dem Mittenabschnitt,
kann damit durch eine Differenzbildung der Signale un-
mittelbar auf den Verschlei des Trennmessers in dem
Mittenabschnitt geschlossen werden.

[0018] Dabei kdnnen die Sensorzellen bevorzugt auf
einerzu der Schnittkante des Trennmessers parallel aus-
gerichteten Linie angeordnet sein. Parallel zu der Schnitt-
kante heil3t hier parallel zu der nicht verschlissenen
Schnittkante bzw. parallel zu der Schnittkante nach dem
Einschleifen. Durch die vorgeschlagene Ausrichtung
sind die Signale der Sensorzellen im Idealfall identisch,
da die Trennmesser zeitgleich mit den Schnittkanten an
den Sensorzellen vorbeigefiihrt werden. Sobald eine der
Sensorzellen ein zeitlich versetztes Signal erzeugt, kann
damit unmittelbar auf einen Verschlei der Schnittkante
geschlossen werden.

[0019] Dabei kann bevorzugt eine Auswerteeinheit
vorgesehen sein, der die Signale der Sensorzellen zu-
fuhrbar sind, wobei durch die Differenz der Signale der
Sensorzellen ein den Scharfegrad und/oder die Beschaf-
fenheit der Schnittkante reprasentierendes Signal bild-
bar ist.

[0020] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Sensor-
zellen an einem gemeinsamen an der Tabakschneide-
vorrichtung befestigten Tragerteil gehalten sind. Die
Sensorzellen kénnen dadurch an dem Tragerteil vor-
montiert werden und dann als Baugruppe an der Tabak-
schneidevorrichtung befestigt werden. Dadurch kann die
Montage erheblich vereinfacht werden. Insbesondere
entfalltdamit die genaue Justierung der Sensorzellen ge-
genlber der Messertradgertrommel bzw. das Vorsehen
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entsprechend genau positionierter Befestigungsstellen
fur die Sensorzellen an der Tabakschneidevorrichtung.
Die Befestigungsstellen missen stattdessen nur ent-
sprechend genau an dem Tréagerteil fixiert werden, wel-
ches dann wiederum entsprechend positionsgenau ge-
geniber der Messertragertrommel befestigt zu werden
braucht. Ferner kénnen die Sensorzellen damit bereits
Uber das Tragerteil verkabelt werden und dann Uber ei-
nen zentralen Anschluss an eine externe Auswerte-
und/oder Steuereinheit angeschlossen werden.

[0021] Dabeikann ein besonders einfacher Aufbau da-
durch erzielt werden, wenn das Tragerteil durch eine pa-
rallel zu der Drehachse der Messertragertrommel aus-
gerichtete, an der Tabakschneidevorrichtung befestigte
Strebe gebildet ist. Die Strebe kann besonders einfach
mit beiden Enden in einer zu der Drehachse der Messer-
tragertrommel parallelen Ausrichtung an der Tabak-
schneidevorrichtung befestigt werden, wahrend der zwi-
schen den Befestigungsstellen vorhandene freie Ab-
schnitt der Strebe zur Anordnung der Sensoreinrichtung
bzw. der Sensorzellen zur Verfliigung steht. Dabei kon-
nen die Sensorzellen besonders einfach positionsgenau
an der Strebe befestigt werden, indem sie auf einer pa-
rallel zu der Langserstreckung der Strebe verlaufenden
Geraden angeordnet sind.

