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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung
der Tabak verarbeitenden Industrie zum Schneiden we-
nigstens eines geférderten Strangs in eine Vielzahl stab-
férmiger Artikel, insbesondere Tabakstocke, Filter od.
dgl., umfassend ein Maschinengrundgestell, eine Mes-
sereinrichtung, gebildet durch einen rotierend angetrie-
benen, wenigstens ein radiales Messer tragenden, eine
Drehachse aufweisenden Messertrager, eine Tubenein-
richtung, gebildet durch einen rotierend angetriebenen,
wenigstens eine Schneidtube tragenden, eine Drehach-
se aufweisenden Tubentréger, direkte Drehantriebe des
Messertragers und des Tubentragers, gebildet durch ge-
stellfeste elektrische Motoren, und eine elektronische
Steuereinrichtung, die mit den Drehantrieben zur Steu-
erung verbunden ist und deren Synchronbetrieb steuert.
Die beiden Trager-Drehachsen befinden sich fiir jeweils
ein eingestelltes Format in festgelegter Ausrichtung quer
zueinander sowie in Bezug auf das Maschinengrundge-
stell. Das wenigstens eine Messer ist der wenigstens ei-
nen Schneidtube zugeordnet, die eine stiitzende Gegen-
anlage fir den wenigstens einen geférderten Strang bil-
det und eine Schneidausnehmung zum kollisionsfreien
Durchtritt des Messers aufweist, wenn im synchronen
Schneid-Drehbetrieb Trennschnitte bei an sich kreuzen-
den Laufwegen zusammentreffenden Schnittpositionen
von Messerund Tube ausgeflihrt werden. Im synchronen
Schneid-Drehbetrieb kreuztjedes Messer wenigstens ei-
ne Tube. Je nach Untersetzung, das heil3t einem kleiner
als eins vorgesehenen Zahlenverhaltnis von Mes-
sern/Tuben kreuzt ein und dasselbe Messer mehrere Tu-
ben. Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Verfahren
zum Einrichten und Prufen der Betriebsbereitschaft einer
solchen Schneidvorrichtung.

[0002] Bekannte Schneidvorrichtungen der genann-
ten Art sind mit einer elektrischen Steuereinrichtung aus-
gestattet, die zum synchronen Betrieb des Messertra-
gersunddes Tubentrégers den Synchronbetrieb von Mo-
toren steuern, die als Einzelantriebe mechanisch von-
einander unabhangig sind (EP 1 905 316 A2). Die Steu-
ereinrichtung kann mit geeigneten Einstellungen genutzt
werden, um Takt-/ZeitintervaII-Anderungen zu kompen-
sieren, die zum Beispiel durch Fertigungstoleranzen
oder Verschleifl bedingt sind. Tuben und Messer werden
mit Sollbruchstellen versehen, die bei Kollisionen bre-
chen sollen. Kollisionsgefahr besteht zwischen Messer-
trager und Tubentrager im Bereich des eigentlichen
Schneidens. Die Inbetriebnahme der Schneidvorrich-
tung ist mit erheblicher Gefahr der Kollision von Messer
und Tube verbunden ist. Besondere Gefahr besteht bei
Erstinbetriebnahme. Jede Art von Montage-, Einstel-
lungs- und/oder Kalibrierungsfehler kann zur Kollision
fuhren. Derartige Fehlerquellen bestehen auch nach
Umbau oder Reparatur, so dass bei Wiederinbetriebnah-
me mit dem gleichen Risiko zu rechnen ist.

[0003] Grundsatzlich besteht ein Kollisionsrisiko auch
schon dann, wenn der Betrieb lediglich unterbrochen und
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wieder aufgenommen wird. Die bekannte Synchronsteu-
erung mit Drehgebern zum Herstellen der Synchronitat
in Bezug auf zusammentreffende Schnittpositionen kann
Kollisionsgefahr nicht feststellen oder vermeiden, wenn
von vornherein Montage-, Einstellungs- und/oder Kalib-
rierungsfehler vorhanden sind. Hier soll die Erfindung Ab-
hilfe schaffen.

[0004] Danach liegt der Erfindung das Ziel zugrunde,
MaRnahmen zum Prufen und Inbetriebnehmen der
Schneidvorrichtung vorzusehen, die die groRe Kollisi-
onsgefahr beseitigen.

[0005] Das Ziel wird in Verbindung mit den Merkmalen
der eingangs genannten Schneidvorrichtung dadurch er-
reicht, dass die Steuereinrichtung derart eingerichtetund
mit den Drehantrieben des Messertragers und des Tu-
bentragers zur Steuerung verbunden ist, dass sie den
Messertrager und den Tubentrdger zum Einrichten und
Prifen der Betriebsbereitschaft der Schneidvorrichtung
in wenigstens eine einer Messerposition zugeordnete
vorgegebene Grund-Drehstellung und in wenigstens ei-
ne einer Tubenposition zugeordnete vorgegebene
Grund-Drehstellung setzt und zu wenigstens einer sol-
chen Grund-Drehstellung durch definierte Drehverstel-
lung des Tragers (Messertragers bzw. Tubentragers)
wenigstens eine zugeordnete Basisposition ermittelt,
einstellt und registriert, die die tatsachliche Drehposition
des Tragers (Messertrager bzw. Tubentrager) in Bezug
auf das Maschinengrundgestell definiert, wobei die Vor-
richtung von der Steuereinrichtung gesteuerte Mittel um-
fasst, die jeweils die Grund-Drehstellungen verriegeln.
[0006] Das Ziel wird auch durch ein besonderes Ver-
fahren erreicht, das insbesondere zum Einrichten und
Prifen der Betriebsbereitschaft der erfindungsgeméafien
Schneidvorrichtung durchgefiihrt wird. Erfindungsge-
maf handelt es sich um ein Verfahren zum Einrichten
und Prifen der Betriebsbereitschaft einer Schneidvor-
richtung der Tabak verarbeitenden Industrie zum Schnei-
den wenigstens eines geférderten Strangs in eine Viel-
zahl stabférmiger Artikel, insbesondere Tabaksttcke,
Filter od. dgl.. Die ein Maschinengrundgestell aufweisen-
de Schneidvorrichtung ist ausgestattet mit einer Messe-
reinrichtung, gebildet durch einen rotierend angetriebe-
nen, wenigstens ein radiales Messer tragenden, eine
Drehachse aufweisenden Messertréager, mit einer Tu-
beneinrichtung, gebildet durch einen rotierend angetrie-
benen, wenigstens eine Schneidtube tragenden, eine
Drehachse aufweisenden Tubentrager, mit jeweils durch
einen gestellfesten elektrischen Motor gebildeten Direkt-
antrieben des Messertragers und des Tubentragers so-
wie mit einer den Synchronbetrieb der Direktantriebe
steuernden elektronischen Steuerungseinrichtung. Die
beiden Drehachsen befinden sich in festgelegter Aus-
richtung quer zueinander sowie in Bezug auf das Ma-
schinengrundgestell; das wenigstens eine Messer ist der
wenigstens einen Schneidtube zugeordnet, die wahrend
der Trennschnitte eine stiitzende Gegenanlage fiir den
wenigstens einen geférderten Strang bildet und eine
Schneidausnehmung zum kollisionsfreien Durchtritt des
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Messers aufweist, wenn im synchronen Schneid-Dreh-
betrieb Trennschnitte bei an sich kreuzenden Laufwegen
aufeinandertreffenden (gemeinsamen) Schnittpositio-
nen von Messer und Tube ausgefiihrt werden. Vor Be-
ginn des Schneidbetriebs der Schneidvorrichtung wer-
den erfindungsgemaR folgende Schritte durchgefihrt:

a) Der Messertrager und der Tubentrager werden
jeweils in wenigstens eine vorgegebene Grund-
Drehstellung gesetzt, die durch Verriegelung zwi-
schen Trager (Messertrager bzw. Tubentréger) und
dem Maschinengrundgestell hergestellt wird,

b) zu wenigstens einer der nach Schritt a) gesetzten
Grund-Drehstellungen wird durch Drehverstellung
des Tragers (Messertrager bzw. Tubentrager) we-
nigstens eine zugeordnete Basisposition ermittelt,
eingestellt und registriert, die die tatsachliche Dreh-
position des Messertragers bzw. des Tubentragers
in Bezug auf das Maschinengrundgestell definiert.

[0007] Erfindungsgemal wird zwischen der Grund-
Drehstellung und wenigstens einer ihr zugeordneten Ba-
sisposition unterschieden. Die Vorrichtung und das Ver-
fahren sind so gestaltet, dass zunachst die Grund-Dreh-
stellung durch Verriegeln eingerichtet wird. Unter Verrie-
geln wird jede MaRnahme verstanden, mit der der rotier-
bare Trager in wenigstens eine Richtung an einer Stopp-
position gegen freie Drehung gesperrt wird, wobei zu-
gleich Drehung zwischen wenigstens der einen Stopp-
position und zugehdriger Basisposition zugelassen wird.
[0008] Die Bezeichnung Trager wird, wie es jeweils
aus dem Zusammenhang hervorgeht, fir den Messer-
tréger, den Tubentrager und/oder Messertréger und Tu-
bentrager verwendet. Der Messertrager und der Tuben-
trager werden jeweils in wenigstens eine Grund-Dreh-
stellung gebracht. Die bzw. jede Grund-Drehstellung ist
dadurch definiert, dass sich der Trager in einer Position
befindet bzw. insbesondere durch automatische Dre-
hung in diese gesetzt wird, in der er in die wenigstens
eine, durch die Verriegelung festgelegte Stoppposition
drehbar ist.

[0009] ZweckmaRig weist jeder Messertrager wenigs-
tens zwei Messer auf, wobei jedem Messer eine Grund-
Drehstellung zugeordnet ist. Der Tubentrager weist
zweckmafig wenigstens zwei Tuben auf, wobeijeder Tu-
be eine Grund-Drehstellung zugeordnet ist.

[0010] Eine Grundsicherungsmalinahme nach der Er-
findung besteht darin, dass die Grund-Drehstellung, in
die der Trager gebracht wird, auf ihre Zulassigkeit als
Ausgangsposition und/oder Laufposition fiir den spate-
ren Schneidbetrieb in Bezug auf das Maschinengrund-
gestell gepruft wird. Die mit der Steuereinrichtung auto-
matisch herbeigeflihrte Basisposition unterscheidet sich
von der zugehdérigen Grund-Drehstellung dadurch, dass
der Trager aus der Grund-Drehstellung zunéachst in die
wenigstens eine zur Verriegelung gehdérende Stopppo-
sition und dann in die wenigstens eine definierte Basis-
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position gedreht wird. In diesen MaRnahmen besteht das
erfindungsgeméafie Ermitteln der wenigstens einen Ba-
sisposition. Man erreicht damit erfindungsgeman eine
Reihe von Vorteilen.

[0011] Schritt fir Schritt lasst sich wahlweise prifen,
ob und welche definierte Positionen der Trager erreicht
werden kénnen. Ermittelte Positionen werden verwen-
det, um gegebenenfalls eine Anpassung bzw. Nachein-
stellung der Positionen durchzufiihren. Die durchzufiih-
renden Schritte lassen sich auf die Art der Inbetriebnah-
me anpassen. Zur Erstinbetriebnahme oder Wiederinbe-
triebnahme kénnen auf einfache Weise und automatisch
samtliche Positionen geprift und eingerichtet werden,
die zum sicheren, funktionsgerechten und kollisionsfrei-
en Erststart erforderlich sind. Jede Art von Montagefehler
oder Einstellungsfehler oder eine falsche Kalibrierung
werden erkannt. Bei einer Wiederinbetriebnahme, ins-
besondere nach Umbau oder Reparatur, kénnen die Pri-
fungsschritte in Anpassung auf die durchgefiihrten Ar-
beiten spezifiziert und reduziert werden. Erfindungsge-
mafR lassen sich Kombinationen von mit der erfindungs-
gemaRen Schneidvorrichtung selbsttatig ausfiihrbaren
Schritten wahlen. Auf solche Kombinationen sind Unter-
anspriche gerichtet, und sie werden mit Ausflihrungs-
beispielen beschrieben.

[0012] Vorteilhaft wird die wenigstens eine Basisposi-
tion durch wenigstens einen ihr zugeordneten Kalibrier-
stopp ermittelt, der infolge motorischen Drehens des
Messertragers bzw. des Tubentrdgers durch Anschlagen
des Messertragers bzw. des Tubentragers gegen einen
in Bezug auf die Drehverstellung am Maschinengrund-
gestell festen definierten Verriegelungsanschlag gewon-
nen wird.

[0013] Die Basisposition kann erfindungsgemaf zum
Beispiel dadurch ermittelt werden, dass der Trager (Mes-
sertrager bzw. Tubentrager) zum Ermitteln wenigstens
eines Spiels zwischen zwei Kalibrierstopps motorisch
hin-und hergedreht wird und die Basisposition durch eine
definierte Zwischenstellung in Bezug auf das ermittelte
Spiel bestimmt wird. Vorteilhaft wird das Spiel zwischen
den beiden Kalibrierstopps mittels einer Spielpassung
zwischen dem Messertrager bzw. dem Tubentrager und
einem Verriegelungselement gewonnen.

[0014] Eine vorteilhafte MaRnahme der Erfindung be-
stehtdarin, dass an wenigstens einem der beiden Trager
(Messertrager bzw. Tubentrager) wenigstens eine Ba-
sisposition mit ihr zugeordnetem individuellem Spiel er-
mittelt und das ermittelte Spiel verwendet wird, um an
dem Messertrager bzw. dem Tubentrdger wenigstens ei-
ne Basisposition zur Unterscheidung von anderen Ba-
sispositionen und zur Auswahl zu kennzeichnen und zu
registrieren.

