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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Rege-
lung von mindestens zwei der fir die Qualitdt des
fertigen rauchbaren Artikels maBgeblichen physika-
lischen Eigenschaften eines Materialstranges aus
Filter-oder Tabakmaterial fir die Herstellung von
rauchbaren Artikeln, insbesondere bei der Filter-
oder Cigarettenherstellung, der im Oberbegriff des
Anspruchs 1 angegebenen Gattung.

Obwoh! dhnliche Probleme auch bei anderen
rauchbaren Artikeln auftreten, soll im folgenden auf
diesen Problemkreis nur noch in Verbindung mit
der Herstellung von Cigaretten eingegangen wer-
den.

Bei der Herstellung von Cigaretten werden ver-
schiedene Techniken eingesetzt, um die kontinuier-
liche Regelung der physikalischen Eigenschaften
des Strangs von Tabakfasen wihrend der Cigaret-
tenherstellung und damit schlieBlich der entspre-
chenden Eigenschaften der fertigen Cigaretten zu
ermdglichen. So ist es bspw. bekannt, die fir die
Gewichtskonstanz der Cigarette wesentliche Dichte
des Strangs, die wiederum seinem Gewicht ent-
spricht, zu bestimmen, den ermittelten Ist-Wert mit
einem Soll-Wert zu vergleichen und die Ausbildung
des Strangs in Abhingigkeit von dem Ergebnis des
Vergleiches zu steuern (DE-A- 2 208 944). Zur
Messung der Dichte kann bspw. die Absorption von
Strahlen in dem Strang von Tabakfasern, insbeson-
dere Beta-Strahlen oder Mikrowellen, dienen.

Weiterhin geht aus der DE-A- 2 728 797 ein
Verfahren zum Herstellen von Cigarettenfiltern her-
vor, bei dem der Zugwiderstand des Filterwergs
ermittelt, mit einem Soll-Wert verglichen und das
Ergebnis des Vergleiches flir die Filterwergzuflih-
rung benutzt wird; dabei wird die Wergzuflihrung
so gesteuert, daB der Druckabfall Uber dem ge-
messenen Werg im wesentlichen konstant bleibt.

Ein weiteres Verfahren ist aus der EP-A-0 032
399 bekannt, wobei die Feuchtigkeit, die Masse,
die Maschinengeschwindigkeit und die Hirte eines
Strangs von Tabakfasern flir die Regelung ermittelt
werden; der gemessene Harte-Wert wird mittels
der anderen Parameter, ndmlich Feuchtigkeit, Mas-
se und Maschinengeschwindigkeit, korrigiert, wo-
durch ein korrigierter Ist-Wert erhalten wird, der mit
einem Soll-Wert verglichen wird. In Abhadngigkeit
von dem Ergebnis dieses Vergleiches werden die
Trimmerscheiben verstellt, die bei der Strangbil-
dung eine bestimmte H8he des Tabakstrangs ein-
stellen.

Geeignete Fihler zur Erfassung der Hirte des
Tabakstrangs gehen aus der DE-A- 3 306 543 bzw.
der DE-A- 3 404 635 hervor.

SchlieBlich wird in der &lteren Patentanmel-
dung DE-A- 36 13 957 ein Verfahren zur Regelung
von mindestens zwei der fiir die Qualitdt des ferti-
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gen Produktes maBgeblichen physikalischen Eigen-
schaften eines aus rauchbarem Material hergestell-
ten Strangs, insbesondere bei der Cigarettenher-
stellung, beschrieben, bei dem die Ist-Werte dieser
Eigenschaften erfaBt, die jeweiligen Differenzen
zwischen den Ist-Werten und den dazugehdrigen
Soll-Werten ermittelt und schlieBlich aus den ermit-
telten Differenzen Regelsignale gewonnen werden;
diese Regelsignale werden miteinander verglichen,
so daB jeweils das momentan groBte Regelsignal
auf ein einziges Stellglied fiir den Massenstrom
des rauchbaren Artikels gegeben werden kann. Die
Regelsignale k6nnen aus der Hirte des Strangs
aus rauchbarem Material, aus dem Zugwiderstand
und/oder aus dem Gewicht des Strangs gewonnen
und miteinander verglichen werden.

