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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Setzen von Leimstellen auf taktweise transportierte Objekte

(57)  Die Erfindung betrifft das Setzen von Leimstel-
len (8) auf durch ein Férdermittel (Pfeil 2) takiweise vor- F | 2

bewegte Packungszuschnitte (1) mittels ventilbetatigter g

Leimdisen, die mit einer eine systembedingte Tragheit o 2
kompensierenden Vorhalizeit (Schaltpositionen E4, E,)

8
angesteuert werden. f 1
Es ist das Ziel, auch bei wahrend der Ansteuerung- I_L: /l.. :
bzw. Betatigungsphase der Disenventile erfolgenden Pr;
Geschwindigkeitsanderungen der bewegten Packungs- PI.?PQ P]Z J Fip
| |

6
zuschnitte (1) exakt positionierte Leimraupen (8) zu 1 ¥ ;-/
erzeugen. t \‘:‘5/ q\‘:|:J —

Dies wird dadurch erreicht, daB die systembedingte Eifz| 8 8
Vorhaltzeit durch einen aus dem Bewegungsgesetz des
Foérdermittels abgeleiteten Korrekturfaktor in  der
Beschleunigungsphase vermindert bzw. in der Verz6-
gerungsphase erhéht wird.

Auf diese Weise kdnnen auch mehrere in einem 8\@4 =2 L

Foérderzyklus aufeinanderfolgende, durch ein Anfangs-
punkt P4 sowie Endpunkt P, definierte Leimstellen (8)
exakt positioniert werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Setzen
von Leimstellen auf nach einem definierten Bewe-
gungsgesetz takiweise bzw. mit diskontinuierlicher
Geschwindigkeit transportierte Objekte mittels eines
Leimdusen aufweisenden, ventilbetétigten Beleimungs-
systems, dessen spezifische systembedingte Tragheit
durch eine die wirksamen Schaltzeiten t,, (Einschalt-
und Ausschaltzeiten) eines jeden Ventils des Belei-
mungssystems korrigierende Vorhalt- bzw. Vorsteuer-
zeit t1 kompensiert wird.

[0002] Die Erfindung betrifft auBerdem eine Anord-
nung zum Setzen von Leimstellen auf taktweise bzw.
mit diskontinuierlicher Geschwindigkeit transportierter
Objekte mittels eines LeimdUisen aufweisenden, ventil-
betatigten Beleimungssystems, das mit einer die Leim-
zufuhr steuernden und dabei die systembedingte
Tragheit des Beleimungssystems durch Vorverlegung
(Vorhalizeit 1) von Schaltzeiten t,, kompensierenden
Steuerungsanordnung versehen ist.

[0003] Die eingangs bezeichnete Disenbeleimung
bzw. derartige Beleimungssysteme kommen auch im
Bereich der Tabakindustrie immer haufiger zum Ein-
satz, wobei an derartige Systeme infolge gestiegener
Maschinenleistungen immer héhere Anforderungen
gestellt werden.