[0015] Einebevorzugte Gestaltung bestehtdarin, dass
jeweils die wenigstens eine Grund-Drehstellung des
Messertragers bzw. des Tubentragers mit wenigstens ei-
nem die freie Drehung des Messertragers bzw. des Tu-
bentragers sperrenden, einen definierten Kalibrierstopp
bewirkenden Verriegelungsanschlag verriegelt wird, wo-
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bei Verriegelungsstellungen derart eingerichtet sind und
Drehverstellungen des Messertragers und des Tuben-
tragers so erfolgen, dass sich Messer und Tube stets
auBerhalb ihrer Schnittpositionen befinden. Insoweit ist
es erfindungsgemal wesentlich, dass die verriegelnde
Stoppposition einen gegen die Tragerdrehung und in Be-
zug auf das Maschinengrundgestell festen Anschlag bil-
det, der als solcher unabhangig von der Steuereinrich-
tung und damit unabhangig von einer Position ist, die nur
Uber einen Drehgeber des Antriebsmotors einstellbar
und bestimmbar ist. Messer und Tube befinden sich da-
durch stets auRerhalb ihrer gemeinsamen Schnittpositi-
onen, da sie auch beim Drehen des Messertragers, wenn
der Tubentrager verriegelt ist, begegnungsfrei bleiben.
[0016] Insbesondere fiir eine Grundprifung wird vor-
gesehen, dass wenigstens eine ermittelte Basisposition
der beiden Trager (Messertrager bzw. Tubentrager) mit
einer vorgegebenen Erwartungsposition (Sollposition)
verglichen wird. So kann eine korrespondierende Erwar-
tungsposition fur kollisionsfreien Schneidbetrieb einge-
richtet werden.

[0017] Insbesondere fiir eine Grundkalibrierung sieht
die Erfindung vor, dass wenigstens zwei jeweils zu einem
Messer zugehorige Basispositionen des Messertragers
und wenigstens zwei jeweils zu einer Tube zugehdrige
Basispositionen des Tubentragers ermittelt werden, wo-
beidie beiden Trager zunachst jeweils in die zugehérigen
Grund-Drehstellungen gebracht werden. Zum Beispiel
werden zwei Basispositionen eines mit zwei Messern be-
stlickten Messertrégers und vier Basispositionen eines
mitvier Tuben bestiickten Tubentragers ermittelt. Die Ba-
sispositionen werden zweckmaflig dadurch ermittelt,
dass jeweils das Spiel in Verriegelungsléchem ermittelt
und dazu eine gemittelte Drehstellung des Messertra-
gers bzw. des Tubentragers gewonnen wird.

[0018] Um eine genaue Position des Messertragers zu
dem Tubentrager zu ermitteln, siehtdie Erfindung in Aus-
gestaltung vor, dass der Messertrager und der Tuben-
trager in wenigstens ein Paar von zusammenpassenden
Grund-Drehstellungen gedreht werden, die zu aufeinan-
dertreffenden Schnittpositionen von Messer und Tube
gehdren, und dass zu dem Paar der Grund-Drehstellun-
gen im Bereich der Schnittpositionen eine Schnitt-Basis-
position durch wenigstens einen ihr zugeordneten Kali-
brierstopp ermittelt wird, der infolge motorischen Dre-
hens des Tubentragers bei festgehaltener Drehposition
des Messertragers durch Anschlagen des Messers ge-
gen einen Rand der Tube erzielt wird. Umgekehrt kann
gleichermalen die Drehposition des Tubentragers fest-
gehalten und der Messertrager auf die Basisposition ein-
justiert werden. Vorteilhaft wird die Basisposition zu ei-
nem Grundstellungspaar dadurch ermittelt, dass der Tu-
bentrager relativ zu dem Messertrager (oder entspre-
chend umgekehrt) derart hin- und hergedreht wird, dass
ein Spiel zwischen Kalibrierstopps ermittelt wird, die
durch gegenseitiges Anschlagen von Messer und Tube
bestimmtsind. Das Messer bzw. die Tube wird dann nach
MaRgabe eines definierten Teils des Spiels in die Basis-
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position zwischen den Kalibrierstopps gebracht. Basis-
positionen zu samtlichen Schnittpositionen werden
zweckmaRig dadurch ermittelt, dass jeweils das Spiel
zwischen Messer und Tube ermittelt und dazu eine ge-
mittelte Drehstellung des Tubentragers relativ zu dem
Messertrager gewonnen wird.

[0019] Zum Prifen der Verriegelungsmaflnahmen
sieht die Erfindung vorteilhaft vor, dass zum Verriegeln
wenigstens einer Grund-Drehstellung ein Verriegelungs-
element verwendet wird, das aus einer Entriegelungspo-
sition in eine Verriegelungsposition gesetzt wird, derzum
Ermitteln der Basisposition wenigstens ein Kalibrierstopp
zugeordnet ist, wobeidas Verriegelungselement wenigs-
tens ein Mal zwischen der Entriegelungs- und der Ver-
riegelungsposition hin- und hergesetzt und dabei auf sei-
ne Betriebsfunktion geprift wird.

[0020] Eine vorteilhafte VerfahrensmaRnahme kann
darin bestehen, dass das ermittelte vorhandene Spiel mit
einem erwarteten vorgegebenen Spiel verglichen undim
Fall festgelegter ausreichender Ubereinstimmung zum
Ermitteln der zu der verriegelten Grund-Drehstellung zu-
gehdrigen Basisposition des Messertragers zugelassen
wird. Eine zuséatzliche vorteilhafte Malnahme kann darin
bestehen, dass nach Herstellen der beiden Basispositi-
onen von Messertrager und Tubentrager ein funktions-
gerechter automatischer Betrieb des Messertrager-Ver-
riegelungselements bzw. des Tubentrager-Verriege-
lungselements geprift wird. Weiterhin kann erfindungs-
gemaln vorgesehen werden, dass die beiden Vernege-
lungselemente nach Durchfiihrung der Priifungen, Ein-
stellungen und Registrierungen entriegelt werden und
der Messertrdger und der Tubentrager jeweils in die
nachste anfahrbare Grund-Drehstellung gedreht und
dort mittels des zugehdrigen Verriegelungselements ver-
riegelt werden.

[0021] Unteranspriche sind auf die genannten und
noch andere zweckmafige und vorteilhafte Ausgestal-
tungen der Erfindung gerichtet. Besonders zweckmaRi-
ge und vorteilhafte Ausbildungsformen und -mdglichkei-
ten der Erfindung werden anhand der folgenden Be-
schreibung der in der schematischen Zeichnung darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiele ndher beschrieben. Samt-
liche in der Beschreibung, den Anspriichen und der
Zeichnung dargestellten Merkmale kénnen sowohl ein-
zeln, als auch in beliebiger Kombination miteinander er-
findungswesentlich sein. Anhand von Ausfiihrungsbei-
spielen einer erfindungsgemaflen Schneidvorrichtung
beschriebene Beispiele erfindungsgemaRer Verfahrens-
mafRnahmen sind auch mit jeder anderen Schneidvor-
richtung durchfiihrbar, die sich zur Durchfiihrung des er-
findungsgemafen Verfahrens betreiben lasst bzw. als
solche eingerichtet ist. Es zeigen

Fig. 1 in axonometrischer Langsansicht eine
erfindungsgemaRe Schneidvorrichtung,
Fig. 2 eine axonometrische Ansicht der

Schneidvorrichtung gemaR Fig. 1,
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Fig. 3 ein Detail D aus Fig. 1 und

Fig. 4und 5 nach Art eines Block- und Funktionsdia-
gramms Bau- und Funktionseinheiten
der Schneidvorrichtung gemafR Fig. 1.

[0022] Die erfindungsgemaflie Schneidvorrichtung ist

als Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie zum
Schneiden wenigstens eines geférderten Strangs in eine
Vielzahl stabférmiger Artikel ausgebildet. Insbesondere
werden Zigaretten aus Tabakstdcken gefertigt, namlich
aus doppelt langen Abschnitten von Tabakstrangen 9,
9'. Der Tabakstrang 9 bzw. 9’ wird fortlaufend und mit
konstanter Geschwindigkeit in Férderrichtung F zuge-
fuhrt. Die Tabakstocke 91 und 91’ (nicht dargestellt) wer-
den durchdie Schneidvorrichtung 1 abgetrennt und dann
an einen Zwischenférderer libergeben, namlich an eine
nicht dargestellte sogenannte Spinne. Eine solche Spin-
ne ist zum Beispiel aus DE 10 2004 013 972 A1 bekannt.
An Stelle von Tabakstécken werden zum Beispiel auch
Filter geschnitten.

[0023] Die Schneidvorrichtung 1 ist erfindungsgemaf
in besonderer Weise ausgebildet. Mit der im Ausfiih-
rungsbeispiel beschriebenen Schneidvorrichtung 1 las-
sen sich besondere erfindungsgemale Verfahrens-
schritte zum Prifen der Betriebsbereitschaft, wie sie bei-
spielhaft beschrieben werden, durchfiihren.

[0024] Die Schneidvorrichtung 1 ist eine Schneidma-
schine, die mit einem Maschinengrundgestell 11, das Be-
standteil einer Maschinenanlage sein kann, ausgestattet
ist. Die Basis des Maschinengrundgestells 11 bildet ein
in der Zeichnung nicht ndher dargestelltes Maschinen-
bett. Fur die Zwecke der Beschreibung des Ausfiihrungs-
beispiels werden Gestell-, Rahmen- und Gehauseteile,
die mit dem Maschinenbett bzw. dem Maschinengrund-
gestell eine mechanisch feste, stationare Einheit bilden
mit dem Bezugszeichen 11 versehen. Bau- und Maschi-
nenteile, die mit dem Maschinengrundgestell 11 als La-
ger oder Gegenanlage fest angeordnet sind, werden als
gestellfest bezeichnet.

[0025] Aus Fig. 1 bis 3 sind wesentliche Bauteile und
Aggregate der Schneidvorrichtung 1 ersichtlich. Aller-
dings ist eine Steuereinrichtung 8, die erfindungsgeman
zum Durchfiihren der erfindungsgemafen Verfahrens-
schritte eingerichtet, ausgebildet und vorbereitet ist, in
Verbindung mit Einrichtungen der Maschine nur in der
schematischen Zeichnung Fig. 4 dargestellt.

[0026] GemaR Fig. 1 bis 3 ist die Schneidvorrichtung
im Ausflihrungsbeispiel zum Férdern der beiden Tabak-
strange 9, 9’ langs eines in horizontaler Ebene 140 lie-
genden Férderweges 14 ausgebildet. Die Tabakstréange
9, 9’ sind nur angedeutet und gestrichelt dargestellt. Un-
terhalb der Férderebene 140 ist eine Messereinrichtung
2 der Schneidvorrichtung 1 angeordnet. Die Messerein-
richtung 2 umfasst einen rotierend angetriebenen, trom-
melartigen Messertrager 20, der im Umfangsabstand
von 180° drehfest an ihm befestigte Messer 21, 22 tragt.
Der Messertrager 20 ist um eine feste Drehachse 12
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drehbar gelagert.

[0027] Auf der anderen, der Messereinrichtung 2 ge-
geniberliegenden Seite der Férderebene 140 ist eine
Tubeneinrichtung 3 der Schneidvorrichtung 1 angeord-
net. Diese umfasst einen rotierend angetriebenen Tu-
bentrager 30, der vier Paare parallele Tuben 31 bis 34
bzw. 31’ bis 34’ (34’ ist in Fig. 2 verdeckt) tragt. Die Tu-
benpaare sind im Umfangsabstand von 90° an dem um
eine feste Drehachse 13 drehbaren Tubentrager 30 an-
geordnet. Jede Tube istim Querschnitt U-férmig und mit
einer durch ihre U-Schenkel quer hindurchgehenden
Durchgangsausnehmung 35 ausgebildet. Die Tuben um-
fassen den Tabakstrang 9 bzw. 9’ von oben und mit den
Schenkeln seitlich, wenn sie mit den Messern 21, 22 zum
Ausflhren von Trennschnitten korrespondieren, sich al-
so mit den Messern zum Schnitt beriihrungsfrei begeg-
nen. Der Tabakstrang 9 bzw. 9’ wird gefiihrt und gegen-
gehalten.

[0028] Die eine Gruppe von Tuben 31 bis 34 bildet ei-
nen in der Ansicht der Fig. 1 und 2 rlickseitigen Tuben-
kranz, der dem Tabakstrang 9 zugeordnet ist. In der
schematischen Zeichnung der Fig. 4 und 5 ist der Tu-
bentrager 30 zur Vereinfachung der Darstellung nur mit
den Tuben 31 bis 34 dargestellt. Die zweite Gruppe Tu-
ben 31’ bis 34’ bildet, wie dies aus Fig. 1 und 2 ersichtlich
ist, einen vorderseitigen Tubenkranz, der dem zweiten
Tabakstrang 9’ zugeordnet ist.

[0029] Die Tuben der Tubenpaare 31, 31’ bis 34, 34’
laufen bei angetriebenem Tubentrager 30 in Richtung
R3 auf durch Kreisbahnen bestimmten Laufwegen um
(Kreisbahn 300 in Fig. 5). Die Messer 21, 22 des ange-
triebenen Messertragers 20 laufen auf einem durch eine
Kreisbahn bestimmten Laufweg 200 in Richtung R2 um.
Der Messertrager 20 und der Tubentrager 30 drehen um
die festen Drehachsen 12, 13, die sich in festgelegter
senkrechter Ausrichtung quer zueinander befinden. Die
Drehachsen 12, 13 entsprechen Motorachsen von Ein-
zelantriebe bildenden motorischen Direktantrieben 4, 5
fur den Messertrager 20 bzw. den Tubentrdger 30. Die
Direktantriebe 4, 5, die zum Beispiel als Servomotoren
ausgefihrt sind, sind gestellfest mit dem Maschinen-
grundgestell 11 verbunden, so dass sich die Drehachsen
12, 13 auch in festgelegter Ausrichtung in Bezug auf das
Maschinengrundgestell 11 befinden.