Dadurch wird es mdglich, die wesentlichen
Qualitdtsparameter eines rauchbaren Artikels, bei
einer Cigarette ihr Zugwiderstand und ihre Hérte,
sehr exakt auf den optimalen Wert einzustellen und
auch bei Stérungen des Betriebs rasch wieder in
den optimalen Zustand zu gelangen.

Auf eine Strangmaschine, wie sie sowohl zur
Cigaretten- als auch zur Filterherstellung verwendet
wird, wirken eine Reihe von mittel- bis langfristigen
Stérungen ein, die die wesentlichen Produkt- und
Qualitdtsparameter, ndmlich Gewicht, Harte, Zugwi-
derstand und Durchmesser, stark beeinflussen k&n-
nen.

Zu diesen Stdreinfllissen gehdren bei einer
Cigaretten-Maschine die Feuchte, die Zusammen-
setzung und die Eigenschaften der Tabakmischung
sowie Umgebungseinfliisse, Maschineneinstellun-
gen und die sich durch die Abnutzung von Ma-
schinenteilen, insbesondere Formatband und
Format-Teile, ergebenden Toleranzschwankungen
und bei der Filterherstellungsmaschine die Materi-
aleigenschaften des Filtermaterials, in der Regel
Zelluloseacetat, der Weichmachergehalt (Gehalt an
Triacetin) des Filtermaterials und ebenfalls die Um-
gebungseinflisse, Maschineneinstellungen und Ab-
nutzung von Maschinenteilen. Zu den wesentlichen
Umgebungseinfllissen geh&ren die Temperatur und
die Feuchte, wihrend als wesentliche Maschinen-
einstellung die Drehzahl und damit die Transport-
geschwindigkeit berlicksichtigt werden mus8.

Bei der Regelung der Herstellung missen bei-
spielsweise die Ist-Werte filir das Gewicht und/oder
die Hirte und/oder den Zugwiderstand und/ oder
den Durchmesser durch entsprechende Sensoren
ermittelt und mit vorgegebenen Soll-Werten vergli-
chen werden, um den Fertigungsablauf schlieBlich
auf den optimalen Zustand zu bringen.

Problematisch ist jedoch hierbei, daB die ein-
zelnen Parameter sowohl voneinander als auch von
den oben erlduterten Stdreinfliissen abhdngen, so
daB die Einstellung der jeweiligen Soll-Werte, ins-
besondere beim Anlaufen der Maschine, problema-
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fisch ist.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren zur Regelung von minde-
stens zwei der fUr die Qualitdt des fertigen rauch-
baren Artikels maBgeblichen physikalischen Eigen-
schaften eines Materialstrangs fiir die Herstellung
von rauchbaren Artikeln, insbesondere eines Ta-
bakstrangs oder eines Strangs aus Filtermaterial,
der angegebenen Gattung zu schaffen, bei dem die
oben erwdhnten Probleme nicht auftreten.

Insbesondere soll ein Verfahren vorgeschlagen
werden, mit dem Abweichungen vom normalen Be-
friebszustand, also insbesondere beim Anfahren,
aber auch bei bestimmten Ereignissen, rasch und
stoBfrei wieder auf den optimalen Betriebszustand
eingeregelt werden k&nnen. Bestimmte Ereignisse
kénnen sein: Stdrfille, Mischungswechsel, Uber-
schreitung von vorgegebenen Grenzwerten.

Dies wird erfindungsgemiB durch die im kenn-
zeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen
Merkmale erreicht.

ZweckmiBige  Ausflhrungsformen  werden
durch die Merkmale der Unteranspriiche definiert.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beru-
hen auf folgenden Uberlegungen: Fiir das Anfahren
des Fertigungsprozesses, aber auch bei bestimm-
ten Ereignissen, wird nur einer der primiren
Produkt-Parameter als RegelgréBe verwendet; fir
die Cigarettenmaschine wird dies in der Regel das
Gewichts- oder das Durchmesser-Signal sein, da
es sich hier um leicht zu kalibrierende Gr&Ben
handelt.