[0022] Ferner kann die Tabakschneidevorrichtung ein
die Messertragertrommel zumindest abschnittsweise
nach auflen hin abdeckendes Geh&use mit einer
schwenkbaren Klappe aufweisen, wobei die Sensorein-
richtung in diesem Fall bevorzugt an der schwenkbaren
Klappe des Gehauses angeordnet ist. Durch die Anord-
nung der Sensoreinrichtung an der schwenkbaren Klap-
pe kann die Sensoreinrichtung bzw. die Befestigungs-
stelle fur die Sensoreinrichtung durch Verschwenken der
Klappe sehr einfach zuganglich gemacht werden.
[0023] Ferner hat sich gemaR einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform herausgestellt, dass sich besonders gute
Messergebnisse erzielen lassen, wenn die Messertra-
gertrommel einen Durchmesser von ca. 200 bis 400 mm,
vorzugsweise von 300 mm, aufweist, und an der Mes-
sertragertrommel wenigstens sechs Trennmesser vor-
gesehen sind, und die Messertragertrommel mit einer
Drehzahl von wenigstens 600 U/min angetrieben wird,
und die Sensoreinrichtung eine Abtastrate von wenigs-
tens 200 kHz aufweist.

[0024] GemaR einer weiteren bevorzugten Weiterent-
wicklung der Erfindung wird vorgeschlagen, dass die
Trennmesser mittels einer angetriebenen Vorschubein-
richtung bewegbar sind, und die Vorschubeinrichtung in
Abhangigkeit von dem Signal der Sensoreinrichtung an-
steuerbar ist. Durch die vorgeschlagene Lésung kann
die Standzeit der Trennmesser verlangert werden, da die
Vorschubeinrichtung nur dann betétigt wird, wenn durch
die Sensoreinrichtung auch wirklich eine nicht ausrei-
chende Scharfe der Schnittkante detektiert wurde.
[0025] Derselbe Vorteilkann auch dadurch erzielt wer-
den, indem eine Schleifeinrichtung vorgesehen ist, an
der die Trennmesser geschliffen werden, und die Schlei-
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feinrichtung in Abhangigkeit von dem Signal der Senso-
reinrichtung ansteuerbar ist.

[0026] Ferner wird vorgeschlagen, dass eine Einrich-
tung vorgesehen ist, welche dazu eingerichtet ist, die Ta-
bakfasern in der Zufiihrung zu der Tabakschneidevor-
richtung in einer unterschiedlichen Verteilung quer zu der
Transportrichtung der Tabakfasern in einen Schiittbehal-
ter aufzugeben, wobei die Einrichtung in Abhangigkeit
von dem Signal der Sensoreinrichtung ansteuerbar ist.
Durch die vorgeschlagene Lésung kann die Packungs-
dichteverteilung der Tabakfasern in dem Tabakkuchen
aktiv verandert werden, wodurch dann auch der Ver-
schlei nach dem oben beschriebenen Effekt beeinflusst
werden kann.

[0027] Weiter wird vorgeschlagen, dass ein in Bezug
zu der Messertragertrommel feststehender Magnet vor-
gesehen ist, an dem das Trennmesser vorbeigefthrt
wird. Durch den Magnet kann der beim Schleifen des
Trennmessers entstehende Schleifstaub angezogen
und gesammelt werden, so dass die Verschmutzung der
Sensoreinrichtung verringert werden kann.

[0028] Dabeikann der Schleifstaub besonders effektiv
gesammelt werden, indem der Magnet durch eine par-
allel zu der Schnittkante des Trennmessers ausgerich-
tete Magnetleiste gebildet ist.

[0029] Weiterhin kann die Sensoreinrichtung beson-
ders wirkungsvoll vor einer Verschmutzung geschutzt
werden, indem der Magnet in Drehrichtung der Messer-
tragertrommel so angeordnet ist, dass das Trennmesser
nach dem Passieren einer Schleifeinrichtung und vor
dem Passieren der Sensoreinrichtung an dem Magnet
vorbeigefuhrt wird. Der Magnet ist damit in Drehrichtung
der Messertragertrommel zwischen der Schleifeinrich-
tung und der Sensoreinrichtung angeordnet.

[0030] GemaR einer weiteren bevorzugten Weiterbil-
dung der Erfindung kann der Magnet so ausgerichtet
sein, dass das Trennmesser in einer in Bezug zu der
Signalerzeugung der Sensoreinrichtung abgestimmten
Richtung magnetisiert wird. Durch die vorgeschlagene
Magnetisierung des Trennmessers in Bezug zu der Sen-
soreinrichtung wird die der erfindungsgemafien Ldsung
zugrundeliegende Signalgenerierung weiter verstarkt
und die Messgenauigkeit in der Folge erhéht.