[0030] Die Direktantriebe 4, 5 erlauben einen relativ
einfachen Formatwechsel, also Einstellungen zum An-
dernder Schnittldnge und/oder zur Anpassung an Durch-
messer der Tabakstocke. Nach MaRRgabe gewlinschter
Schnittlange bzw. erforderlicher Anpassung wird jeweils
die festgelegte Ausrichtung der Drehachsen 12, 13 in
Bezug aufeinander und auf das Maschinengrundgestell
11 mit nicht dargestellten Mitteln verandert und einge-
stellt.

[0031] Die Tubenpaare 31/31’ bis 34/34’ werden auf
ihren Laufwegen in paralleler Ausrichtung zu dem Strang
9 bzw. 9’ gehalten. Zu diesem Zweck umfasst die Tu-
beneinrichtung 3 in bekannter Weise ein Getriebe 37,
das an einem Getriebetrager 371 angeordnet ist und
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translatorische Bewegung der Tuben 31 bis 34, 31’ bis
34’ iiber Schwenkarme 372 steuert. Der Getriebetrager
ist drehfest mit dem Tubentrager 30 verbunden. Das Ge-
triebe kann zum Beispiel als Planetenradgetriebe aus-
gefluhrt sein. Ein solches Planetenradgetriebe ist zum
Beispiel aus DE 10 2004 013 972 A1 bekannt.

[0032] Wie man besonders deutlich den Fig. 2 und 5
entnimmt, kreuzen sich die Laufwege der Messer 21, 22
und der Tuben 31 bis 34. Die Messer 21, 22 und die
Tuben 31 bis 34 korrespondieren in zusammentreffen-
den Schnittpositionen auf den sich kreuzenden Laufwe-
gen 200, 300. Die Direktantriebe 4, 5 werden derart syn-
chron betrieben, dass das Messer 21 jeweils durch die
Durchgangsausnehmung 35 hindurch die Tuben 31, 33
kreuzt, wahrend das Messer 22 die Tuben 32, 34 kreuzt.
In diesen gemeinsamen Schnittpositionen von Messer
21, 22 und Tube 31 bis 34 werden im synchronen
Schneid-Drehbetrieb die Trennschnitte am Strang 9 aus-
geflhrt.

[0033] Gleichermalien wie an dem Strang 9 erfolgen
Trennschnitte an dem parallelen Strang 9'. GemaR Fig.
1 bis 3 ist der Messertrager 20 in Schragstellung derart
angeordnet, dass die Messer 21, 22 mit angepasstem
Zeit- und Wegversatz zu den Tuben 31 bis 34 die Tuben
31’ bis 34’ kreuzen. Zum Beispiel tritt das Messer 21 mit
niedriger Messerseite voraus zunachst durch die Tube
31 und dann durch die Tube 31’ quer hindurch.

[0034] Die folgende Beschreibung erfolgt vorrangig
anhand der Fig. 4 und der Fig. 5 (Ansicht A in Fig. 4).
[0035] Die in Fig. 4 dargestellte elektronische Steuer-
einrichtung 8 steuert Uiber Signalwege S1, S2, z. B. Sig-
nalleitungen, den Synchronbetrieb der Direktantriebe 4,
5. Erfindungsgemal ist die Steuereinrichtung 8 zudem
derart eingerichtet, dass sie tber Signalwege S3, S4, z.
B. Signalleitungen, Verriegelungsmittel steuert, die ei-
nerseits den Messertréager 20 und andererseits den Tu-
bentrager 30 aufeinanderfolgend in Grund-Drehstellun-
gen verriegeln. Der Messertrager 20 bzw. der Tubentra-
ger 30 wird jeweils entriegelt, nachdem wahrend des Ver-
riegelns zur Grund-Drehstellung eine zugehdrige Basis-
position ermittelt worden ist. Dies wird nachstehend noch
im Einzelnen beschrieben.

[0036] Die Steuereinrichtung 8 istim Ausfiihrungsbei-
spiel auch derart eingerichtet und mit den Drehantrieben
4, 5 zur Steuerung verbunden, dass sie den Messertra-
ger 20 in zwei vorgegebene Grund-Drehstellungen, die
einer definierten Position des Messers 21 bzw. einer de-
finierten Position des Messers 22 zugeordnet sind, und
den Tubentrager 30 in vier vorgegebene Grund-Dreh-
stellungen setzt, die den Positionen der Tuben 31 bis 34
zugeordnet sind.

[0037] Die Steuereinrichtung 8 istim Ausfiihrungsbei-
spiel weiterhin derart eingerichtet, dass die Schnittposi-
tionen von Messern 21, 22 und Tuben 31 bis 34 nachei-
nander mit Grund-Drehstellungen der beiden Trager 20,
30 angefahren werden und zu zusammengehdrigen
Grund-Drehstellungen der beiden Trager 20, 30 Basis-
positionen ermittelt, eingestellt und registriert werden.
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Zum Einstellen der Grund-Drehstellungen bzw. der Ba-
sispositionen werden die Drehantriebe 4, 5 (iber die Si-
gnalwege S1, S2 mit die Stellungen/Positionen indizie-
renden Signalen angesteuert.

[0038] Die Steuereinrichtung 8 ist iber Signalwege B1
und B2, z. B. Signalleitungen, mit Drehgebern 82, 83
verbunden, die jeweils die Drehstellung, also den Dreh-
winkel des Messertragers 20 bzw. des Tubentragers 30
in Bezug auf eine zum Maschinengrundgestell 11 defi-
nierte Drehposition erfassen. Die Drehstellungen der
Trager 20, 30 werden nicht nur zum Synchronisieren
bzw. zur Takt-/Intervallsteuerung erfasst, sondern erfin-
dungsgemal zum selbsttatigen Herbeifiihren der er-
wahnten Grund-Drehstellungen mit Verriegelungen und
zuséatzlich der zugeordneten Basispositionen.

[0039] Die Steuereinrichtung 8 ist mit an sich bekann-
ten Mitteln zum Steuern ausgestattet, namlich mit Pro-
zessor-, Speicher- und Rechnermitteln und gegebenen-
falls Logikmodulen, die mit Software betrieben werden
kénnen. Zur synchronen Antriebssteuerung der Direkt-
antriebe 4, 5 kann z. B. eine Master-Slave Steuerlogik
eingerichtet sein.

[0040] Die Verriegelungsmittel sind im Ausfihrungs-
beispiel besonders ausgebildet. Die Messereinrichtung
2 ist mit einer Messertrager-Verriegelungseinrichtung 6
ausgestattet. Diese umfasst ein gestellfestes Lager 65,
das ein Verriegelungselement 66 langs einer Achse 650
hin und her bewegbar lagert sowie einen diese Stellbe-
wegung Uber den Signalweg S3 steuernden Antrieb. Der
Antrieb der Messertrager-Verriegelungseinrichtung 6
kann zum Beispiel durch einen pneumatischen Stellan-
trieb 67 verwirklicht sein.

[0041] In der Darstellung gemaR Fig. 4 und 5 ist das
Lager 65 nach Art eines Joches dargestellt, das das Ver-
riegelungselement 66 in Form eines hin und her setzba-
ren Verriegelungsstiftes oder-bolzens 661 aufnimmt. Die
Messertrager-Verriegelungseinrichtung umfasst weiter-
hin stirnseitig offene Verriegelungslécher 61, 62, die in
dem Messertrager 20 als Durchgangsldcher ausgebildet
sind, und zwar im Umfangswinkel-Abstand von 180° in
fester Zuordnung zu den Messern 21, 22. Zum Verriegeln
greift der Verriegelungsstift 661 in das Loch 61 bzw. 62
ein. In entriegelter, aus dem Verriegelungsloch 61 bzw.
62 vollstandig zuriickgezogener Position ist der Messer-
tréager 20 in beide Richtungen frei drehbar.

[0042] Der Verriegelungsstift 661 und jedes Verriege-
lungsloch 61, 62 befinden sich im Verriegelungszustand
jeweils in einer definiert eingerichteten Spielpassung. Je-
de Spielpassung ist derart, dass der Messertrager 20 im
Verriegelungssitz des Verriegelungsstifts nach Mal3ga-
be des Spiels durch den Antrieb 4 motorisch hin und her
drehbar ist. Anschlage des Randes des Verriegelungs-
loches 61 bzw. 62 gegen den Verriegelungsstift 661 be-
wirken Kalibrierstopps, zwischen denen jeweils das Spiel
der Spielpassung auftritt. Der Drehgeber 82 erfasst die
den Stopps entsprechenden Drehstellungen. Bei dem
derart erfassten Spiel handelt es sich um die Summe des
beidseitigen Spiels zwischen dem Verriegelungsstift 661
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und dem Innenrand des Verriegelungslochs 61 bzw. 62.
[0043] Zum Beispiel wird der Kreisdurchmesser des
Verriegelungslochs 61 um 2 mm gréRer als der Durch-
messer des Verriegelungsstifts vorgesehen. Das andere
Verriegelungsloch 62 weist im Ausfihrungsbeispiel ei-
nen Durchmesser auf, der 2,1 mm betragt, so dass das
Spiel dieses Verriegelungslochs um 0,1 mm gréRer und
damit individualisiert ist. Dadurch wird individuell und im
Betrieb automatisch ein Bezug zu dem Messer 22 her-
gestellt. Jede Grundstellung des Messertragers 20, also
die dem Messer 21 zugeordnete Grundstellung sowie
die andere dem Messer 22 zugeordnete Grundstellung
wird dadurch eingerichtet, dass der Messertrager 20 au-
tomatisch jeweils in die Drehstellung gesteuert wird, in
der der Verriegelungsstift 661 in das Verriegelungsloch
61 bzw. 62 eingreift. In jeder Grund-Drehstellung ist der
Messertrager 20 gegen freie Drehung gesperrt, doch er
bleibt nach Maligabe des Spiels zwischen dem Verrie-
gelungsstift 661 und jeweils dem Verriegelungsloch 61,
62 gesteuert drehverstellbar. Wie noch beschrieben
wird, werden jeweils die Drehverstellungen zwischen
dem Verriegelungsstift 661 und den Verriegelungslo-
chern 61, 62 gemessen und zum Einstellen der Basis-
positionen verwendet.

[0044] Die Messertrager-Verriegelungseinrichtung 6
ist mit einem Sensor 84 ausgestattet, der Gber einen Si-
gnalweg B3, z. B. eine Signalleitung, mit der Steuerein-
richtung 8 verbunden ist. Der Sensor 84 istin Verbindung
mit der Steuereinrichtung 8 so eingerichtet, dass damit
derfunktionsgerechte automatische Betrieb des Messer-
trager-Verriegelungselements 66 geprift wird.

[0045] Eine Tubentrager-Verriegelungseinrichtung 7
bildet das Verriegelungsmittel der Tubeneinrichtung 3.
Die Tubentrager-Verriegelungseinrichtung 7 ist im Aus-
fuhrungsbeispiel mit entsprechenden Bauelementen
und Funktionen wie die Messertrager-Verriegelungsein-
richtung 6 ausgestattet. Die Beschreibung wird daher
kurzer gehalten.

[0046] Ein Verriegelungselement 76 ist langs einer
Achse 750 in einem Lager 75 mittels eines pneumati-
schen Stellantriebs 77 hin und her bewegbar gelagert.
Das Lager 75 ist mit dem Maschinengrundgestell 11 ge-
stellfest. Das Verriegelungselement 76 ist ein Verriege-
lungsbolzen oder -stift 761. Diesem sind vier Verriege-
lungslécher 71 bis 74 zugeordnet, die an dem Tubentra-
ger 30 stirnseitig offen und als Durchgangsbohrungen
ausgebildet sind. Die Verriegelungslécher 71 bis 74 sind
im Umfangswinkel-Abstand von 90° beabstandet, und
zwar entsprechend den ihnen zugeordneten Tuben 31
bis 34. Zu den vier verriegelten Grund-Drehstellungen
gehort jeweils eine Spielpassung zwischen dem Verrie-
gelungsstift 761 und dem damit jeweils im Eingriff befind-
lichen Verriegelungsloch. Wieder wird ein doppelseitiger
Verriegelungsanschlag verwendet, um das Spiel zwi-
schen den dadurch gebildeten Kalibierstopps zu erfas-
sen. Im Ausfiihrungsbeispiel soll der Durchmesser des
Verriegelungsloches 74 z. B. um 0,1 mm grofRer sein als
die gleichen Durchmesser der anderen Verriegelungslo-
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cher, um im Prufbetrieb mit der Steuereinrichtung 8 au-
tomatisch den Bezug zu der Tube 34 zur Unterscheidung
von den anderen Tuben herzustellen.

[0047] Im Ausflhrungsbeispiel wird das Verriege-
lungsmittel fiir einen besonderen Priifbetrieb auch da-
durch eingerichtet, dass bei definierten Drehstellungen
des Messertragers 20 und des Tubentragers 30 jeweils
unmittelbar zwischen dem Messertrager 20 und dem Tu-
bentrager 30 Spiel belassende Anschlagpositionen ein-
gestellt werden. Das Spiel entsteht jeweils durch den An-
schlag zwischen Messer und Tube durch relative Dreh-
verstellung jeweils in der Verriegelungsposition.

[0048] Nachstehend werden Ausflhrungsbeispiele
des erfindungsgemafien Verfahrens beschrieben, die
sich als besonders vorteilhaft zur Erstinbetriebnahme der
erfindungsgeméafen Schneidvorrichtung 1 erwiesen ha-
ben. Es sei darauf hingewiesen, dass die beschriebenen
Verfahrensschritte nicht samtlich durchgefiihrt werden
mussen und nach MaRgabe der Anspriiche und/oder der
Beschreibung von EinzelmalRnahmen eine Auswahl von
Kombinationen und Schritten getroffen werden kann.
[0049] Nachdem die Schneidvorrichtung 1 zum Bei-
spiel Uber einen Hauptschalter eingeschaltet worden ist,
werden erfindungsgeman zum Priifen der Antriebsposi-
tionen folgende Schritte durchgefiihrt, die anhand der
Fig. 4 und 5 beschrieben werden.