Hat der HerstellungsprozeB den entsprechen-
den Soll-Wert, also entweder flir das Gewicht bzw.
die Dichte oder aber flr den Durchmesser, er-
reicht, so haben die anderen, oben angegebenen
wesentlichen sekundéren Produki-Parameter, ins-
besondere die Hirte und/oder der Zugwiderstand,
einen bestimmten Ist-Wert, der mittels des zugehd-
rigen Flhlers erfaBt und nach Berechnung und
Bewertung als Soll-Wert fir die weitere Regelung
eingesetzt wird. Die bisher Ublichen, aufwendigen
Neu-Kalibrierungen der entsprechenden Produkt-
Parameter bei jeder Anderung der Stdreinfllisse
und die entsprechende Gewinnung eines absoluten
MeBwertes ist also nicht mehr erforderlich, da sich
herausgestellt hat, daB innerhalb der Toleranzberei-
che eines solchen Fertigungsprozesses der Ist-
Wert fir den Zugwiderstand und/oder die Hirte,
der sich nach der Einregelung auf die optimale
Dichte oder den optimalen Durchmesser einstellf,
zu einer zufriedenstellenderen Regelung der
Fertigungs-Parameter flhrt.

Sollte die Maschine mit einer variablen Dreh-
zahl gefahren werden, k&nnen die entsprechenden
Produki-Parameter, wie beispielsweise Zugwider-
stand und/oder Harte, durch eine leicht zu messen-
de KorrekturgréBe, die von der Drehzahl der Ma-
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schine abhingt, korrigiert werden. Auch eine
Feuchtigkeitskorrektur ist problemlos m&glich.

Um bei der Ermittlung des jeweiligen Soll-Wer-
tes mit gréBerer statistischer Genauigkeit zu arbei-
ten, wird der relative neue Sollwert nach einem
vorgegebenen Takt Uber eine mathematische Funk-
tion ermittelt, insbesondere durch eine Mittelwert-
bildung, d.h., der jeweils vorliegende Ist-Wert flr
den Zugwiderstand und/oder die Hirte wird bei-
spielsweise im Sekundentakt abgetastet und nach
jeweils 60 Abtastungen, also einmal pro Minute, ein
Mittelwert gebildet, der dann als Soll-Wert fiir die
weitere Regelung dient.

Die Produktparameter Zugwiderstand und Har-
te kdnnen entweder getrennt oder aber kombiniert
mittels einer Autoselekiorschaltung geregelt wer-
den, wie es in der alteren Patentanmeldung P 36
13 957.2-23 beschrieben wird. Alternativ k&nnen
die Regelsignale Uber eine mathematische Ver-
kniipfung, z. B. eine Mittelwertbildung oder Linear-
kombinationen, ermittelt werden.

Der jeweilige Sollwert, der von der aktuellen
Mischung, der Maschineneinstellung und den Um-
gebungseinflissen abhingt, kann entweder einzeln
fUr jeden Produkt-Parameter oder als Kombination
eingesetzt werden, indem die jeweiligen Ist-Werte
miteinander verknlpft werden. Die entsprechenden
Einstellungen erfolgen sehr rasch, so daB beispiels-
weise beim Anlaufen einer Maschine innerhalb we-
niger Sekunden der Soll-Wert des primiren
Produkt-Parameters, also des Durchmessers oder
der Dichte bzw. des Gewichtes, erreicht wird und
dann nach etwa 2 Minuten mit den ermitielten Ist-
Werten flr die sekunddren Produki-Parameter,
ndmlich Harte, Zugwiderstand und/oder Durchmes-
ser, als Soll-Wert die weitere Regelung aufgenom-
men werden kann.

Die Neuberechnung des relativen Soll-Wertes
der sekunddren Produkt-Parameter Zugwiderstand,
Hérte und Durchmesser kann sowohl bei externen,
als auch bei internen Ereignissen erfolgen; zu den
externen Ereignissen gehdren insbesondere der
Materialwechsel oder der Maschinenstop, die mit
einem erneuten Anlaufen der Maschine verbunden
sind, wihrend als interne Ereignisse eine Grenz-
wertverletzung der primdren oder sekunddren
Produki-Parameter in Frage kommen. Es kann bei-
spielsweise festgelegt werden, daB bei einer Ab-
weichung des sekunddren Produkt-Parameters
Zugwiderstand und/oder Harte von mehr als * 10
% von dem vorliegenden, relativen Soll-Wert eine
Neuberechnung erfolgt; auch bei einer entspre-
chenden Anderung des primiren Produkt-Parame-
ters, bei einer Cigarettenherstellungsmaschine das
Gewicht bzw. die Dichte oder der Durchmesser,
kann eine solche Neuberechnung vorgenommen
werden.