[0031] Die Erfindung wird im Folgenden anhand be-
vorzugter Ausfihrungsformen unter Bezugnahme auf
die beigefiigten Figuren erldutert. Dabei zeigt:

Fig. 1: eine Vorrichtung mit einer Tabakschneide-
vorrichtung und einer Fordereinrichtung;

Fig. 2: ein Mundstlick mit einem darin angeordne-
ten Tabakkuchen in Frontalansicht;

Fig. 3: eine Messertragertrommel mit einer vergro-
Rerten Schnittkante eines Trennmessers in
Schnittdarstellung;

Fig. 4: ein Trennmesser mit einer verschlissenen
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Schnittkante;

zwei Sensorzellen an einem Trennmesser
mit den zugehdorigen, wahrend des Vorbei-
bewegens des Trennmessers erzeugten Si-
gnalkurven;

Fig. 5:

einen Ausschnitt eines Messschriebes der
Signalkurven der Sensorzellen wahrend der
Drehbewegung der Messertragertrommel;
und

Fig. 6:

Fig. 7-9:  Befestigung der Sensoreinrichtung an der

Tabakschneidevorrichtung.

[0032] InderFig. 1ist eine Tabakschneidevorrichtung
34 mit einer Foérdereinrichtung 35 zu erkennen.

[0033] Die Fordereinrichtung 35 umfasst einen 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 Fordereinrichtung 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, Tabakblattern, oder Bestandteilen der Ta-
bakblatter auf die Schwingrinne. Die Tabakfasern bzw.
Tabakblatter werden mittels der Einrichtung 26 auf die
Schwingrinne aufgegeben und aufgrund der Schwingbe-
wegung der Schwingrinne und der Transportbewegung
der Transportbander in Pfeilrichtung zwischen den End-
losférdermitteln 6 und 7 transportiert, wobei sie aufgrund
der konischen Ausrichtung der Transportbénder zu ei-
nem komprimierten Tabakkuchen 32 verdichtet werden.
[0034] 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 22 der Trennmesser 3
definieren 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 radial nach aul3en nachfihrbar, so
dass deren Schnittkanten 22 trotz des Verschleilles mog-
lichst auf dem vorgegebenen Schneidkreis 4 umlaufen.
[0035] Fernerist an der Tabakschneidevorrichtung 34
eine auf den Schneidkreis 4 bzw. auf die vorbeigeflihrten
Schnittkanten 22 der Trennmesser 3 gerichtete Senso-
reinrichtung 18 mit einer Sensorflache 19 vorgesehen,
deren Signale einer Regeleinrichtung 21 zugefiihrt wer-
den.
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[0036] 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 Messertragertrommel 2 der
Tabakschneidevorrichtung 34 zugefiihrt wird. Die Trenn-
messer 3 schneiden wahrend des Vorschubes des Ta-
bakkuchens 32 lose Tabakfasern von dem Mundstiick 5
des Tabakkuchens 32 ab und unterliegen dabei einem
nicht zu vermeidenden Verschlei} bzw. einer nicht zu
vermeidenden Verschmutzung durch harte Tabakparti-
kel, Tabakstaub und die TabaksoRe. In der Fig. 2 ist das
Mundstiick 5 des Tabakkuchens 32 von vorne zu erken-
nen. Das Mundstiick 5 weist in den Eckzonen 10 Totrau-
me auf, in denen die Tabakfasern nur mit einer geringe-
ren Transportgeschwindigkeit und einer geringeren
Dichte transportiert werden. Ferner werden die Tabak-
fasern in den Randabschnitten 11 erfahrungsgeman mit
einer geringen Dichte, in einer Mittenzone 12 mit einer
héheren Dichte und in dem Zentrum 13 zu einer sehr
hohen Dichte komprimiert. Die Tabakfasern kénnen aber
auch in einer anderen inhomogenen Dichteverteilung in
dem Mundstlick 5 angeordnet sein, welche dann konse-
quenterweise auch zu einem anderen Verschleilverlauf
der Schnittkante des Trennmessers 3 fiihrt.