[0050] In Gesamtheit werden eine Grundprifung, eine
Grundkalibrierung und eine Messer/Tube-Kalibrierung
durchgefiihrt. Zunachst erfolgt die Grundprifung zum
Test der Antriebsachsen 12, 13 und der Verriegelung.
[0051] Die Stellungen der Verriegelungsstifte 661, 761
werden gepruft. Zu diesem Zweck werden die Verriege-
lungsstifte 661, 761 zunachst aktiv in die in Fig. 4 und 5
dargestellten Verriegelungspositionen gebracht. Die ei-
ne Grund-Drehstellung des Messertragers 20, zu der die
Grundstellung des Messers 22 gehdrt, ist mit dem Ver-
riegelungsstift 661 gegen freie Drehverstellung gesi-
chert. Dadurch wird der Messertrager 20 in eine gegen-
Uber dem zugehdrigen Verriegelungstift 661 Spiel belas-
sende Drehstellung gebracht. Der Messertrager-Direkt-
antrieb 4 wird mit gegeniiber dem Schneidbetrieb redu-
ziertem Drehmoment aktiviert und das vorhandene Spiel
der verriegelten Grund-Drehstellung wird durch Hin- und
Herdrehen des Messertragers 20 ermittelt, und zwar zwi-
schen den das Spiel begrenzenden Kalibrierstopps beim
beidseitigen Anschlagen des Verriegelungsstifts 661 ge-
gen den Innenrand des Verriegelungslochs 62.

[0052] Zu der Grund-Drehstellung des Messers 22
wird die zugehdrige Basisposition des Messertragers 20
dadurch ermittelt und eingestellt, dass der Verriege-
lungsstift 661 nach MaRRgabe eines definierten Teils des
Spiels an definierter Stelle zwischen den Kalibrierstopps
zu liegen kommt. Die Drehwinkel-Differenz der beiden
Kalibrierstopp-Positionen erfasst das tatsachlich vorhan-
dene Spiel. Dieses wird mit einem erwarteten vorgege-
benen Spiel von zum Beispiel 2 mm verglichen. Im Fall
festgelegter ausreichender Ubereinstimmung, die von
der Steuereinrichtung 8 geprift wird, wird das festgestell-
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te Spiel zum Ermitteln der zu der verriegelten Grund-
Drehstellung zugehdrigen Basisposition A des Messer-
tragers 20 zugelassen. Dies erfolgt dadurch, dass der
Messertrager 20 so gedreht wird, dass der Verriege-
lungsstift 661 nach MaRRgabe eines definierten Teils des
Spiels zwischen den Kalibrierstopps zu liegen kommt,
und zwar vorteilhaft, wie im Ausflihrungsbeispiel, mittig
zwischen den beiden Kalibrierstopp-Positionen (erste
Grund-Drehstellung des Messertragers 20).

[0053] Die erste Grund-Drehstellung des Tubentra-
gers 30 wird in entsprechender Weise geprift. Der Ver-
riegelungsstift 761 wird in das Verriegelungsloch 71 ge-
setzt. Der Tubentrager-Direktantrieb 5 wird mit reduzier-
tem Drehmoment aktiviert. Das tatséchlich vorhandene
Spiel der Spielpassung der ersten verriegelten Grund-
Drehstellung wird durch Hin- und Herdrehen des Tuben-
tragers 30 ermittelt. Die zugehdrige Basisposition a des
Tubentragers 30 wird dadurch ermittelt und eingestellt,
dass der Tubentrager 30 so gedreht wird, dass der Ver-
riegelungsstift 761 mittig zwischen die beiden Kalibrier-
stopp-Anschlagpositionen gebracht wird. Diese mittige
Einstellung wird nur durchgefiihrt, wenn die Steuerein-
richtung 8 feststellt, dass das ermittelte Spiel ausrei-
chend mit einem vorgegebenen Spiel der ersten Grund-
Drehstellung des Tubentragers 30 Ubereinstimmt.
[0054] Nachdem die definierten, vorteilhaft mittigen
Stellungen der Verriegelungsstifte 661, 761 in den Ver-
riegelungsléchern 62 bzw. 71 eingerichtet worden sind,
pruft die Steuereinrichtung 8 die Verriegelungsfunktio-
nen. Zum Entriegeln wird der Messertrager-Verriege-
lungsstift 661 aus dem Verriegelungsloch 62 zurlickge-
zogen. Es wird mittels der Steuereinrichtung 8 geprift,
ob der Sensor 84, der die Positionen des Vernegelungs-
stifts 661 erfasst, funktionsgerecht arbeitet. Der Verrie-
gelungsstift 661 wird dann wieder in die Verriegelungs-
position gesetzt. Wieder wird gepriift, ob der Sensor 84
auch diese Position korrekt erfasst. Anstelle eines Sen-
sors 84 kénnen der Verriegelungsposition und der Ent-
riegelungsposition separate Sensoren zugeordnet sein.
[0055] Der funktionsgerechte Betrieb des Tubentra-
ger-Verriegelungselements 761 wird in der gleichen Wei-
se gepruft. Die erste Grund-Drehstellung des Tubentra-
gers 30 wird entriegelt und dann wieder verriegelt, und
die Steuereinrichtung 8 priift, ob der Sensor 85 die Po-
sitionen korrekt erfasst.

[0056] Dienach Prifung und Einstellung korrekten Po-
sitionen und Funktionszustédnde werden mittels der Steu-
ereinrichtung 8 registriert.

[0057] Die Grundprifung wird dadurch abgeschlos-
sen, dass nach Durchfiihrung der Priifungen, Einstellun-
gen und Registrierungen der Messertrager 20 und der
Tubentrager 30 jeweils entriegelt und in die nachste
Grund-Drehstellung gedreht und dort wieder verriegelt
werden. Der Messertrager 20 wird in seine zweite Grund-
Drehstellung in Richtung R2 gedreht. Der Verriegelungs-
stift 661 befindet sich in der Verriegelungsspielpassung
mit dem Verriegelungsloch 61. Der Tubentrager 30 wird
in seine zweite Grund-Drehstellung in Richtung R3 ge-
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dreht. Der Verriegelungsstift 761 befindet sich mit Spiel-
passung in dem Verriegelungsloch 72.

[0058] Im Anschluss an die automatische Grundpri-
fung wird die automatische Grundkalibrierung zum Kali-
brieren der Antriebsachsen 12, 13 in Bezug auf das Ma-
schinengrundgestell 11 mit folgenden Mafinahmen und
Schritten durchgefiihrt.

[0059] Aufeinanderfolgend werden am Messertrager
20 zwei Grund-Drehstellungen (erste und zweite Grund-
Drehstellung) und am Tubentrager 30 vier Grund-Dreh-
stellungen (erste bis vierte Grund-Drehstellung) durch
automatische Drehverstellung mit gegeniiber dem
Schneidbetrieb reduziertem Drehmoment sowie durch
automatisches Verriegeln bzw. Entriegeln der Grund-
Drehstellungen mittels der Messertrager-Verriegelungs-
einrichtung 6 bzw. der Tubentrager-Verriegelungsein-
richtung 7 eingestellt. Zu jeder verriegelten Grund-Dreh-
stellung wird eine zugehdrige Basisposition des Messer-
tragers 20 bzw. des Tubentragers 30 ermittelt, eingestellt
und registriert. Aus den ermittelten Basispositionen des
Messertragers 20 wird eine mittlere (gemittelte) Drehpo-
sition des Messertragers 20 zu dem Maschinengrundge-
stellt 11 ermittelt. Aus den ermittelten Basispositionen
des Tubentragers 30 wird eine mittlere (gemittelte) Dreh-
position des Tubentragers 30 zu dem Maschinengrund-
gestellt 11 ermittelt.

[0060] Die mittlere Drehposition des Messertragers 20
bzw. des Tubentragers 30 wird im Ausfihrungsbeispiel
jeweils dadurch eingestellt, dass der entriegelte Trager
(Messertrager 20 bzw. Tubentrager 30), ausgehend von
der zuletzt eingestellten Grund-Drehstellung, in eine aus-
gewahlte verriegelte Grund-Drehstellung gebracht wird,
und zwar mit einer zugehdrigen Basisposition, die der
ermittelten mittleren (gemittelten) Drehposition ent-
spricht. Die gemittelte Drehposition kann auch beim Syn-
chronisieren der Direktantriebe herbeigefiihrt werden.
[0061] Im Einzelnen werden folgende Schritte durch-
gefuhrt:

Der Antrieb 4 des Messertragers 20 wird in der zwei-
ten Grund-Drehstellung mit reduziertem Drehmo-
ment aktiviert. Der Messertrager 20 wird in beide
Richtungen gegen die Verriegelung, das heillt ge-
gendie beiden Anschlage der Spielpassung gedreht
und dann so gedreht, dass die zugehorige Basispo-
sition durch die Mittenstellung des Verriegelungs-
stifts 661 in dem Verriegelungsloch 61 eingestellt
und registriert wird.

[0062] Der Messertrager 20 wird durch Zuriickziehen
des Verriegelungsstifts 661 aus dem Verriegelungsloch
61 entriegelt und in die erste Grund-Drehstellung ge-
dreht. Diese wird verriegelt, indem der Verriegelungsstift
661 in das Verriegelungsloch 62 mit Spiel eingreift. Der
Messertrager-Antrieb 4 drehtden Messertrager 20 in bei-
de Richtungen gegen die Anschlage der Spielpassung
und dreht ihn dann in die zugehdrige Basisposition, in
der der Verriegelungsstift 661 mittig in dem Verriege-
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lungsloch 62 zu liegen kommt.

[0063] Ausdenbeiden Spielen der Verriegelungen der
ersten Grund-Drehstellung und der zweiten Grund-Dreh-
stellung des Messertragers 20, also nach MaRRgabe der
vier dabei angefahrenen Anschlagpositionen, berechnet
die elektronische Steuereinrichtung 8 eine mittlere Posi-
tion des Messertragers 20 relativ zu dem Maschinen-
grundgestell 11. Diese Position wird dadurch eingestellt,
dass der Messertrager 20 entriegelt und in die Grund-
Drehstellung gedreht wird, die durch die groRere Spiel-
passung gekennzeichnet ist und im Ausfiihrungsbeispiel
zu dem Messer 22 gehért. Das heifdt, dass der Messer-
trager 20 nach einer 180°-Drehung erneut in die zweite
Grund-Drehstellung gelangt, dort verriegelt und auch auf
die Position des Vernegelungsstifts 661 in dem Verrie-
gelungsloch 62 nach MaRgabe der berechneten mittle-
ren Drehposition eingestellt wird.

[0064] Die Grundkalibrierung des Tubentragers 30 er-
folgt mit entsprechenden Schritten.

[0065] Der Tubentrdger 30 befindet sich nach der
Grundprifung in der zweiten verriegelten Grund-Dreh-
stellung. Das Spiel der Verriegelungsspielpassung zwi-
schen dem Verriegelungsstift 761 und dem Verriege-
lungsloch 72 wird ermittelt. Zum Entriegeln wird der Tu-
bentrager 30 so gedreht, dass der Verriegelungsstift 761
mittig in dem Verriegelungsloch 72 in dadurch erreichter
Basisposition zu liegen kommt. Der Tubentrager 30 wird
entriegelt und in die dritte Grund-Drehstellung gedreht
und in dieser verriegelt, wobei sich der Verriegelungsstift
761 in Spielpassung mit dem Verriegelungsloch 73 be-
findet. Auch das Spiel dieser Spielpassung wird mittels
der Steuereinrichtung 8 durch Hin- und Herdrehen des
Tubentragers 30 ermittelt.

[0066] Indergleichen Weise wie vorstehend beschrie-
ben wird der Tubentrager 30 auch in die beiden weiteren
Grund-Drehstellungen gedreht. Das heif3t im Ausfih-
rungsbeispiel, dass jeweils auch die Grund-Drehstellun-
gen mit den Verriegelungsléchem 74 und 71 verriegelt
bzw. entriegelt werden, das Spiel ermittelt und auf die
mittlere Lochposition eingestellt wird.

[0067] In jeder Grund-Drehstellung befindet sich der
Tubentrager 30 in einer Position, in der der Messertrager
20 zumindest im Wesentlichen mittig zwischen benach-
barten Tuben zu liegen kommt. In Fig. 5 steht der Mes-
sertrager 20 mittig zwischen Tuben 31, 34. Damit sind,
wenn der Tubentrédger 30 gedreht wird, Kollisionen der
Messer 21, 22 mit den Tuben besonders sicher vermie-
den.

[0068] Im Ganzen werden zum Ermitteln der Spiele
acht Anschlagpositionen des Tubentragers 30 verwen-
det. Aus den zu den Spielen ermittelten Werten berech-
net die Steuereinrichtung 8 einen mittleren Wert, der die
mittlere Position des Tubentragers 30 zu dem Maschi-
nengrundgestell 11 definiert. Diese gemittelte Position
wird im Ausfuhrungsbeispiel dadurch eingestellt, dass
der Tubentrager 30 in der zuletzt eingestellten Basispo-
sition entriegelt und in die Grund-Drehstellung gedreht
und dort verriegelt wird, die durch die gréRere Spielpas-
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sung gekennzeichnet ist. Im Ausfiihrungsbeispiel han-
delt es sich um die Spielpassung in dem Verriegelungs-
loch 74. Inder verriegelten Position erfolgt die Einstellung
nach MaRgabe der gemittelten Drehposition. Die gemit-
telte Drehposition kann auch beim Synchronisieren der
Direktantriebe herbeigefiihrt werden.

[0069] Mit der beschriebenen Grundkalibrierung er-
reicht man, dass die Position des Messertragers 20 so-
wie die Position des Tubentragers 30 in Bezug auf das
Maschinengrundgestell 11 mittels der Steuereinrichtung
8 definiert eingestellt und registriert sind. Zudem ist die
Position des Messers 22 zu der Tube 74 durch die Kenn-
zeichnung und Einstellung der zugehérigen Grund-Dreh-
stellungen in Bezug zueinander bekannt.