5 EP 0 284 732 B1 6

Diese Soll-Wert-Ermittlung 188t sich nicht nur
an der Cigarettenherstellungsmaschine, sondern
auch an der Filterherstellungsmaschine einsetzen,
wobei auch hier die entsprechenden Produki-Para-
meter gemessen werden k&nnen, insbesondere
Gewicht bzw. Dichte, Durchmesser und Zugwider-
stand.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
beiliegenden, schematischen Zeichnungen erl3u-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 den Grundaufbau einer Regelvorrich-
tung fir das Gewicht und den Zugwi-
derstand des Tabakstrangs bei der Ci-
garettenherstellung, und

Fig. 2 eine andere Ansicht einer Regelvor-

richtung flir die Hirte, den Zugwider-
stand und das Gewicht eines Tabak-
strangs bei der Cigarettenherstellung.

Die aus Fig. 1 ersichtliche, allgemein durch das
Bezugszeichen 10 angedeutete Strangmaschine
weist zwei drehbar gelagerte Rollen 12 und 14 auf,
von denen mindestens eine angetrieben wird. Uber
die beiden Rollen 12 und 14 l3uft ein perforiertes,
als Fordereinrichtung dienendes Band 16. Zwi-
schen den beiden Trlimmern des Bandes 16 ist
eine Unterdruckkammer 18 angeordnet.

Der von unten in Pfeilrichtung antransportierte
Tabak wird durch den Unterdruck an das in Pfeil-
richtung umlaufende Band 16 angesaugt und mit-
genommen, so daB sich eine Tabakschicht 20 an
dem Band 16 ausbildet. Zur Einstellung einer Ta-
bakschicht 20 bestimmter Dichte dient ein
"Egalisator”, ndmlich Trimmerscheiben 22, die ge-
maB der Darstellung in Fig. 1 in vertikaler Richtung
Uber einen Stellmotor 24 verschoben werden k&n-
nen. Der von den Trimmerscheiben 22 abgetrennte
Uberschup-Tabak ist durch das Bezugszeichen 26
angedeutet.

Dadurch entsteht an dem Band 16 eine egali-
sierte Tabakschicht bestimmter H8he, die durch
das Bezugszeichen 28 angedeutet ist und mittels
eines Formatfingers auf Strangform gebracht und
vom Cigarettenpapier umhiillt wird.

Am Tabakstrang und an der fertigen, auf die
jeweiligen L&nge geschnittenen Cigarette werden
mindestens zwei verschiedene Arten von physikali-
schen Eigenschaften gemessen, ndmlich ein pri-
mirer Produki-Parameter und ein sekundirer
Produkt-Parameter; als primdrer Produkt- Parame-
ter kommen das Gewicht bzw. die Dichte oder der
Durchmesser des Tabakstrangs bzw. der fertigen
Cigarette und als sekunddrer Produkt-Parameter
der Zugwiderstand und/oder die Harte und/oder der
Durchmesser des Tabakstrangs bzw. der fertigen
Cigarette in Frage.

Im folgenden soll diese Ausflihrungsform flr
die Variante beschrieben werden, bei der als pri-
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mirer Produki-Parameter das Gewicht G und als
sekundérer Produkt-Parameter der Zugwiderstand
ZW dienen.

Die entsprechenden Ist-Werte werden von ei-
nem Fihler 30 flr den Zugwiderstand ZW und
einem Fuhler 32 flr das Gewicht G zusammen mit
zugehdrigen Soll-Werten von Soll-Wertgebern 34
bzw. 36 auf ein erstes Differenzglied 37 fir den
Zugwiderstand ZW und ein zweites Differenzglied
39 fir das Gewicht G gegeben. Die Differenzsigna-
le von den beiden Differenzgliedern 37, 39 werden
auf zugehdrige Regler 38, 40 geflihrt, die entspre-
chende Regelsignale, im allgemeinen nach einer
vorgegebenen Regelcharakteristik, bilden.

Die beiden Regelsignale werden auf eine Auto-
Selector-Schaltung 42 gefiihrt, die das jewsils
gréBte der Regelsignale feststellt und den Stellmo-
for 24 fir die Trimmerscheiben 22 mittels dieses
gréBten Regelsignals ansteuert.