Es ist bisher bereits tblich, die systemapezifische Trag-
heit eines derartigen Systems von der Bestromung des
Ventils Gber die Bewegung der Disennadel innerhalb
des Ventils bis hin zum endgiiltigen LeimfluB3 durch eine
entsprechende Vorsteuerung zu kompensieren. Dabei
werden einem jeden Ventil zugeordnete spezifische
Kennwerte beriicksichtigt, welche insgesamt die Trag-
heit des Leimauftrags in Abhangigkeit von den Randbe-
dingungen, wie Leimsorte, Druck, Temperatur usw.
definieren. Auf diese Weise werden bei konstanten
Geschwindigkeitsverhaltnissen  exakt  positionierte
Leimraupen erzeugt.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
auch unter erschwerten Bedingungen, bei denen sich
wahrend der Zeit des elektrischen Startens des Leim-
ventils bis zum endgultigen FlieBen des Leimes bzw.
des elekirischen Ausschaltens des Leimventils bis zum
endgultigen AbriB der Leimraupe die Geschwindigkeit
andert, die Leimraupen exakt zu positionieren.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman dadurch
geldst, daB aus dem in der jeweiligen Beleimungsphase
(Ein- bzw. Ausschaltphase) wirkenden Bewegungsge-
setz der transportierten Objekte ein Korrekturwert tg
abgeleitet wird, welcher in die die Vorhalt- bzw. Vorsteu-
erzeit t; bestimmende Systemsteuerung des Belei-
mungssytems einbezogen wird. ZweckmaBigerweise
werden nach einem weiteren Vorschlag die Geschwin-
digkeitsanderung (Beschleunigung bzw. Verzégerung)
der Objekte in der Beleimungsphase tberprift und mit-
tels des dabei durch Vorzeichen und GroBe der
Geschwindigkeitsanderung definierten Korrekturwertes
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tg die wirksamen Schaltzeiten t,, einer jeden Ein- bzw.
Ausschaliphase des Beleimungssystems wéahrend der
Objektbeschleunigung durch Verminderung der Vorhalt-
zeit t{ um den Korekturwert tg und wahrend der Objekt-
verzégerung durch Erhéhung der Vorhaltzeit t{ um den
Korrekturwert 1z entsprechend t,=t;-t5 bzw.
ty =t+1tg angepabBt.

Vorzugsweise werden gemalB einer Weiterbildung die
Geschwindigkeit und die Position des die Objekte trans-
portierenden Férdermittels Gberwacht.

[0006] Die Anordnung zur Durchfiihrung des eingangs
bezeichneten Verfahrens besteht darin, daB die Steue-
rungsanordnung mit wahrend der Ein- bzw. Ausschalt-
zeit eines Ventils wirkende Beschleunigungen bzw.
Verzégerungen der Objekte tiberwachenden und dar-
aus einen Korrekturwert tg zur Anpassung der Vorhalt-
zeit t; gewinnenden Steuerungselementen versehen
ist.

[0007] Der mit der Erfindung erzielte Vorteil besteht
darin, daB durch die unmittelbar den Start- und End-
punkten der Beleimung zugeordnete Vorhaltzeit z. B.
auch bei takiweise bzw. schwellend bewegten Objek-
ten, auf denen insbesondere innerhalb eines Bewe-
gungszyklus mit einem Ventil mehrere Leimraupen
erzeugt werden sollen, eine exakte Positionierung der
Leimraupen gewébhrleistet ist.

Durch eine derartige Leimraupen- spezifische Kompen-
sation ergibt sich ein weiterer Vorteil dadurch, daB auch
bei indirekter Positionsbestimmung der Objekte mittels
maschinenbezogener inkrementaler Geber maschinen-
abhangige Lagefehler der Objekte in die Vorhaltzeit der
Start- und Endpunkte der Leimraupe eingehen.

[0008] Die tragheitsbedingten Vorhaltzeiten brauchen
nur durch die spezifischen positionsabhéngigen Vor-
haltzeiten erganzt zu werden um eine hohe Positionier-
genauigkeit zu erhalten, wodurch eine schnelle
Austauschbarkeit der Ventile gewéhrleistet ist.

[0009] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in der Zeichnung dargestellten Ausflihrungsbeispiels
naher erlautert.

[0010] Hierbei zeigen:

Figur 1 ein schematisch dargestelltes Beleimungs-
system fiir Packungszuschnitte der tabak-
verarbeitenden Industrie und

Figur 2 eine Draufsicht auf die entlang einer Trans-
portbahn bewegten Packungszuschnitte.

[0011] Packungszuschnitte 1 in Form von sogenann-

ten Blanketts werden gemaf Figur 2 in Richtung des
Pfeils 2 takiweise entlang einer Transportbahn 3 durch
ein Foérdermittel in Form eines Transportbandes 5
geman Figur 1 bewegt.