[0070] Aufgrund der ermittelten und eingestellten
Grund-Drehstellungen des Messertragers 20 und des
Tubentragers 30 relativ zu dem Maschinengrundgestell
11 kann mittels der Steuereinrichtung 8 auch die Position
des Messertragers 20 relativ zu dem Tubentrager 30 be-
rechnet werden. Das heildt, dass die Schnittpositionen
der Messer 21, 22 und der Tuben 31 bis 34 zueinander
bestimmt sind, um Kollision auszuschlief3en. Infolge des-
sen kdénnen nun der Messertrager 20 und der Tubentra-
ger 30 ohne Kollisionsgefahr in Schnittpositionen syn-
chron gedreht werden.

[0071] Zur Grundprifung und zur Grundkalibrierung
werden die Grund-Drehstellungen des Messertragers 20
und des Tubentragers 30 stets so vorgesehen, dass sich
die Messer 21, 22 und die Tuben 31 bis 34 aul3erhalb
ihrer Schnittpositionen befinden. Wie aus Fig. 4 und 5
ersichtlich (Positionen mit ausgezogenen Linien), sollen
sich die Messer 21, 22 am Umfang in Drei- und Neun-
Uhr-Positionen befinden, wahrend die Tuben 31 bis 34
Positionen mittig zwischen Drei-, Sechs-, Neun- und
Zwolf-Uhr-Stellungen einnehmen. Damit befinden sich
der Messertrager 20 und der Tubentréager 30 wahrend
der Prif- und Einstellungsphasen zuverlassig auflerhalb
von Kollisionsbereichen zwischen Messer und Tuben.
[0072] Insbesondere zur Erstinbetriebnahme der
Schneidvorrichtung 1 wird im Anschluss an die Grund-
kalibrierung eine erfindungsgeméfie Messer/Tube-Kali-
brierung zur Zeit- und Positionssteuerung durchgefiihrt.
Wenngleich mit der zuvor beschriebenen Grundkalibrie-
rung die Position des Messertragers 20 zu dem Tuben-
trager 30 mit einem so kleinen Restfehler bestimmt wer-
den kann, dass die Trager auch zum Synchronbetrieb
gedreht werden kénnen, so ist es insbesondere fiir eine
Erstinbetriebnahme von besonderem Vorteil im An-
schluss an die Grundkalibrierung erfindungsgemaf die
Messer/Tube-Kalibrierung durchzufiihren, mit der eine
besonders genaue Position des Messertragers 20 zu
dem Tubentrager 30 ermittelt wird. Dies erhoht die Si-
cherheit der Kollisionsfreiheit im Hochgeschwindigkeits-
betrieb. Es kdnnen besonders groRe Geschwindigkeiten
erreicht werden. Zum Beispiel kann der Messertrager 20
mit wenigstens 2500 Umdrehungen/Minute und der Tu-
bentrager mit 1250 Umdrehungen/Minute betrieben wer-
den. Mit entsprechender Stranggeschwindigkeit werden
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pro Minute 5000 Schnitte und mehr sicher beherrscht.
Die automatische Synchronkalibrierung des Messertra-
gers 20 mit dem Tubentradger 30 wird mit folgenden
MaRnahmen und Schritten durchgefiihrt:

DerMessertrager20 und der Tubentréager 30 werden
mit gegeniber dem Schneidbetrieb reduzierten
Drehmomenten in aufeinanderfolgend vier Paare
von gemeinsamen Grund-Drehstellungen gedreht,
wobei die beiden Grundstellungen jedes Paares zu
aufeinandertreffenden Schnittpositionen von Mes-
ser und Tube gehdren.

[0073] Zujedem Grundstellungspaar wird die zugehd-
rige Basisposition des Messertragers 20 relativ zu dem
Tubentrager 30 mit definierter Stellung des Messers 21
bzw. 22 zwischen den Schenkeln der Tuben 31 bis 34
ermittelt und registriert.

[0074] Aus den ermittelten Basispositionen der Grund-
einstellungspaare berechnet und registriert die Steuer-
einrichtung 8 eine gemittelte Dreheinstellung zwischen
Messertrager 20 und Tubentrager 30 zum Durchfiihren
des synchronen Schneidbetriebs. Die gemittelte Dreh-
einstellung bestimmt die Basispositionen zwischen dem
Messer 21 bzw. 22 und den Tuben 31 bis 34 fir den
synchronen Schneidbetrieb. Die zunachst zu einem
Grundstellungspaar gehérende Basisposition wird da-
durch ermittelt, dass der Messertrager 20 und der Tu-
bentrager 30 relativ zueinander derart hin- und herge-
dreht werden, dass ein Spiel zwischen Kalibrierstopps
ermittelt wird, die durch gegenseitiges Anschlagen des
Messers 21 bzw. 22 und der Tuben 31 bis 34 bestimmt
sind. Das Messer 21 bzw. 22 wird dann nach Maf3gabe
eines definierten Teils des Spiels in die zugehdrige Ba-
sisposition zwischen den Kalibrierstopps bewegt.
[0075] Im Einzelnen werden im Ausflihrungsbeispiel,
ausgehend von den nach der Grundkalibrierung einge-
stellten, entriegelten Positionen folgende Schritte durch-
geflhrt. Die beiden Antriebe 4, 5 werden mit reduziertem
Drehmoment aktiviert. Die beiden Trager 20, 30 werden
synchron in die ersten Schnittpositionen mit gemeinsa-
men Grund-Drehstellungen gedreht. Diese Grund-Dreh-
stellungen sindin Fig. 4 und 5 gestrichelt dargestellt. Dort
befindet sich das Messer 21 in der Zwolf-Uhr-Position,
und die Tube 31 nimmt die Sechs-Uhr-Position ein. Das
Messer 21 kommt in der Mitte zwischen den Tuben-
schenkeln zu liegen. Das in die Tube 31 einfassende
(eintauchende) Messer 21 bildet ein Verriegelungsmittel,
indem es als Anschlagelement dient, gegen das die
Schenkel der Tube 31 beim Hin- und Herdrehen anschla-
gen. Die Tube 31 driickt jeweils mit einer Seite gegen
das Messer 21. Dem zwischen den beiden Anschlagpo-
sitionen, die Kalibrierstopps bilden, ermittelten Spiel ent-
spricht eine Basisposition 1 flir die erste Messer- bzw.
Tube-Schnittposition (erste gemeinsame Grund-Dreh-
stellung).

[0076] Im nachsten Schritt werden der Messertrager
20 und der Tubentrager 30 mittels der Antriebe 4, 5 in
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die nachsten (zweiten) Schnittpositionen gedreht, in de-
nen das Messer 22 durch die Schneidausnehmung 35
der Tube 32 hindurchtritt. Wieder wird der Tubentrager
30 mit Begrenzung durch Anschlage an dem Messer 22
hin- und hergedreht, so dass das Spiel ermittelt wird,
dem eine Basisposition zu den zweiten Schnittpositionen
entspricht. Gleichermalen wird jeweils das Spiel bzw.
die Basisposition zu den beiden weiteren Paaren von
Schnittpositionen ermittelt. Zum Abschluss der Mes-
ser/Tube-Kalibrierung werden der Messertrager 20 und
der Tubentrager 30 wieder in die Grund-Drehstellungen
gedreht, die sie zum Abschluss der Grundkalibrierung
eingenommen haben.

[0077] Die Steuereinrichtung 8 ermittelt aus den zwei
mal vier Anschlagpositionen, das heil3t aus den Spiel-
rdumen, zu denen Basispositionen gehoéren, die erfor-
derliche genaue Position zwischen dem Messertrager 20
und dem Tubentrager 30. Aus dieser gemittelten Dreh-
einstellung resultieren Basispositionen, die die Messer
21, 22 und die Tuben 31 bis 34 in ihren Schnittpositionen
durchlaufen miissen, um kollisionsfrei zu bleiben. Die
Steuereinrichtung 8 berechnet und priift nach MalRgabe
dieser Ergebnisse auch, ob die vier Tuben 31 bis 34 der-
art gleichmaRig eingestellt sind, dass die Messer 21 und
22 jeweils gleichmaRig mittig durch die Schneidausneh-
mung 35 hindurchtreten.

[0078] Nach der Messer/Tube-Kalibrierung werden
die Trager 20, 30 zuriick in die verriegelte Positionen
gebracht, und zwar nach MaRRgabe der berechneten ge-
mittelten Dreheinstellung. Die gemittelte Dreheinstellung
kann auch beim Synchronisieren der Direktantriebe her-
beigefuhrt werden.

[0079] Nachdem die Grundpriifung, die Grundkalibrie-
rung sowie die Messer/Tube-Kalibrierung durchgefihrt
worden sind, wobei die Steuereinrichtung 8 samtliche
Prifungen, Kalibrierungen und Einstellungen als plausi-
bel und gleichmaRig bewertet hat, kann dann die
Schneideinrichtung 1 mit dem hdchsten Maf} an Sicher-
heit, also weitestgehend ohne Kollisionsgefahr auch mit
besonders hoher Geschwindigkeit in Betrieb genommen
werden.

[0080] Es ist gefunden worden, dass es fir die Dop-
pelstrang-Maschine gemaR Fig. 1 bis 3 ausreichend ist,
die Prifungen an dem Tubenkranz mit den Tuben 31 bis
34 durchzufiihren. Die Tuben 31’ bis 34’ des zweiten Tu-
benkranzes und die Tuben 31 bis 34 sind von vornherein
genau zueinander justiert und angeordnet, und dem zeit-
lichen und ortlichen Versatz der Schnitte wird durch die
Schragstellung des Messertréagers 20 in genauem Maf
entsprochen.

[0081] Wieschonerwahnt, kdnnen Teile oder Gruppen
der Pruf-, Kalibrier-/ oder Einstellschritte durchgefiihrt
werden, um eine Anpassung zum Einrichten und Priifen
der Betriebsbereitschaft der Schneidvorrichtung durch-
zuflihren. Dazu sei folgendes Beispiel genannt. Die
Schneidvorrichtung ist Ublicherweise mit einer Schutz-
haube ausgestattet, die wahrend des Schneidbetriebs
zu schlieBen ist. Es kann nun vorgesehen werden, dass
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nach jedem SchlieBen der Haube zum Beispiel die
Schritte gemaf der Grundpriifung durchgefliihrt werden.
Zum Beispiel kann es auch ausreichend sein, dass bei
jedem Start der Schneidvorrichtung die Schritte der
Grundkalibrierung ausgefiihrt werden. Aber auch andere
Kombinationen der erfindungsgemafl vorgesehenen
Schritte kdnnen zur Anpassung an einen individuellen
Eingriff in die Schneidvorrichtung und den Wiederstart
vorgenommen werden. In jedem Fall wird sichergestellt,
dass beim Betriebsstopp vorgenommene Einstellungen
und/oder manuelle Eingriffe nicht zur Kollisionsgefahr
fUhren.

Patentanspriiche

1.

Schneidvorrichtung der Tabak verarbeitenden In-
dustrie zum Schneiden wenigstens eines geférder-
ten Strangs (9) in eine Vielzahl stabformiger Artikel,
insbesondere Tabakstocke, Filter od. dgl., umfas-
send ein Maschinengrundgestell (11), eine Messe-
reinrichtung (2), gebildet durch einen rotierend an-
getriebenen, wenigstens ein radiales Messer (21,
22) tragenden, eine Drehachse (12) aufweisenden
Messertrager (20), eine Tubeneinrichtung (3), gebil-
det durch einen rotierend angetriebenen, wenigs-
tens eine Schneidtube (31-34) tragenden, eine
Drehachse (13) aufweisenden Tubentrager (30), di-
rekte Drehantriebe (4, 5) des Messertragers (20) und
des Tubentragers (30), gebildet durch gestellfeste
elektrische Motoren, und eine elektronische Steuer-
einrichtung (8), die mit den Drehantrieben (4, 5) zur
Steuerung verbundenistund deren Synchronbetrieb
steuert, wobei sich die beiden Trager-Drehachsen
(12, 13) in festgelegter Ausrichtung quer zueinander
sowie in Bezug auf das Maschinengrundgestell (11)
befinden und wobei das wenigstens eine Messer
(21, 22) der wenigstens einen Schneidtube (31-34)
zugeordnet ist, die eine stlitzende Gegenanlage fiir
den wenigstens einen gefdrderten Strang (9) bildet
und eine Schneidausnehmung (35) zum kollisions-
freien Durchtritt des Messers (21, 22) aufweist, wenn
im synchronen Schneid-Drehbetrieb Trennschnitte
bei an sich kreuzenden Laufwegen zusammentref-
fenden Schnittpositionen von Messer (21, 22) und
Tube (31-34) ausgefiihrt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinrichtung (8) derart ein-
gerichtet und mit den Drehantrieben (4, 5) des Mes-
sertragers (20) und des Tubentragers (30) zur Steu-
erung verbunden ist, dass sie den Messertrager (20)
und den Tubentrager (30) zum Einrichten und Prifen
der Betriebsbereitschaft der Schneidvorrichtung (1)
in wenigstens eine einer Messerposition zugeordne-
te vorgegebene Grund-Drehstellung und in wenigs-
tens eine einer Tubenposition zugeordnete vorge-
gebene Grund-Drehstellung setzt und zu wenigs-
tens einer solchen Grund-Drehstellung durch defi-
nierte Drehverstellung des zugehdrigen Tragers,
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d.h. des Messertragers (20) bzw. des Tubentragers
(30), wenigstens eine zugeordnete Basisposition (A,
a, |) ermittelt, einstellt und registriert, die die tatsach-
liche Drehposition des Tragers, d.h. des Messertra-
gers (20) bzw. des Tubentragers (30), in Bezug auf
das Maschinengrundgestell (11) definiert, wobei die
Vorrichtung (1) von der Steuereinrichtung (8) ge-
steuerte Mittel umfasst, die jeweils die Grund-Dreh-
stellung verriegeln.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuereinrichtung (8) der-
art eingerichtet und mit den Drehantrieben (4, 5) des
Messertragers (20) und des Tubentragers (30) zur
Steuerung verbunden ist, dass sie die wenigstens
eine Basisposition des Tragers, d.h. des Messertra-
gers (20) bzw. des Tubentragers (30), mit einer kor-
respondierenden, fiir kollisionsfreien Schneidbe-
trieb vorgegebenen Erwartungsposition , namlich ei-
ner Sollposition, vergleicht, wobei die Steuereinrich-
tung (8) eine Fehlermeldung ausgibt, wenn das zu-
gehdrige Vergleichsergebnis aullerhalb einer zuge-
ordneten zugelassenen Abweichung liegt.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schneidvorrich-
tung (1) wenigstens ein Verriegelungselement (66,
76) umfasst, das zwischen einer Entriegelungsposi-
tion und einer in einen zugehoérigen Trager, d.h. in
den Messertrager (20) bzw. in den Tubentrager (30),
eingreifenden Verriegelungsposition, die den Tra-
ger, d.h. den Messertrager (20) bzw. den Tubentra-
ger (30), gegen freie Drehung sichert, hin und her
setzbarund in seiner Verriegelungsposition zum Be-
wirken wenigstens eines Kalibrierstopps eingerich-
tetist, der einen Bezug zum Ermitteln der jeweils zur
Grund-Drehstellung gehdérenden Basisposition bil-
det.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen wenigstens dem ei-
nen Verriegelungselement, d.h. dem Messertrager-
Verriegelungselement (66) bzw. dem Tubentrager-
Verriegelungselement (76), und dem Trager, d.h.
dem Messertrager (20) bzw. dem Tubentrager (30),
in der verriegelten Grund-Drehstellung eine Spiel-
passung eingerichtet ist, die gegen Drehanschlag
des Tragers, d.h. des Messertragers (20) bzw. des
Tubentragers (30), zwei Kalibrierstopps zum Ermit-
teln der zu der Grund-Drehstellung gehérenden Ba-
sisposition (A, a, 1) bildet, wobei die Steuereinrich-
tung (8) derart eingerichtet und mit den Drehantrie-
ben (4, 5) des Messertragers (20) und des Tuben-
tragers (30) zur Steuerung verbunden ist, dass sie
das durch die Kalibrierstopps erfasste Spiel als Be-
zugsgroRe zum Einstellen der zu der Grund-Dreh-
stellung zugehdrigen Basisposition (A, a, 1) spei-
chert.
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Schneidvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens eine Spielpassung
durch eine Stift/Loch-Passung gebildetist, wobei die
Schneidvorrichtung (1) ein gestellfestes Stiftlager
mit einem durch die Steuervorrichtung (8) gesteuer-
ten Stiftantrieb aufweist, der den Stift zwischen Ent-
riegelungsposition und Verriegelungsposition hin
und her setzbar antreibt, und dass an wenigstens
einem der Trager, d.h. dem Messertrager (20) bzw.
dem Tubentrager (30), zu der mit dem Stift verrie-
gelten Grund-Drehstellung ein Loch (61, 62; 71-74)
zum Eingriff des verriegelnden Stifts ausgebildet ist.