Beim normalen Betrieb wird die Lage der Trim-
merscheiben 22 in Abhingigkeit vom Zugwider-
stand ZW eingestellt, d.h., der Zugwiderstandsre-
gler 38 steuert die Strangherstellung.

Bei einem zu starken Anstieg des Gewichtes G
entspricht jedoch das Endprodukt Cigarette nicht
mehr den Vorgaben, so daB bei einem zu groBien
Ausgangssignal des Reglers 40 dieser die Flhrung
der Trimmerscheiben 22 libernimmt, d.h. in diesem
Fall wdhlt die Auto-Selector-Schaltung 42 das Aus-
gangssignal des Reglers 40 aus und benuizt die-
ses von dem gemessenen Gewicht G abhingige
Regelsignal fiir die Einstellung der Trimmerschei-
ben 22.

Zwangslaufig treten nun geringe Abweichungen
im Zugwiderstand ZW auf; diese kdnnen jedoch im
Vergleich mit zu starken Schwankungen des Ge-
wichtes G akzeptiert werden.

In einem solchen Fall, der beispielsweise durch
Einwirken von Stdrgr&Ben, insbesondere durch in-
homogenen Schnittabak, verursacht werden kann,
bleibt die eigentliche RegelgréBe,ndmlich der Zug-
widerstand ZW, ungeregelt, bis die Bedingungen
bei der Strangbildung eine erneute Ubernahme in
den Normalbetrieb gestatten. Auch diese erneute
Ubernahme erfolgt - in dhnlicher Weise wie beim
Ubergang von der Zugwiderstandsregelung auf die
Gewichtsregelung - automatisch und stoBfrei.

Nach Abklingen der eingetretenen St&rungen,
beispielsweise der inhomogenen Kondition des
Schnittabakes (Tabakvlies), Ubernimmt der Regler
38 fir den Zugwiderstand ZW die Einstellung der
Trimmerscheiben 22.

Diese Regelung entspricht im wesentlichen
dem Verfahren nach der dlteren Anmeldung DE-A-
36 13 957.

Beim Anlaufen der Strangmaschine 10 wird mit
folgender Regelung gearbeitet: Die Trimmerschei-
ben 22 werden in die Fahrposition gebracht; bei
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Erreichen einer vorgegebenen Drehzahl, beispiels-
weise einer Drehzahl von 1200 U/min., wird die
Gewichts- bzw. Dichteregelung eingeschaltet, wih-
rend die Zugwiderstands-Regelung noch abge-
schaltet bleibt. Die Ist-Werte flir den Druck als
relatives MaB flir den Zugwiderstand laufen hoch
und erreichen schlieflich den unteren Grenzwert
eines in aller Regel variablen Toleranzbereiches,
den "gut"-Bereich; die aktuellen Soll-Werte werden
nach Berechnung und Bewertung ermittelt. Jetzt
kann bereits die Drehzahl und/oder Feuchte-Kom-
pensation eingesetzt werden.

Die Abtastung der Ist-Werte flir den Zugwider-
stand ZW erfolgt entsprechend einem vorgegebe-
nen Takt, so daB beispielsweise innerhalb von zwei
Minuten 120 Zugwiderstandswerte erfat und ein
entsprechender Mittelwert gebildet wird.

Dieser Mittelwert aus den Ist-Werten des Zug-
widerstandes ZW wird in einer entsprechenden
Schaltung 41 gebildet, die ein beispielsweise aus
dem Maschinentakt abgeleitetes Takisignal emp-
fdngt, und dann dem Speicher des Soll-Wertgebers
34 zugeflihrt. In aller Regel wird dabei der gespei-
cherte, alte Soll-Wert Uiberschrieben.

Nun wird die Regelung von der Gewichtsrele-
gung auf die Zugwiderstandsregelung umgeschal-
tet, wobei als Soll-Wert der ermittelte Mittelwert der
Ist-Werte des Zugwiderstandes ZW dient.