[0037] Aufgrund dieser inhomogenen, ndherungswei-
sen parabelférmigen Dichteverteilung der Tabakfasern
in dem Mundstick 5 werden die Schnittkanten 22 der
Trennmesser 3 auch ndherungsweise parabelférmig ver-
schlissen, d.h. der Verschleil} ist in der Mitte der Trenn-
messer 3 groRer als in den Randabschnitten. Die Geo-
metrie der verschlissenen Schnittkante 22 des Trenn-
messers 3 ist in der Fig. 4 in der Draufsicht zu erkennen,
wahrend die Fig. 3 die Konturen 15 und 16 der Schnitt-
kante 22 des Trennmessers 3 entlang der Schnittlinien
A-A, B-B und C-C zeigt. Das Trennmesser 3 ist in den
Bereichen 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 Vor-
beiflihren an der Schleifeinrichtung 14 an der Oberflache
17 einseitig geschliffen, wodurch die Schnittkante 22 ein-
seitig gescharft wird und an der anderen Seite die ver-
schleilbedingte Rundung aufweist.

[0038] Die Sensoreinrichtung 18 ist mit einer Sensor-
flache 19 auf die Schnittkante 22 bzw. die nachgeschlif-
fene Oberflache 17 des Trennmessers 3 gerichtet, so
dass die Geometrie und der Verschleil? des Trennmes-
sers 3 unmittelbar detektiert werden kénnen. Ferner kdn-
nen dadurch auch andere Beschaffenheitsmerkmale der
Schnittkante 22 und der Oberflache 17 des Trennmes-
sers 3 detektiert werden. Dadurch kann eine sehr viel
genauere Ansteuerung der Einrichtung 26 zur Aufgabe
der Tabakfasern, z.B. fir eine verbesserte Schnittquali-
tat, erzielt werden, als dies durch die bisherige Verwen-
dung der Erhéhung des Motordrehmomentes mdglich
war. Ferner kann das Signal der Sensoreinrichtung 18
auch zur Ansteuerung der Schleifeinrichtung 14
und/oder der Vorschubeinrichtungen 30 der Trennmes-
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ser 3 verwendet werden.

[0039] In der Sensorflaiche 19 ist eine Anordnung aus
anisotropen magnetoresistiven Einzelsensoren in einer
Wheatstoneschen Briickenanordnung vorgesehen. Fer-
neristin der Sensoreinrichtung 18 ein Permanentmagnet
zur Erzeugung eines Magnetfeldes vorgesehen. Die
Sensorflache 19 weist dabei bevorzugt eine sehr diinne
weichmagnetische Schicht von z.B. 81% Nickel und 19%
Eisen auf und istin dem Magnetfeld des Permanentma-
gneten der Sensoreinrichtung 18 angeordnet. Das Signal
der Sensoreinrichtung 18 basiert auf dem anisotropen
magnetoresistiven Effekt, welcher darin besteht, dass
sich der Widerstand der weichmagnetischen Schicht &n-
dert, wenn die Schicht durch ein von auf3en anliegendes
Magnetfeld bewegt wird. Dabei ist der Widerstand am
gréRten, wenn der Stromdichtevektor und der Magnet-
feldvektor der internen Magnetisierung parallel zueinan-
der ausgerichtet sind, wahrend der Widerstand am
kleinsten ist, wenn der Stromdichtevektor senkrecht zu
dem obigen Magnetfeldvektor ausgerichtet ist. Da das
Trennmesser 3 beim Durchlaufen des Magnetfeldes der
Sensoreinrichtung 18 seinerseits magnetisiert wird, wird
um das Trennmesser 3 dabei ein eigenes Magnetfeld
gebildet. Durch dieses externe Magnetfeld wird der Wi-
derstand der Sensoreinrichtung 18 geéndert, wodurch
das Signal erzeugt wird. Da das externe Magnetfeld un-
mittelbar von der Geometrie des Trennmessers 3 ab-
hangt, fihren der Verschlei und die dadurch bedingte
Anderung der Geometrie des Trennmessers 3 auch zu
einer Signaldnderung der Sensoreinrichtung 18. Dabei
ist die Signalanderung so genau, dass ein Verschleily
von 0,1 mm der Schnittkante 22 bereits zu einer mess-
baren Signalanderung flihrt. Dabei ist es ferner denkbar,
die Signalgenauigkeit weiter zu erhéhen, indem die
Trennmessers 3 vor dem Passieren der Sensoreinrich-
tung 18 magnetisiert werden.