Die Packungszuschnitte 1 sind gemaf Figur 2 wahrend
eines Foérdertaktes auf ihren unterschiedlichen FIl&-
chenabschnitten 4, 6, 7 mit einzelnen bzw. mehreren in
Férderrichtung 2 hintereinanderliegenden Leimstellen 8
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zu versehen. Zu diesem Zweck ist der Transportbahn 3
eine Beleimungsanordnung 9 zugeordnet, umfassend
einen Leimbehalter 11, eine Férdereinheit 12, einen
Druckregler 13 sowie ein Ventil 14 mit einer Kontaki-
dise 16 fir jeweils einzelne bzw. jeweils eine Reihe hin-
tereinanderliegender Leimstellen 8 auf den
unterschiedlichen Flachenabschnitten 4 bzw. 6 bzw. 7
der Packungszuschnitte 1.

Wahrend eines Férdertaktes passiert jeweils eine
Leimstelle 8 oder mehrere aufeinanderfolgende Leimst-
ellen auf den unterschiedlichen Flachenabschnitten 4,
6, 7 eines Packungszuschnittes 1 eine jeweils zugeord-
nete Kontakidiise 16 mit dem zugehérigen Ventil 14.
Um jeweils eine durch einen Anfangspunkt Py und
einen Endpunkt P, definierte Sollpositionierung der
Beleimung an den beispielsweise in Figur 2 bezeichne-
ten Leimstellen 8 zu gewahrleisten, wird mittels einer
mit der Beleimungsanordnung 9 verknlpften Steue-
rungsanordnung 17 bei allen Geschwindigkeiten der
Maschine eine auf das jeweilige Ventil 14 bezogene
systembedingte mechanische bzw. elektrische Tragheit
des Leimauftragssystems durch eine jedem einzelnen
Ventil zugeordnete Vorsteuerung bzw. Vorhaltzeit t4, d.
h. durch Vorverlegung der Schaltpositionen E; und Es
beim Einschalten bzw. Ausschalten des Ventils 14
gemanB Figur 2 kompensiert. Auf diese Weise werden
bei konstanten Geschwindigkeitsverhaltnissen exakt
positionierte Leimraupen erzeugt.

Hingegen hat sich beim Setzen von Leimstellen auf mit-
tels eines getakteten bzw. schwellend laufenden Fér-
derbandes 5 transportierte Packungszuschnitte 1
gezeigt, daB sich wahrend der Zeit des elekirischen
Startens des Leimventils 14 bis zum endgiiltigen Flie-
Ben des Leimes bzw. wahrend des elektrischen Aus-
schaltens des Leimventils bis zum endgultigen Abrif3
der Leimraupe die Geschwindigkeit des Férderbandes
5 andert, wobei die Geschwindigkeitsanderung ins-
besondere bei mehreren aufeinanderfolgenden Leimst-
ellen 8 unterschiedliche GréBen bzw. Vorzeichen
(Beschleunigungen, Verzégerungen) annimmt.

[0012] Um auch unter diesen Bedingungen eine defi-
nierte Sollage der Leimstellen 8 zu erzielen, wird erfin-
dungsgeman aus dem in derjeweiligen
Beleimungsphase (Ein- bwz. Ausschaltphase) wirken-
den Kurven- bzw. Bewegungsgesetz des getakteten
bzw. schwellend laufenden Férderbandes 5 bzw. mit
Hilfe von der Steuerungsanordnung 17 zugeordneten
Steuerungselementen in Form eines inkrementalen
Drehgebers 18 sowie Lichttasters 19 ein dem jeweiligen
Bewegungszustand des Packungszuschnitts 1 adaqua-
ter Korrekturwert tg gewonnen. Mit diesem Korrektur-
wert tg verrechnet die Steuerungsanordnung 17 fiir die
Beschleunigungs- bzw. Verzégerungsphase nach der
Beziehnung t,, =t + t; die real vorhandene Tragheit
des Beleimungssystems zwecks entsprechender
Ansteuerung des Ventils 14 mit der ermittelten wirksa-
men Vorhaltzeit t,,. Auf diese Weise wird die Vorhaltzeit
nicht mehr dem Ventil sondern den Start- und Endpunk-
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ten der Beleimung zugeordnet (Leimraupen- spezifi-
sche Kompensation), derart, daB mittels des durch
Vorzeichen und GréBe der Geschwindigkeitsanderung
definierten Korrekturwertes tg die wirksamen Vorhalt-
zeiten 1, einer jeden Ein- bzw. Ausschaliphase des
Beleimungssystems wahrend der Beschleunigung des
Packungszuschnitts 1 durch Verminderung der Vorhalt-
zeit ty um den Korrekturwert tg und wahrend der Verz6-
gerung des Packungszuschnitts durch Erhéhung der
Vorhaltzeit 1 um den Korrekturwert tg angepaBt wer-
den.