Tritt beim anschlieBenden Betrieb eine Stérung
auf, so daB die Ist-Werte den oben erlduterten
Toleranz-Bereich verlassen, also beispielsweise ei-
nen Wert, der um mehr als £ 10 % von dem Soll-
Wert abweicht, so wird auf die Gewichtsregelung
um- und die Zugwiderstandsregelung abgeschaltet.
Erreicht das Zugwiderstands-Regelsignal wieder
den Toleranz-Bereich, so beginnt wieder die oben
erwdhnte Mittelwertberechnung mit anschlieBender
Uberschreibung des gewonnenen Sollwertes in den
Speicher des Sollwertgebers 34, wonach die Zug-
widerstandsregelung zugeschaltet wird.

Selbstverstindlich ist auch eine solche Umstel-
lung méglich, daB nur mit Gewichtsregelung gear-
beitet wird, also die Zugwiderstandsregelung abge-
schaltet bleibt, wie es flir bestimmte Anwendungs-
falle zweckmipig ist.

Der im Betrieb befindliche Regelkreis sowie
das zugehdrige Stellsignal kénnen auf einer zentra-
len Konsole angezeigt werden.

Fig. 2 zeigt in einer anderen Darstellungsart
eine Ausflihrungsform mit drei RegelgréBen, d.h.,
neben der Regelung des Gewichtes G und des
Zugwiderstandes ZW wird noch eine Regelung der
Hirte bzw. der Deformation D vorgenommen. Die
Verkniipfung der drei Regelstrecken mit den Re-
glern 38, 40 und 44 erfolgt Uber eine Auto-
Selector-Schaltung 46 oder lber eine mathemati-
sche Verknlpfung von mindestens zwei dieser
MeBgréBen z.B. Mittelwertbildung, die den Stellmo-

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tor 24 fir den Egalisator, ndmlich die Trimmer-
scheiben 22, ansteuert. In dieser Figur sind auBer-
dem noch die Formatierung und die Beleimung mit
den anschliefenden Fihlern 30, 31 und 32 fir das
Gewicht G, den Zugwiderstand ZW und die Hirte
bzw. Deformation D des Tabakstrangs bzw. der
fertigen Cigarette angedeutet.

In den Leitungen, die die Ist-Werte flir Gewicht,
Zugwiderstand und Harte von den Fihlern 30, 31
und 32 den jeweiligen Reglern 38, 40 und 44
zufiihren, befinden sich Grenzwertschaltungen 48,
50 und 52, die in an sich bekannter Weise den
jeweiligen Ist-Wert mit einem vorgegebenen Grenz-
wert vergleichen und bei Uberschreiten eines die-
ser Grenzwerte ein AusstoBsignal erzeugen, d.h.,
Cigaretten werden ausgestoBen.

Auch hier werden wihrend des Anlaufens der
Strangmaschine, aber auch bei einer Betriebsstd-
rung, die Ist-Werte des Flihlers 30 flir den Zugwi-
derstand ZW und des Flhlers 32 flr die Hérte
bzw. Deformation D Uber Schaltungen 53 und 54
als Soll-Werte fiir die entsprechenden RegelgrdBen
den Regelkreisen zugeflihrt. Die Schaltungen 53,
54 bilden in der bereits erdrterten Weise takige-
steuert Mittelwerte aus den jeweils abgetasteten
Ist-Werten und ermdglichen auBerdem noch eine
weitere Korrektur, beispielsweise eine Drehzahl-
und/oder eine Feuchtekorrektur dieser Soll-Werte.

Bisher sind nur Ausflihrungsformen beschrie-
ben worden, bei denen mittels der Auto-Selector-
Schaltungen 42 und 46 das jeweils momentan
gréBte Regelsignal fiir die Regelung verwendet
wird.

Als Alternative hierzu ist es auch mdglich, auf
die Auto-Selector-Schaltung 42, 46 zu verzichten
und beispielsweise wihrend des Anfahrens nur mit
Gewichtsregelung zu arbeiten, nach dem Anfahren
aber auf die Zugwiderstands- und/oder Hiarterege-
lung umzuschalten. In diesem Fall dient also die
Gewichtsregelung nur flr das Anfahren und die
gleichzeitige Ermittlung eines geeigneten Soll-Wer-
tes flir die anschlieBende Zugwiderstands- oder
Hirteregelung.