[0040] Die Sensoreinrichtung 18 ist so ausgerichtet,
dass die Sensorflache 19 in etwa tangential zu dem
Schneidkreis 4 ausgerichtet ist bzw. dass die Mittensenk-
rechte der Sensorflache 19 durch die Drehachse 1 der
Messertragertrommel 2 verlauft. Dadurch kann die Sig-
nalanderung bzw. Widerstandsénderung in Bezug zu
dem auftretenden Verschleil® der Schnittkante 22 maxi-
miert werden.

[0041] Die Sensoreinrichtung 18 umfasst nach einer
bevorzugten Ausfiihrungsform wenigstens zwei identi-
sche Sensorzellen | und Il, wie in der Fig. 5 zu erkennen
ist. Die Sensorzellen | und Il sind identisch und weisen
jeweils eine Sensorflache 19 auf, wie dies bereits in den
Fig. 1 und Fig. 3 beschrieben wurde. Das Messprinzip
der Sensorzellen | und Il entspricht dem Messprinzip der
Sensoreinrichtung 18 mit der Sensorflache 19 wie es
oben beschrieben wurde.

[0042] Die Sensorzellen | und Il sind auf einer Linie
angeordnet, welche parallel zu der Drehachse 1 der Mes-
sertragertrommel 2 verlauft. Dadurch werden die Sen-
sorzellen | und Il im Idealfall zeitgleich von der Schnitt-
kante 22 des Trennmessers passiert. Die in der Darstel-
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lung linke Sensorzelle | ist derart angeordnet, dass das
Trennmesser 3 mit einem Randabschnitt der Schnittkan-
te 22 daran vorbeilduft, wahrend die in der Darstellung
rechte Sensorzelle Il derart angeordnet ist, dass das
Trennmesser 3 mit einem Mittenabschnitt der Schnitt-
kante 22 daran vorbeilauft. Da der Verschleil® erfah-
rungsgemal zur Mitte der Schnittkante 22 hin zunimmt,
ist die rechte Sensorzelle Il bevorzugt so angeordnet,
dass das Trennmesser 3 genau mit der Mitte der Schnitt-
kante 22 daran vorbeil&uft.

[0043] Die Sensorzellen | und Il erzeugen bei unter-
schiedlichen Geometrien der Schnittkante 22 in Richtung
ihrer Langserstreckung, wie in der oberen Darstellung
der Fig. 5 zu erkennen ist, ein zeitlich versetztes Signal,
was beispielhaft in der unteren Darstellung anhand der
Kurven D und E zu erkennen ist. Dieser zeitliche Versatz
der Sensorsignale ist unmittelbar auf die unterschiedli-
che Geometrie der Schnittkante 22 zurlickzuflihren, da
die rechte Sensorzelle Il dadurch um den zeitlichen Ver-
satz spater von der Schnittkante 22 des Trennmessers
3 passiert wird als die linke Sensorzelle I. Die Kurve D
ist die beispielhafte Kurve des Signals der Sensorzelle
I, und die Kurve E ist die beispielhafte Kurve des Signals
der Sensorzelle Il. Da der Verschleil? zwangslaufig eine
Geometriednderung der Schnittkante 22 zur Folge hat,
kann durch die vorgeschlagene Lésung aufgrund der von
den Sensorzellen | und Il erzeugten Signale und der Dif-
ferenzen der Signale unmittelbar auf den unterschiedli-
chen Verschlei® der Schnittkante 22 geschlossen wer-
den.