Verfahren zum Einrichten und Priifen der Betriebs-
bereitschaft einer Schneidvorrichtung (1) der Tabak
verarbeitenden Industrie zum Schneiden wenigs-
tens eines geférderten Strangs (9) in eine Vielzahl
stabférmiger Artikel, insbesondere Tabakstdcke, Fil-
ter od. dgl., insbesondere unter Verwendung einer
Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche
1 bis 5, wobei die ein Maschinengrundgestell (11)
aufweisende Schneidvorrichtung (1) ausgestattet ist
mit

einer Messereinrichtung (2), gebildet durch einen ro-
tierend angetriebenen, wenigstens einradiales Mes-
ser (21, 22) tragenden, eine Drehachse (12) aufwei-
senden Messertrager (20),

einer Tubeneinrichtung (3), gebildet durch einen ro-
tierend angetriebenen, wenigstens eine Schneidtu-
be (31-34) tragenden, eine Drehachse (13) aufwei-
senden Tubentrager (30), wobei sich die beiden
Drehachsen (12, 13) in festgelegter Ausrichtung
quer zueinander sowie in Bezug auf das Maschinen-
grundgestell (11) befinden und das wenigstens eine
Messer (21, 22) der wenigstens einen Schneidtube
(31-34) zugeordnet ist, die eine stiitzende Gegen-
anlage fiir den wenigstens einen geférderten Strang
(9) bildet und eine Schneidausnehmung (35) zum
kollisionsfreien Durchtritt des Messers (21, 22) auf-
weist, wenn im synchronen Schneid-Drehbetrieb
Trennschnitte bei an sich kreuzenden Laufwegen
aufeinandertreffenden (gemeinsamen) Schnittposi-
tionen von Messer (21, 22) und Tube (31-34) aus-
gefluhrt werden,

jeweils durch einen gestellfesten elektrischen Motor
gebildeten Direktantrieben (4, 5) des Messertragers
(20) und des Tubentragers (30) sowie

einer den Synchronbetrieb der Direktantriebe (4, 5)
steuernden elektronischen Steuereinrichtung (8),
wobei vor Beginn des Schneidbetriebs der Schneid-
vorrichtung (1) folgende Schritte durchgefiihrt wer-
den:

a) der Messertrager (20) und der Tubentrager
(30) werden jeweils in wenigstens eine vorge-
gebene Grund-Drehstellung gesetzt, die durch
Verriegelung zwischen dem Trager, d.h. dem
Messertrager (20) bzw. dem Tubentrager (30),
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10.

22

und dem Maschinengrundgestell (11) herge-
stellt wird,

b) zu wenigstens einer der nach Schritt a) ge-
setzten Grund-Drehstellungen wird durch Dreh-
verstellung des Tragers, d.h. des Messertragers
(20) bzw. des Tubentragers (30), wenigstens ei-
ne zugeordnete Basisposition (A, a, 1) ermittelt,
eingestellt und registriert, die die tatsachliche
Drehposition des Messertragers (20) bzw. des
Tubentragers (30) in Bezug auf das Maschinen-
grundgestell (11) definiert.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die wenigstens eine Basisposition
durch wenigstens einen ihr zugeordneten Kalibrier-
stopp ermittelt wird, der infolge motorischen Dre-
hens des Messertragers (20) bzw. des Tubentragers
(30) durch Anschlagen des Messertragers (20) bzw.
des Tubentragers (30) gegen einen in Bezug auf die
Drehverstellung am Maschinengrundgestell (11)
festen definierten Verriegelungsanschlag gewon-
nen wird.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Basisposition (A, a, 1) da-
durch ermittelt wird, dass der Trager, d.h. der Mes-
sertrager bzw. der Tubentrager) (20, 30) zum Ermit-
teln eines Spiels zwischen zwei Kalibrierstopps mo-
torisch hin und her gedreht wird und die Basisposi-
tion (A, a, I) durch eine definierte Zwischenstellung
in Bezug auf das ermittelte Spiel bestimmt wird, und
dass an wenigstens einem der beiden Trager, d.h.
dem Messertrager bzw.dem Tubentrager (20, 30),
wenigstens eine Basisposition mit ihr zugeordnetem
individuellem Spiel ermittelt und das ermittelte Spiel
verwendet wird, um an dem Messertrager (20) bzw.
dem Tubentrager (30) wenigstens eine Basispositi-
on zur Unterscheidung von anderen Basispositionen
und zur Auswahl zu kennzeichnen und zu registrie-
ren.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens zwei je-
weils zu einem Messer (21, 22) zugehorige Basis-
positionen des Messertragers (20) und wenigstens
zwei jeweils zu einer Tube (31, 34) zugehdrige Ba-
sispositionen des Tubentragers (30) ermittelt wer-
den, wobei die beiden Trager, d.h. der Messertrager
bzw. der Tubentrager (20, 30), zun&chst jeweils in
die zugehodrigen Grund-Drehstellungen gebracht
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Messertrager
(20) und der Tubentrager (30) inwenigstens ein Paar
von zusammenpassenden Grund-Drehstellungen
gedreht werden, die zu aufeinandertreffenden
Schnittpositionen von Messer (21) und Tube (31) ge-
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horen, und dass zu dem Paar der Grund-Drehstel-
lungen im Bereich der Schnittpositionen eine Basis-
position (I) durch wenigstens einen ihr zugeordneten
Kalibrierstopp ermittelt wird, der infolge motorischen
Drehens von einem der beiden Trager, d.h. von Mes-
sertrager (20) oder Tubentrager (30), bei festgehal-
tener Drehposition des anderen Tragers (20, 30)
durch Anschlagen des Messers (21) gegen einen
Rand der Tube (31) erzielt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass jeweils eine vorgege-
bene Grund-Drehstellung von Messertrager (20)
und Tubentrager (30) und Drehpositionen der Dreh-
achsen (12, 13) von Messertrager (20) und Tuben-
trager (30) in Bezug auf das Maschinengrundgestell
(11) durch folgende MaRnahmen und Schritte ge-
pruft, eingestellt und registriert werden:

a) eine Grund-Drehstellung des Messertragers
(20) und eine Grund-Drehstellung des Tuben-
tragers (30) werden mit einem Messertrager-
Verriegelungselement(66) bzw. einem Tuben-
trager-Verriegelungselement (76) gegen freie
Drehverstellung gesichert, wobei sie zum Ver-
riegeln jeweils in eine gegeniiber dem zugeho-
rigen Verriegelungselement (66, 76) Spiel be-
lassende Drehstellung gebracht werden,

b) der Antrieb (4) des Messertragers (20) wird
mit gegeniiber dem Schneidbetrieb reduziertem
Drehmoment aktiviert, und das vorhandene
Spiel der verriegelten Grund-Drehstellung wird
durch Hin- und Herdrehen des Messertragers
(20) zwischen das Spiel begrenzenden Kalib-
rierstopps ermittelt,

c) die Basisposition (A) des Messertragers (20)
wird dadurch ermittelt und eingestellt, dass der
Messertrager (20) so gedreht wird, dass das
Verriegelungselement (66) nach MaRgabe ei-
nes definierten Teils des Spiels an definierter
Stelle zwischen den Kalibrierstopps zu liegen
kommt;

d) die Schritte b) bis c) werden gleichermalien
fur den Tubentrager (30) durchgefiihrt, um die
Basisposition (a) des Messertragers (20) zu er-
mitteln und einzustellen.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 11, da-

durch gekennzeich-net, dass eine automatische
Grundkalibrierung mit folgenden MalRnahmen und
Schritten durchgefihrt wird:

a) aufeinanderfolgend werden am Messertrager
(20) und am Tubentrager (30) jeweils wenigs-
tens zwei Grund-Drehstellungen durch automa-
tische Drehverstellung mit gegeniiber dem
Schneidbetrieb reduziertem Drehmoment so-
wie durch automatisches Verriegeln bzw. Ent-
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riegeln der Grund-Drehstellungen mittels eines
Messertrager-Verriegelungselements (66) bzw.
eines Tubentrager-Verriegelungselements (76)
eingestellt,

b) zu jederverriegelten Grund-Drehstellung wird
eine Basisposition des Messertragers(20) bzw.
des Tubentragers (30) ermittelt,

c) aus den ermittelten Basispositionen des Mes-
sertragers (20) wird eine mittlere, d.h. gemittelte
Drehposition des Messertragers (20) zu dem
Maschinengrundgestell (11) ermittelt,

d) aus den ermittelten Basispositionen des Tu-
bentragers (30) wird eine mittlere, d.h. gemittel-
te Drehposition des Tubentragers (30) zu dem
Maschinengrundgestell (11) ermittelt.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mittlere Drehposition des Mes-
sertragers (20) bzw. des Tubentragers (30) jeweils
dadurch eingestelltwird, dass der entriegelte Trager,
d.h. der Messertrager (20) bzw. der Tubentrager
(30), ausgehend von der zuletzt eingestellten Grund-
Drehstellung, in eine ausgewahlte verriegelte
Grund-Drehstellung gebracht wird, und zwar mit ei-
ner zugehdrigen Basisposition, die der ermittelten
mittleren, d.h. gemittelten Drehposition entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 13, da-
durch gekenn-zeich-net, dass eine automatische
Synchronkalibrierung von Messertrager (20) und Tu-
bentrager (30) mit folgenden Malinahmen und
Schritten durchgeflhrt wird:

a) der Messertrager (20) und der Tubentrager
(30) werden mit gegentiber dem Schneidbetrieb
reduzierten Drehmomenten in aufeinanderfol-
gend wenigstens zwei Paare von Grund-Dreh-
stellungen synchron gedreht, wobei die beiden
Grundstellungen jedes Paares zu aufeinander-
treffenden gemeinsamen Schnittpositionen von
Messer (21, 22) und Tube (31-34) gehdren,

b) zu jedem Grundstellungs-Paar wird eine zu-
gehdrige Basisposition des Messertragers (20)
relativ zu dem Tubentrager (30) ermittelt und re-
gistriert,

c) aus den ermittelten Basispositionen der
Grundstellungs-Paare wird eine gemittelte
Dreheinstellung zwischen Messertrager (20)
und Tubentrager (30) zum synchronen Schneid-
betrieb ermittelt und zum Durchfiihren des syn-
chronen Schneidbetriebs registriert.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Basisposition (I) zu einem
Grundstellungs-Paar dadurch ermittelt wird, dass
zunachst der Tubentrager (30) relativ zu dem Mes-
sertrager (20) derart hin und her gedreht wird, dass
ein Spiel zwischen Kalibrierstopps ermittelt wird, die
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durch gegenseitiges Anschlagen von Messer (21,
22) und Tube (31-34) bestimmt sind, und dass dann
das Messer (21, 22) nach MaRRgabe eines definierten
Teils des Spiels in die Basisposition (I) zwischen den
Kalibrierstopps gebracht wird.