Als Alternative zu den beschriebenen Ausfiih-
rungsformen ist es auch mdglich, als primiren
Produkt-Parameter nicht das Gewicht, sondern den
Durchmesser des Tabakstrangs bzw. der fertigen
Cigarette zu verwenden, wobei ein entsprechender
Fihler vorgesehen werden muB, wie er beispiels-
weise in der &lteren Anmeldung DE-A- 36 07 244.
beschrieben wird. Dann kann in gleicher Weise wie
bisher beschrieben flir das Anlaufen oder bei St8-
rungen allein mit Durchmesserregelung gearbeitet
und bei Erreichen einer Art Gleichgewichtszustand
auf eine andere Regelung, gegebenenfalls auch mit
Auto-Selector-Schaltung, umgeschaltet werden.

SchlieBlich kann jedoch der Durchmesser auch
noch als sekunddrer Produkt-Parameter eingesetzt
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werden, d.h., in einem solche Falle wiirde das
Gewicht als prim&rer Produkt-Parameter dienen, so
daB nach dem Anfahren die Gewichtsregelung in

Verbindung mit der

Durchmesser- und/oder

Zugwiderstands- und/oder Hirte-Regelung erfolgt.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Regelung von mindestens zwei
der flr die Qualitdt des fertigen rauchbaren
Artikels mabBgeblichen physikalischen Eigen-
schaften eines Materialstranges aus Filter-oder
Tabakmaterial flr die Herstellung von rauchba-
ren Artikeln auf einer Strang maschine, insbe-
sondere bei der Filter-oder Cigarettenherstel-
lung,
a) bei dem die Ist-Werte dieser Eigenschaf-
ten erfaft,
b) die jeweiligen Differenzen zwischen den
Ist-Werten und dazugehdrigen Soll-Werten
ermittelt, und
c) aus den ermittelten Differenzen Regelsi-
gnale fir die Masse des den Strang aufbau-
enden Materials beeinflussende Stellglieder
gewonnen werden,
dadurch gekennzeichnet, daf
d) wahrend des Anlaufens der Strangma-
schine oder bei bestimmten Stérungen in
dieser Strangmaschine nur mittels eines
einzigen, primiren, eine dieser maBgebli-
chen physikalischen Eigenschaften des Ma-
terialstranges darstellenden Produki-Para-
meters geregelt wird, daB
e) bei Erreichen des Soll-Wertes flir diesen
primdren Produkt-Parameter die zugeh&ri-
gen Ist-Werte fir mindestens einen ande-
ren, sekunddren, eine andere dieser maB-
geblichen physikalischen Eigenschaften des
Materialstranges darstellenden Produki-Pa-
rameter erfaBt werden, und daB
f) zumindest einer dieser Ist-Werte nach
Berechnung und Bewertung als Soll-Wert
fir die dann ein- oder zugeschaltete Rege-
lung mittels dieses sekunddren Produkt-Pa-
rameters verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als primirer Produkt-Parameter
das Gewicht des Materialstranges oder sein
Durchmesser dient.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB als sekundirer
Produkt-Parameter die Hi3rte und/oder der
Zugwiderstand und/oder der Durchmesser des
Materialstrangs dienen.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB nach Erreichen
des Soll-Wertes flir den prim&ren Produktpara-
meter mehrere Ist-Werte mindestens eines se-
kundédren Produkt-Parameters erfaBt und ein
entsprechender Mittelwert gebildet werden, der
als Soll- Wert fiir diese Regelung verwendet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB bei Erreichen
des Soll-Wertes des Primdren Produkt-Para-
meters mindestens eine weitere Regelung mit
einem sekunddren Produkt-Parameter zuge-
schaltet wird.

Claims

1.

2.

A method of regulating at least two of the
physical properties of a material rod consisting
of filter or tobacco material for producing
smokable articles on a rod-handling machine,
particularly in filter or cigarette production and
which are vital to the quality of the finished
smokable article,
a) in which the actual values of these prop-
erties are detected,
b) the relevant differences between the ac-
tual values and the associated desired val-
ues are ascertained and
c) regulating signals are obtained for the
positioning members which influence the
mass of material forming the rod,
characterised in that
d) during starting-up of the rod-handling
machine or in the event of certain types of
stoppage in this rod-handling machine, con-
trol is effected only by means of one single
primary product parameter representing one
of these vital physical properties of the rod
of material, and in that
e) when the desired value for this primary
product parameter is attained, the associ-
ated actual values for at least one other
secondary product parameter representing
another of these vital physical properties of
the rod of material are detected and in that
f) after calculation and evaluation, at least
one of these actual values is used as a
desired value for the use of the secondary
parameter as a regulating means which is
then incorporated.