[0044] InderFig. 6 ist ein Messschrieb der Signale der
Sensorzellen | und Il bei einer mit einer Drehzahl von
660 U/min drehenden Messertragertrommel 2 zu erken-
nen. Neben dem zeitlichen Versatz der Spitzen der Kur-
ven D und E, welcher reprasentativ fiir den Verschleill
ist, ist auRerdem die unterschiedlich stark abfallende
Spannung in den Spitzen zu erkennen. Ferner ist ein
gemittelter unterschiedlicher Verlauf der Kurven nach
den Spitzen zu erkennen, wobei die Kurve D kurzzeitig
unter die Kurve E fallt. Dieser Abfall ist begriindet durch
die Verrundung der Schnittkante 22 in dem verschlisse-
nen Mittenabschnitt des Trennmessers 3, welche auch
anhand der Konturen 15 in der Fig. 3 zu erkennen ist.
Die Abtastrate betragt hier 200 kHz, wodurch eine Auf-
I6sung der Geometrie der Schnittkante 22 in Schritten
von 0,1 mm mdglich ist. Sofern eine hdhere Aufldsung
von zum Beispiel 0,01 mm erzielt werden soll, ware es
moglich, die Abtastrate weiter auf 2 MHZ und dartber zu
erhéhen.

[0045] In den Fig. 7 bis Fig. 9 ist die Befestigung der
Sensorzellen | und Il an der Tabakschneidevorrichtung
34 zu erkennen. Die Sensorzellen | und |l sind an einem
Tragerteil 24 in Form einer Strebe befestigt, welche an
einem Gehause 25 gehalten ist, in dem auch die Mes-
sertrdgertrommel 2 gelagert ist. Die Strebe ist parallel zu
der Drehachse 1 der Messertragertrommel 2 ausgerich-
tet, so dass die Sensorzellen | und Il durch eine entspre-
chend genaue Befestigung an der Strebe auf einer par-
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allel zu der Drehachse 1 der Messertragertrommel 2 aus-
gerichteten Linie angeordnet sind.

[0046] Alternativkénnen die Sensorzellen lund Il auch
an einer schwenkbaren Wartungsklappe des Gehéauses
25 angeordnet sein, so dass sie sehr einfach durch Ver-
schwenken der Wartungsklappe zuganglich sind. Da-
durch kann die Montage, der Austausch und die Funkti-
onskontrolle der Sensorzellen | und Il vereinfacht wer-
den. Ferner hat es sich herausgestellt, dass beim Ein-
schleifen der neu eingesetzten Trennmesser 3 der dabei
freigesetzte Metallstaub an den Permanentmagneten
der Sensorzellen | und Il anhaftet, was die nachfolgende
Messung nachteilig beeinflussen kann. Daher ist es sinn-
voll, die Sensorzellen | und Il wahrend des Einschleifens
der Trennmesser 3 mit einer Schutzhille abzudecken,
welche nach dem Einschleifen entfernt wird. Alternativ
kann die Sensoreinrichtung 18 auch durch ein diinnes
Edelstahlgehduse vor Verunreinigung geschitzt wer-
den.