Claims

Cutting apparatus of the tobacco-processing indus-
try for cutting at least one conveyed rod (9) into a
plurality of rod-shaped articles, in particular tobacco
rods, filters or the like, comprising a machine base
frame (11), aknife device (2), formed by arotationally
driven knife carrier (20) which carries at least one
radial knife (21, 22) and has an axis of rotation (12),
a ledger device (3), formed by a rotationally driven
ledger carrier (30) which carries at least one cutting
ledger (31-34) and has an axis of rotation (13), direct
rotary drives (4, 5) of the knife carrier (20) and of the
ledger carrier (30), formed by electric motors fixed
on the frame, and an electronic control device (8)
which is connected to the rotary drives (4, 5) for the
purpose of control and controls their synchronous
operation, wherein the two carrier axes of rotation
(12, 13) are located in a specified alignment trans-
verse to one another and in relation to the machine
base frame (11) and wherein the at least one knife
(21, 22) is assigned to the at least one cutting ledger
(31-34) which forms a supporting counter bearing
forthe atleast one conveyedrod (9) and has a cutting
recess (35) for collision-free passage of the knife (21,
22) when, during synchronous cutting rotary opera-
tion, separating cuts are performed with cutting po-
sitions of knife (21, 22) and ledger (31-34) coinciding
at intersecting travel paths, characterized in that
the control device (8) is set up and is connected to
the rotary drives (4, 5) of the knife carrier (20) and
of the ledger carrier (30) for the purpose of control
in such a manner that it moves the knife carrier (20)
and the ledger carrier (30) for setting up and testing
the operational readiness of the cutting apparatus
(1) into at least one specified home rotational posi-
tion assigned to a knife position and into at least one
specified home rotational position assigned to a
ledger position and at least one assigned base po-
sition (A, a, l) is determined, set and registered for
atleast one such home rotational position by defined
rotational adjustment of the associated carrier, i.e.
of the knife carrier (20) or of the ledger carrier (30),
which base position (A, a, |) defines the actual rota-
tional position of the carrier, i.e. of the knife carrier
(20) or of the ledger carrier (30), in relation to the
machine base frame (11), wherein the apparatus (1)
comprises means controlled by the control device
(8), which respectively lock the home rotational po-
sition.
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Cutting apparatus according to claim 1, character-
ized in that the control device (8) is set up and con-
nected to the rotary drives (4, 5) of the knife carrier
(20) and of the ledger carrier (30) for the purpose of
control in such a manner that it compares the at least
one base position of the carrier, i.e. of the knife carrier
(20) or of the ledger carrier (30), with a corresponding
expected position defined for collision-free cutting
operation, namely a setpoint position, wherein the
control device (8) outputs an error message if the
associated comparison result lies outside an as-
signed admissible deviation.

Cutting apparatus according to claim 1 or 2, char-
acterized in that the cutting apparatus (1) compris-
es at least one locking element (66, 76) which can
be moved to and fro between an unlocking position
and a locking position engaging into an associated
carrier, i.e. into the knife carrier (20) or into the ledger
carrier (30), which locking position secures the car-
rier, i.e. the knife carrier (20) or the ledger carrier
(30), against free rotation, and in its locking position
is set up to bring about at least one calibration stop
which forms a reference for determining the base
position which belongs to the home rotational posi-
tion.

Cutting apparatus according to claim 3, character-
ized in that a clearance fit is provided between the
at least one locking element, i.e. the knife carrier-
locking element (66) or the ledger carrier-locking el-
ement (76), and the carrier, i.e. the knife carrier (20)
or the ledger carrier (30), in the locked home rota-
tional position, which clearance fit forms two calibra-
tion stops for determining the base position (A, a, 1)
which belongs to the home rotational position against
the rotary stop of the carrier, i.e. of the knife carrier
(20) or of the ledger carrier (30), wherein the control
device (8) is set up and connected to the rotary drives
(4, 5) of the knife carrier (20) and of the ledger carrier
(30) for the purpose of control in such a manner that
it stores the clerance detected by the calibration
stops as a reference variable for setting the base
position (A, a, I) which belongs to the home rotational
position.

Cutting apparatus according to claim 4, character-
ized in that at least one clearance fit is formed by a
pin/hole clearance, wherein the cutting apparatus (1)
has a pin bearing fixed on the frame with a pin drive
controlled by the control device (8), which pin drive
drives the pin adjustably to and fro between unlock-
ing position and locking position, and that a hole (61,
62; 71-74) for engagement of the locking pin is
formed on at least one of the carriers, i.e. the knife
carrier (20) or the ledger carrier (30), the hole be-
longing to the home rotational position locked with
the pin.
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Method for setting up and testing the operational
readiness of a cutting apparatus (1) for the tobacco-
processing industry for cutting at least one conveyed
rod (9) into a plurality of rod-shaped articles, in par-
ticular tobacco rods, filters or the like, in particular
using a cutting apparatus (1) according to any one
of claims 1 to 5, wherein the cutting apparatus (1)
having a machine base frame (11) is equipped with
a knife device (2), formed by a rotationally driven
knife carrier (20) which carries at least one radial
knife (21, 22) and has an axis of rotation (12),

a ledger device (3), formed by a rotationally driven
ledger carrier (30) which carries at least one cutting
ledger (31-34) and has an axis of rotation (13),
wherein the two axes of rotation (12, 13) are located
in a fixed alignment transverse to one another and
in relation to the machine base frame (11) and the
at least one knife (21, 22) is assigned to the at least
one cutting ledger (31-34) which forms a supporting
counter bearing for the at least one conveyed rod (9)
and has a cutting recess (35) for collision-free pas-
sage of the knife (21, 22) when, during synchronous
cutting rotary operation, separating cuts are per-
formed with (joint) cutting positions of knife (21, 22)
and ledger (31-34) coinciding at intersecting travel
paths,

direct drives (4, 5), formed, respectively, by an elec-
tric motor fixed on the frame, of the knife carrier (20)
and of the ledger carrier (30) and

an electronic control device (8) which controls the
synchronous operation of the direct drives (4, 5),
wherein the following steps are carried out before
the start of the cutting operation of the cutting appa-
ratus (1):

a) the knife carrier (20) and the ledger carrier
(30) are respectively moved into at least one
specified home rotational position which is es-
tablished by locking between the carrier, i.e. the
knife carrier (20) or the ledger carrier (30), and
the machine base frame (11),

b) at least one assigned base position (A, a, I)
is determined, set and registered for atleast one
of the home rotational positions set in accord-
ance with step a) by rotational adjustment of the
carrier, i.e. of the knife carrier (20) or of the ledg-
er carrier (30), which base position (A, a, I) de-
fines the actual rotational position of the knife
carrier (20) or of the ledger carrier (30) in relation
to the machine base frame (11).

Method according to claim 6, characterized in that
the at least one base position is determined by at
least one calibration stop assigned to it, which is ob-
tained as a result of the motor-driven rotation of the
knife carrier (20) or of the ledger carrier (30) by strik-
ing the knife carrier (20) or the ledger carrier (30)
against a defmed locking stop being, in relation to
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the rotational adjustment, fixed on the machine base
frame (11).

Method according to claim 6 or 7, characterized in
that the base position (A, a, 1) is determined in that
the carrier, i.e. the knife carrier or the ledger carrier
(20, 30), isrotated to and fro by motor for determining
a clearance between two calibration stops and the
base position (A, a, |) is determined by a defined
intermediate position in relation to the determined
clearance, and that at at least one of the two carriers,
i.e. the knife carrier or the ledger carrier (20, 30), at
least one base position with its assigned individual
clearance is determined and the determined clear-
ance is used in order to characterise and register at
the knife carrier (20) or the ledger carrier (30) at least
one base position for differentiation of different base
positions and for selection.

Method according to any one of claims 6 to 8, char-
acterized in that at least two base positions, which
belong to a knife (21, 22) of the knife carrier (20),
respectively, and at least two base positions, which
belong to a ledger (31, 34) of the ledger carrier (30),
respectively, are determined, wherein the two carri-
ers, i.e. the knife carrier or the ledger carrier (20, 30),
are initially moved into the associated home rotation-
al positions, respectively.

Method according to any one of claims 6 to 9, char-
acterized in that the knife carrier (20) and the ledger
carrier (30) are rotated into at least one pair of match-
ing home rotational positions and which belong to
converging cutting positions of knife (21) and ledger
(31), and that, forthe pair of home rotational positions
in the region of the cutting positions, a base position
() is determined by at least one calibration stop as-
signed to the base position, which calibration stop is
achieved as a result of motor-driven rotation of one
of the two carriers, i.e. of knife carrier (20) or ledger
carrier (30), with a fixed rotational position of the oth-
er carrier (20, 30) by striking the knife (21) against
an edge of the ledger (31).

Method according to any one of claims 6 to 10, char-
acterized in that a defined home rotational position
of knife carrier (20) and ledger carrier (30) and rota-
tional positions of the axes of rotation (12, 13) of knife
carrier (20) and ledger carrier (30) are tested, set
and registered in relation to the machine base frame
(11) by the following measures and steps, respec-
tively:

a) a home rotational position of the knife carrier
(20) and a home rotational position of the ledger
carrier (30) are secured against free rotational
adjustment with a knife carrier-locking element
(66) and a ledger carrier-locking element (76),
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respectively, wherein, for locking, they are each
moved into a rotational position which leaves
clearance with respect to the associated locking
element (66, 76),

b) the drive (4) of the knife carrier (20) is acti-
vated with reduced torque in comparison to the
cutting operation, and the present clearance of
the locked home rotational position is deter-
mined by rotation to and fro of the knife carrier
(20) between calibration stops which restrict the
clearance,

c) the base position (A) of the knife carrier (20)
is determined and set in that the knife carrier
(20) is rotated so that the locking element (66)
comes to lie at a defined point between the cal-
ibration stops in accordance with a defined part
of the clearance;

d) steps b) to ¢) are carried out in the same man-
ner for the ledger carrier (30) in order to deter-
mine and set the base position (a) of the knife
carrier (20).

12. Method according to any one of claims 6 to 11, char-

acterized in that an automatic home calibration is
performed with the following measures and steps:

a) at least two home rotational positions are con-
secutively set at the knife carrier (20) and at the
ledger carrier (30), respectively, by automatic
rotational adjustment with reduced torque in
comparison to the cutting operation and by au-
tomatic locking or unlocking of the home rota-
tional positions by means of a knife carrier-lock-
ing element (66) and of a ledger carrier-locking
element (76), respectively,

b) a base position of the knife carrier (20) and
of the ledger carrier (30) is determined for each
locked home rotational position, respectively,
c) a central, i.e. mean rotational position of the
knife carrier (20) with respect to the machine
base frame (11) is determined from the deter-
mined base positions of the knife carrier (20),
d) a central, i.e. mean rotational position of the
ledger carrier (30) with respect to the machine
base frame (11) is determined from the deter-
mined base positions of the ledger carrier (20).

13. Method according to claim 12, characterized in that

the central rotational position of the knife carrier (20)
or of the ledger carrier (30) is set in each case in
that the unlocked carrier, i.e. the knife carrier (20)
or the ledger carrier (30), proceeding from the last
set homerotational position, is moved into a selected
locked home rotational position, and with an associ-
ated base position which corresponds to the deter-
mined central, i.e. mean rotational position.

14. Method according to any one of claims 6 to 13, char-
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acterized in that an automatic synchronous calibra-
tion of knife carrier (20) and ledger carrier (30) is
carried out with the following measures and steps:

a) the knife carrier (20) and the ledger carrier
(30) are rotated synchronously with reduced tor-
ques in comparison to the cutting operation in
at least two pairs of home rotational positions in
succession, wherein the two home positions of
each pair belong to converging common cutting
positions of knife (21, 22) and ledger (31-34),
b) an associated base position of the knife car-
rier (20) relative to the ledger carrier (30) is de-
termined and registered for each home position
pair,

c) from the determined base positions of the
home position pairs, a mean rotational setting
between knife carrier (20) and ledger carrier (30)
for synchronous cutting operation is determined
and registered for carrying out the synchronous
cutting operation.

15. Method accordingto claim 14, characterized in that

the base position () for a home position pair is de-
termined in that initially the ledger carrier (30) is ro-
tated to and fro relative to the knife carrier (20) in
such a manner that a clearance between calibration
stops is determined, which are specified by mutual
striking of knife (21, 22) and ledger (31-34), and that
the knife (21, 22) is then moved into the base position
(1) between the calibration stops in accordance with
a defined part of the clearance.

Revendications

Dispositif de coupe de I'industrie de transformation
du tabac, destiné a découper au moins un boudin
transporté (9) en une pluralité d’articles en forme de
batonnet, en particulier de batons de tabac, de filtres
ou équivalents, comprenant un socle de machine
(11), un dispositif a lame (2), formé d’un support de
lame (20) entrainé en rotation, portant au moins une
lameradiale (21, 22) et présentant un axe de rotation
(12), un dispositif a tube (3) formé d’un support de
tube (30) entrainé en rotation, portant au moins un
tube de découpe (31-34) et présentant un axe de
rotation (13), des entrainements rotatifs directs (4,
5) du support de lame (20) et du support de tube (30)
constitués par des moteurs électriques fixés au bati,
et un dispositif de commande électronique (8) qui
est relié pour la commande aux entrainements rota-
tifs (4, 5) et qui commande le fonctionnement syn-
chrone de ces derniers, les deux axes de rotation
(12, 13) des supports se trouvant en alignement fixe,
transversalement I'un par rapport a l'autre, ainsi que
par rapport au socle de la machine (11) et la lame
(21, 22), au moins au nombre de une, étant associée
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a au moins un tube de coupe (31-34) qui forme un
contre-appui de soutien du boudin transporté (9), au
moins au nombre de un, et présente un évidement
de découpe (35) prévu pour le passage sans colli-
sion de la lame (21, 22) lorsque, en fonctionnement
synchrone de coupe-rotation, des coupes sont exé-
cutées dans des positions de coupe de la lame (21,
22) et du tube (31-34) qui se rencontrent sur des
trajets qui se croisent, caractérisé en ce que_le dis-
positif de commande (8) est installé et relié pour la
commande aux entrainements rotatifs (4, 5) du sup-
port de lame (20) et du support de tube (30) de telle
sorte que, pour I'établissement et la vérification de
la disponibilité opérationnelle du dispositif de coupe
(1), il place le support de lame (20) et le support de
tube (30) dans au moins une position angulaire ini-
tiale prédéterminée associée a une position de la
lame et dans au moins une position angulaire initiale
prédéterminée associée a une position du tube et,
dans au moins une telle position angulaire initiale, il
détermine, régle et enregistre, par un déplacement
angulaire défini du support associé, c’est-a-dire du
support de lame (20) ou du support de tube (30), au
moins une position de base associée (A, a, I) qui
définit la position angulaire réelle du support, c’est-
a-dire du support de lame (20) ou du support de tube
(30), par rapport au socle (11) de la machine, le dis-
positif (1) comprenant des moyens, commandés par
le dispositif de commande (8), qui verrouillent a cha-
que fois la position angulaire initiale.