A method according to Claim 1, characterised
in that the weight of the rod of material or its
diameter serves as the primary product param-
eter.
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3. A method according to one of Claims 1 or 2,

characterised in that the hardness and/or the
resistance to pull and/or the diameter of the
rod of material serve as the secondary product
parameter.

A method according to one of Claims 1 fo 3,
characterised in that when the desired value
for the primary product parameter is attained a
plurality of actual values of at least one secon-
dary product parameter are detected and a
corresponding mean value is formed which is
used as a desired value for this regulating
arrangement.

A method according to one of Claims 1 fo 4,
characterised in that when the desired value of
the primary product parameter is attained, at
least one further regulating arrangement with a
secondary product parameter is incorporated.

Revendications

Procédé pour la régulation d'au moins deux
des propriétés physiques d'un cordon de filire
ou de tabac essentielles pour la qualité de
l'article & fumer terminé, intervenant dans la
fabrication d'articles fumables sur une cordon-
neuse, en particulier lors de la fabrication de
filtres ou de cigarettes,
a) dans lequel les valeurs effectives de ces
propriétés sont capiées,
b) les écarts relevés enire ces valeurs ef-
fectives et les valeurs de consigne corres-
pondantes sont calculés, et
c) des signaux de régulation pour des orga-
nes de réglage qui influencent la masse de
la matiére dont est fait le cordon sont obte-
nus A partir des écarts relevés,
caractérisé
d) en ce qu'au cours du démarrage de la
cordonneuse ou lors de certaines anomalies
survenant dans cette cordonneuse, la régu-
lation ne s'opére qu'au moyen d'un seul
paramétre primaire du produit représentant
I'une de ces propriétés physiques essentiel-
les du cordon de matiére,
e) en ce qu'a l'atieinte de la valeur de
consigne de ce paramétre primaire du pro-
duit, les valeurs effectives d'au moins un
autre paramétre secondaire du produit, re-
présentant une autre de ces propriétés phy-
siques essentielles du cordon de matiére,
sont captées, et
f) en ce qu'au moins l'une de ces valeurs
effectives est utilisée, aprés calcul et exploi-
tation, comme valeur de consigne pour la
régulation qui est alors insérée ou ajoutée
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au moyen de ce paramétre secondaire du
produit.

Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé en ce que le poids du cordon de matiére
ou son diamétre sert de paramétre primaire du
produit.

Procédé suivant I'une des revendications 1 ou
2, caractérisé en ce que la dureté et/ou la
résistance 3 la traction et/ou le diaméire du
cordon de matiére servent de paramétre se-
condaire du produit.

Procédé suivant I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 3, caractérisé en ce qu’a l'attein-
te de la valeur de consigne du paramétre
primaire du produit, plusieurs valeurs effectives
d'un paramétre secondaire du produit sont
captées et une moyenne correspondante est
établie, laquelle sert de valeur de consigne
pour cetie régulation.

Procédé suivant I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 4, caractérisé en ce qu’a l'attein-
te de la valeur de consigne du paramétre
primaire du produit, au moins une autre régula-
tion est ajoutée avec un paramétre secondaire
du produit.



EP 0 284 732 B1

9¢

14

€




EP 0 284 732 B1

AN Y34U0Y SE———

ANIABA40Y ¢
P t—————— 30
vS
|~
g5 ¥
1Rl
0§ 4
| ——
—— — 319M-3SI-o3aul]
——1 TIOM=1ST-PL.OISTop TADNY
 S—— 338M~-3ST-3YOTMON)
287
— PR o] B
(43 > r—"zz T A A1OM-TTOS
L ! 1 f " ~UDTME)
# Y I f / ' vy
o3aeH / y | ! !
puejsispimbnyg A X “‘ T et —| - _ T!| ITM—T 103
JyoTMBD A 4 “ i saspTMbNZ
'y 1
4 OO
Ldddldtdd
0¢ T¢ bunuwtareg o3esTTehd _
_ -3euI0g : \ \\ 3ISM-TT10S-d3aeH

¢ b4



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