[0047] Die Sensorzellen lund Il sind in einem Abstand
zu dem in der Fig. 1 zu erkennenden Schneidkreis 4 an-
geordnet, so dass zwischen den Sensorflachen 19 der
Sensorzellen lund Il und den vorbeigefiihrten Trennmes-
sern 3 jeweils ein Spalt vorhanden ist. Dabei sind die
Sensorzellen | und Il derart positionsgenau angeordnet,
dass die Spaltweiten zwischen den Sensorflachen 19
und den vorbeigefiihrten Trennmessern 3 nach dem Ein-
schleifen derselben méglichst identisch sind. Dadurch
sind die von den Sensorzellen | und Il bei einer nicht
verschlissenen Schnittkante 22 erzeugten Signalkurven
D und E ebenfalls identisch. Fir den Fall, dass die
Schnittkante 22 mit den den Sensorzellen | und Il zuge-
ordneten Abschnitten aufgrund von Verschleil oder von
lokalen Ausbriichen nicht mehr zeitgleich an den Sen-
sorflaichen 19 der Sensorzellen | und Il vorbeigefiihrt
wird, werden die Signalkurven D und E wie oben be-
schrieben zeitlich versetzt. Dieser zeitliche Versatz kann
dann als das den Verschlei} oder die Formabweichung
der Schnittkante 22 Uber ihre Langserstreckung repra-
sentierende Signal verwendet werden. Uberschreitet der
zeitliche Versatz der Signalkurven D und E ein vorbe-
stimmtes Mal3, was z.B. anhand des Versatzes der Ma-
xima der Signalkurven D und E ermittelt werden kann,
so kdnnen dadurch entweder automatische MaRnahmen
ergriffen werden, wie z.B. die Ansteuerung der Vorschu-
beinrichtungen 30 der Trennmesser 3, die Ansteuerung
einer Einrichtung zu einem automatischen Wechsel der
Trennmesser 3 oder die Ansteuerung der Einrichtung 26
zur Veranderung der Aufgabeverteilung der Tabbakfa-
sern auf die Schwingrinne. Alternativ kann auch eine
Warneinrichtung aktiviert werden, wodurch das War-
tungspersonal auf die MalRnahmen aufmerksam ge-
macht wird oder aufgefordert wird entsprechende War-
tungsmafRnahmen durchzufiihren.

[0048] Die Erfindung wurde anhand einer auf dem an-
isotropen magnetoresistiven Effekt basierenden Senso-
reinrichtung 18 beschrieben. Es sind aber auch andere
magnetoresistive Sensoreinrichtungen 18 denkbar, wie
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z.B. Sensoreinrichtungen 18, welche ein Signal nach
dem GMR- oder CMR-Prinzip erzeugen.

Patentanspriiche

1.

Tabakschneidevorrichtung (34) zum Schneiden von
Tabakfasern von einem kontinuierlich zugefiihrten
verdichteten Tabakkuchen (32) mit einer Messertra-
gertrommel (2) mit wenigstens einem von einer Man-
telflache (23) der Messertragertrommel (2) vorste-
henden Trennmesser (3), wobei das Trennmesser
(3) aus einem magnetischen Werkstoff besteht oder
zumindest eine magnetische Oberflachenschicht
aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

- eine auf die Mantelflache (23) der Messertra-
gertrommel gerichtete, die Scharfe der Schnitt-
kante (22) des Trennmessers (3) detektierende
magnetoresistive Sensoreinrichtung (18) vorge-
sehen ist.

Tabakschneidevorrichtung (34) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass

- wenigstens eine Einrichtung der Tabakschnei-
devorrichtung (34) in Abhangigkeit von dem Si-
gnal der Sensoreinrichtung (18) steuerbar ist.

Tabakschneidevorrichtung (34) nach Anspruch 1
oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass

- das Signal der magnetoresistiven Sensorein-
richtung (18) auf einem anisotropen magneto-
resistiven Effekt basiert.

Tabakschneidevorrichtung (34) nach einem der An-
spriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Sensoreinrichtung (18) derart ausgerichtet
ist, dass die Sensorflache (19) der Sensorein-
richtung (18) radial von aul3en auf die Mantel-
flache (23) der Messertragertrommel (2) in Rich-
tung der Drehachse (1) der Messertragertrom-
mel (2) gerichtet ist.

5. Tabakschneidevorrichtung (34) nach einem der An-

spriiche 1 oder 2 dadurch gekennzeichnet, dass

- die Sensoreinrichtung (18) derart ausgerichtet
ist, dass die Sensorflache (19) der Sensorein-
richtung (18) radial schrag nach innen entgegen
der Drehrichtung der Messertradgertrommel (2)
gerichtet ist.