Dispositif de coupe selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que le dispositif de commande (8) est
installé etrelié pourlacommande aux entrainements
rotatifs (4, 5) du support de lame (20) et du support
de tube (30) de facon telle qu’il compare la position
de base du support, c’est-a-dire du support de lame
(20) ou du support de tube (30), au moins au nombre
de une, a une position escomptée correspondante,
prédéterminée pour un travail de coupe sans colli-
sion, c'est-a-dire a une position de consigne, le dis-
positif de commande (8) émettant un message d’er-
reur lorsque le résultat de la comparaison se trouve
en dehors d’'un écart admissible associé.

Dispositif de coupe selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que le dispositif de coupe (1) com-
prend au moins un élément de verrouillage (66, 76)
qui estinstallé pour étre déplacé alternativement en-
tre une position de déverrouillage et une position de
verrouillage, en prise dans un support correspon-
dant, c’est-a-dire dans le support de lame (20) ou
dans le support de tube (30), qui blogue la rotation
libre du support, c’est-a-dire du support de lame (20)
ou du support de tube (30), et pour provoquer dans
sa position de verrouillage au moins un arrét d’éta-
lonnage qui forme une référence pour déterminer la
position de base qui correspond a la position angu-
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laire initiale.

Dispositif de coupe selon la revendication 3, carac-
térisé en ce qu’entre au moins I'un des éléments
de verrouillage, c’est-a-dire '’élément de verrouillage
du support de lame (66) ou I'élément de verrouillage
du support de tube (76), et le support, c’est-a-dire le
support de lame (20) ou le support de tube (30), est
établi, dans la position angulaire initiale verrouillée,
un ajustement avec jeu qui forme, pour éviter la bu-
tée en rotation du support, c’est-a-dire du support
de lame (20) ou du support de tube (30), deux arréts
d’étalonnage servant a déterminer la position de ba-
se (A, a, I) correspondant a la position angulaire ini-
tiale, le dispositif de commande (8) étant installé et
relié pour la commande aux entrainements rotatifs
(4, 5) du support de lame (20) et du support de tube
(30) de telle sorte qu’il enregistre le jeu détecté par
les arréts d’étalonnage en tant que grandeur de ré-
férence permettant le réglage de la position de base
(A, a, 1) quicorrespond a la position angulaire initiale.

Dispositif de coupe selon la revendication 4, carac-
térisé en ce qu’au moins un ajustement avec jeu
est formé par un ajustement de type cheville et trou,
le dispositif de coupe (1) présentant un support de
cheville solidaire du bati et équipé d’'un mécanisme
d’entrainement de cheville commandé par le dispo-
sitif de commande (8), qui entraine la cheville pour
la placer alternativement entre une position de dé-
verrouillage et une position de verrouillage, eten ce
qu’un trou (61, 62 ; 71,- 74) destiné a 'engagement
de la cheville de verrouillage est formé sur au moins
un des supports, c’est-a-dire sur le support de lame
(20) ou sur le support de tube (30), dans la position
angulaire initiale verrouillée au moyen de la cheville.

Procédé d’établissement et de vérification de la dis-
ponibilité opérationnelle d’un dispositif de coupe (1)
de lindustrie de transformation du tabac destiné a
découper au moins un boudin transporté (9) en une
pluralité d’articles en forme de batonnets, en parti-
culier de batons de tabac, de filtres ou équivalents,
en particulier en utilisant un dispositif de coupe (1)
selon I'une des revendications 1 a 5, dans lequel le
dispositif de coupe (1), qui présente un socle de ma-
chine (11), est équipé

d’un dispositif a lame (2), formé par un support de
lame (20) entrainé en rotation, portant au moins une
lame radiale (21, 22) et présentant un axe de rotation
(12),

d’un dispositif a tube (3) formé par un support de
tube (30) entrainé en rotation, portant au moins un
tube de coupe (31 - 34) et présentant un axe de
rotation (13), les deux axes de rotation (12, 13) se
trouvant dans un alignement fixé transversalement
I'un par rapport a 'autre ainsi que par rapport au
socle delamachine (11) etlalame (21, 22), au moins
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au nombre de une, étant associée au tube de coupe
(31 - 34), au moins au nombre de un, qui forme un
contre-appui de soutien du boudin transporté, au
moins au nombre de un, et présente un évidement
de découpe (35) prévu pour le passage sans colli-
sion de la lame (21, 22) lorsque, en fonctionnement
synchrone de coupe - rotation, des coupes sont exé-
cutées dans des positions de coupe (communes) de
lalame (21, 22) et du tube (31-34) qui se rencontrent
sur des trajets qui se croisent,

d’entrainements directs (4, 5) du support de lame
(20) et du support de tube (30) formés chacun par
un moteur électrique fixé au bati, ainsi que d’un dis-
positif de commande électronique (8) quicommande
le fonctionnement synchrone des entrainements di-
rects (4, 5),

dans lequel, avant le début du fonctionnement en
coupe du dispositif de coupe (1), les étapes suivan-
tes sont exécutées :

a) le support de lame (20) et le support de tube
(30) sont placés chacun dans au moins une po-
sition angulaire initiale prédéterminée qui est
établie par verrouillage entre le support, c’est-
a-dire le support de lame (20) ou le support de
tube (30), et le socle (11) de la machine,

b) dans au moins une des positions angulaires
initiales établies selon I'étape a), on détermine,
regle et enregistre, par un décalage angulaire
du support, c¢'est-a-dire du support de lame (20)
ou du support de tube (30), au moins une posi-
tion de base correspondante (A, a, I) qui définit
la position angulaire réelle du support de lame
(20) ou du support de tube (30) par rapport au
socle (11) de la machine.

Procédé selon larevendication 6, caractérisé en ce
que la position de base, au moins au nombre de
une, est déterminée par au moins un arrét d’étalon-
nage coordonné qui est obtenu, suite a la rotation
au moteur du support de lame (20) ou du support de
tube (30), par la butée du support de lame (20) ou
du support de tube (30) contre une butée de ver-
rouillage définie fixe par rapport au déplacement an-
gulaire sur le socle de la machine (11).

Procédé selon la revendication 6 ou 7, caractérisé
en ce que la position de base (A, a, |) estdéterminée
en ce que, pour déterminer un jeu entre deux arréts
d’étalonnage, le support, c’est-a-dire le support de
lame ou le support de tube (20, 30), est mis en ro-
tation au moteur alternativementdans les deux sens,
et que la position de base (A, a, I) est déterminée
par une position intermédiaire fixée par rapport au
jeu déterminé, et en ce que, sur au moins un des
deux supports, c’est-a-dire sur le support de lame
ou sur le support de tube (20, 30), on détermine au
moins une position de base avec le jeu individuel
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10.

1.

associé, le jeu déterminé étant utilisé pour caracté-
riser et enregistrer sur le support de lame (20) ou
sur le support de tube (30) au moins une position de
base permettant d’assurer sa distinction vis-a-vis
d’autres positions de base et de la sélectionner.

Procédé selon 'une des revendications 6 a 8, ca-
ractérisé en ce que I'on détermine au moins deux
positions de base du support de lame (20) qui cor-
respondent chacune a un lame (21, 22) et au moins
deux positions de base du support de tube (30) qui
correspondent chacune a un tube (31-34), les deux
supports, c’est-a-dire le supportde lame etle support
de tube (20, 30), étant amenés tout d’abord respec-
tivement dans les positions angulaires initiales cor-
respondantes.

Procédé selon 'une des revendications 6 a 9, ca-
ractérisé en ce que le support de lame (20) et le
support de tube (30) sont amenés par rotation dans
au moins une paire de positions angulaires initiales
adaptées, qui correspondent a des positions de cou-
pe de lalame (21) et du tube (31) qui se rencontrent
et en ce que, dans la paire de positions angulaires
initiales, dans la région des positions de coupe, on
détermine une position de base (l) par au moins un
arrétd’étalonnage correspondant qui estatteint sous
I'effet de la rotation au moteur de I'un des deux sup-
ports, c’est-a-dire du support de lame (20) ou du sup-
port de tube (30), alors que la position angulaire de
I'autre support (20, 30) est maintenue fixe par la bu-
tée de la lame (21) contre un bord du tube (31).

Procédé selon I'une des revendications 6 a 10, ca-
ractérisé en ce que I'on vérifie, régle et enregistre
une position angulaire initiale prédéterminée du sup-
port de lame (20) et du support de tube (30) et des
positions de rotation des axes de rotation (12, 13)
du support de lame (20) et du support de tube (30)
par rapport au socle (11) de la machine par les dis-
positions et étapes suivantes :

a) une position angulaire initiale du support de
lame (20) et une position angulaire initiale du
support de tube (30) sont bloquées, pour éviter
tout déplacementangulaire libre, au moyen d’'un
élément de verrouillage du support de lame (66)
ou respectivement d’'un élément de verrouillage
du support de tube (67), ceux-ci, pour le ver-
rouillage, étant respectivement amenés dans
une position angulaire qui laisse du jeu par rap-
port a I'’élément de verrouillage correspondant
(66, 76).

b) I'entrainement (4) du support de lame (20)
est activé avec un couple réduit par rapport au
fonctionnement en coupe et le jeu existant de la
position angulaire initiale verrouillée est déter-
miné par une rotation alternative du support de
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lame (20) entre des arréts d’étalonnage qui dé-
limitent le jeu,

c) la position de base (A) du support de lame
(20) est déterminée et réglée en ce que le sup-
port de lame (20) est mis en rotation de telle
sorte que I'élément de verrouillage (66) vient se
placer dans une position définie entre les arréts
d’étalonnage en fonction d’'une partie définie du
jeu;

d) les étapes b) a c) sont exécutées de laméme
fagon pour le support de tube (30) afin de déter-
miner et de régler la position de base (a) du sup-
port de lame (20).

Procédé selon l'une des revendications 6 a 11, ca-
ractérisé en ce qu’il s'effectue un étalonnage de
base automatique comprenant les dispositions et
étapes suivantes :

a) au moins deux positions angulaires initiales
sontréglées I'une apres I'autre sur le support de
lame (20) et sur le support de tube (30) par un
déplacement angulaire automatique, avec un
couple réduit par rapport au fonctionnement en
coupe, ainsi que par verrouillage ou déver-
rouillage automatiques des positions angulaires
initiales au moyen d’un élément de verrouillage
du support de lame (66) ou respectivement d’'un
élément de verrouillage du support de tube (76),
b) dans chaque position initiale verrouillée, une
position de base correspondante du support de
lame (20) ou du support de tube (30) est déter-
minée,

C) une position angulaire moyenne, c’est-a-dire
résultant du calcul de moyenne, du support de
lame (20) par rapport au socle (11) de la machi-
ne est déterminée a partir des positions de base
déterminées du support de lame (20),

d) une position angulaire moyenne, c’est-a-dire
résultant du calcul de moyenne, du support de
tube (30) parrapportausocle (11) de lamachine
est déterminée a partir des positions de base
déterminées du support de tube (30).

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que la position angulaire moyenne du support de
lame (20) ou du support de tube (30) est réglée res-
pectivement en ce que le support déverrouillé, c’est-
a-dire le support de lame (20) ou le support de tube
(30), est amené, en partant de la position angulaire
initiale qui a été réglée en dernier lieu, dans une po-
sition angulaire initiale verrouillée sélectionnée, et
ceci avec une position de base associée qui corres-
pond a la position angulaire moyenne déterminée,
c’est-a-dire résultant du calcul de moyenne.

Procédé selon l'une des revendications 6 a 13, ca-
ractérisé en ce qu’un étalonnage synchrone auto-
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matique du support de lame (20) et du support de
tube (30) est exécuté avec les dispositions et étapes
suivantes :

a) le support de lame (20) et le support de tube
(30) sont amenés successivement par rotation
synchrone et avec des couples réduits par rap-
port au fonctionnement en coupe, dans au
moins deux paires de positions angulaires ini-
tiales, les deux positions initiales de chaque pai-
re appartenant a des positions de coupe com-
munes, de rencontre, de la lame (21, 22), et du
tube (31-34),

b) a chaque paire de positions initiales, on dé-
termine et enregistre une position de base as-
sociée du support de lame (20) par rapport au
support de tube (30),

c) a partir des positions de base déterminées de
la paire de positions initiales, on déterminée un
réglage angulaire moyen entre le support de la-
me (20) et le support de tube (20) pour un fonc-
tionnementen coupe synchrone eton enregistre
pour I'exécution le fonctionnement synchrone
en coupe.

15. Procédé selon la revendication 14, caractérisé en

ce que la position de base () pour une paire de po-
sitions initiales est déterminée en ce que, tout
d’abord, on fait pivoter le support de tube (30) alter-
nativement dans les deux sens par rapport au sup-
port de lame (20) de telle sorte que I'on détermine
un jeu entre les arréts d’étalonnage qui sont définis
par les butées opposées de la lame (21, 22) et du
tube (31-34), et en ce que I'on améne ensuite la
lame (21, 22) dans la position de base (1) entre les
arréts d’étalonnage, en fonction d’une partie définie
du jeu.
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