6. Tabakschneidevorrichtung (34) nach einem der vo-
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1.

12.

rangegangenen Anspriche,
zeichnet, dass

dadurch gekenn-

- die Sensoreinrichtung (18) mehrere Sensor-
zellen (I, 1) umfasst, welche derart angeordnet
sind, dass das Trennmesser (3) mit verschiede-
nen Abschnitten der Schnittkante (22) daran
vorbeigefihrt wird.

Tabakschneidevorrichtung (34) nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Sensorzellen (I, Il) auf einer zu der Schnitt-
kante (22) des Trennmessers (3) parallel aus-
gerichteten Linie angeordnet sind.

Tabakschneidevorrichtung (34) nach einem der An-
spriiche 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass

- eine Auswerteeinheit vorgesehen ist, der die
Signale der Sensorzellen (I, 1) zufiihrbar sind,
und

- durch die Differenz der Signale der Sensorzel-
len (I, I) ein den Schéarfegrad und/oder die Be-
schaffenheit der Schnittkante (22) reprasentie-
rendes Signal bildbar ist.

Tabakschneidevorrichtung (34) nach einem der An-
spriche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Sensorzellen (1, Il) an einem gemeinsamen
an der Tabakschneidevorrichtung (34) befestig-
ten Tragerteil gehalten sind.

Tabakschneidevorrichtung (34) nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass

- das Tragerteil durch eine parallel zu der Dreh-
achse (1) der Messertragertrommel (2) ausge-
richtete, an der Tabakschneidevorrichtung (34)
befestigte Strebe gebildet ist.

Tabakschneidevorrichtung (34) nach einem der vo-
rangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- die Tabakschneidevorrichtung (34) ein die
Messertragertrommel (2) zumindest abschnitts-
weise nach auflen hin abdeckendes Gehause
mit einer schwenkbaren Klappe aufweist, und
- die Sensoreinrichtung (18) an der schwenkba-
ren Klappe des Gehauses angeordnet ist.

Tabakschneidevorrichtung (34) nach einem der vo-
rangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass

- die Messertragertrommel (2) einen Durchmes-
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ser von ca. 200 bis 400 mm, vorzugsweise von
300 mm, aufweist, und
- an der Messertragertrommel (2) wenigstens
sechs Trennmesser (3) vorgesehen sind, und
- die Messertragertrommel (2) mit einer Dreh- 5
zahl von wenigstens 600 U/min angetrieben
wird, und
- die Sensoreinrichtung (18) eine Abtastrate von
wenigstens 200 kHz aufweist.
10
13. Tabakschneidevorrichtung (34) nach einem der vo-
rangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- die Trennmesser (3) mittels einer angetriebe- 15
nen Vorschubeinrichtung (30) bewegbar sind,

und

- die Vorschubeinrichtung (30) in Abhangigkeit

von dem Signal der Sensoreinrichtung (18) an-
steuerbar ist. 20

14. Tabakschneidevorrichtung (34) nach einem der vo-
rangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

25
- eine Schleifeinrichtung (14) vorgesehen ist, an
der das Trennmesser (3) geschliffen wird, und
- die Schleifeinrichtung (14) in Abh&ngigkeit von
dem Signal der Sensoreinrichtung (18) ansteu-
erbar ist. 30

15. Tabakschneidevorrichtung (34) nach einem der vo-
rangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

35
- eine Einrichtung (26) vorgesehen ist, welche
dazu eingerichtet ist, die Tabakfasern in der Zu-
fuhrung zu der Tabakschneidevorrichtung (34)
in einer unterschiedlichen Verteilung quer zuder
Transportrichtung der Tabakfasern in einen 40
Schittbehalter (8) aufzugeben, wobei
- die Einrichtung (26) in Abhangigkeit von dem
Signal der Sensoreinrichtung (18) ansteuerbar
ist.
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