[0013] Auf diese Weise gehen auch maschinenabhén-
gige Lagefehler des Packungszuschnitts in die Vorhalt-
zeit t,, der Start- und Endpunkte der Leimraupe ein.
[0014] Ein weiterer Vorteil ergibt sich dadurch, daB in
einem getakteten bzw. schwellend laufenden Material-
fluB eine hohe Positioniergenauigkeit erreicht wird,
wenn mit einem Ventil innerhalb eines Zyklus mehr als
eine Leimraupe aufgetragen werden soll.

[0015] Ein zusatzlicher Vorteil ergibt sich dadurch,
daf die vom Ventilhersteller festgelegten bzw. ermittel-
ten Vorhaltzeiten t; nur durch die geltenden spezifi-
schen positionsabhangigen Vorhaltzeiten in
verschiedenartig getakieten bzw. schwellend laufenden
Materialtransportsystemen erganzt zu werden brau-
chen, um die hohe Positioniergenauigkeit zu erhalten,
wodurch eine schnelle Austauschbarkeit der Ventile 14
gewahrleistet ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Setzen von Leimstellen auf nach
einem definierten Bewegungsgesetz takiweise
bzw. mit diskontinuierlicher Geschwindigkeit trans-
portierte Objekte mittels eines Leimdlsen aufwei-
senden, ventilbetatigten  Beleimungssystems,
dessen spezifische systembedingte Tragheit durch
eine die wirksamen Schaltzeiten t,, (Einschalt- und
Ausschaltzeiten) eines jeden Ventils des Belei-
mungssystems korrigierende Vorhalt- bzw. Vorsteu-
erzeit 4 kompensiert wird, dadurch
gekennzeichnet, daB aus dem in der jeweiligen
Beleimungsphase (Ein- bzw. Ausschaltphase) wir-
kenden Bewegungsgesetz der transportierten
Objekte ein Korrekturwert i abgeleitet wird, wel-
cher in die die Vorhalt- bzw. Vorsteuerzeit t1 bestim-
mende Systemsteuerung des Beleimungssystems
einbezogen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Geschwindigkeitsénderung
(Beschleunigung bzw. Verzégerung) der Objekte in
der Beleimungsphase Uberprift wird und daB mit-
tels des dabei durch Vorzeichen und GréBe der
Geschwindigkeitsdnderung definierten Korrektur-
wertes tg die wirksamen Schaltzeiten t,, einer jeden
Ein- bzw. Ausschaliphase des Beleimungsystems
wahrend der Objektbeschleunigung durch Vermin-
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derung der Vorhalizeit t; um den Korrekturwert tg
und wahrend der Objektverzégerung durch Erho-
hung der Vorhaltzeit t; um den Korrekturwert tg ent-
sprechend t,=t;-tg bzw. t,=1t;+tg
angepaft werden. 5

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Geschwindigkeit und die Position
des die Objekte transportierenden Férdermittels
Uberwacht wird. 10

Anordnung zum Setzen von Leimstellen (8) auf
taktweise bzw. mit diskontinuierlicher Geschwindig-

keit transportierte Objekte (1) mittels eines Leimdu-

sen (14) aufweisenden, ventilbetatigten 715
Beleimungssysgems (9), das mit einer die Leimzu-
fuhr steuernden und dabei die systembedingte
Tragheit des Beleimungssystems durch Vorverle-
gung (Vorhaltzeit t;) von Schaltzeiten t, kompen-
sierenden Steuerungsanordnung (17) versehen ist, 20
dadurch gekennzeichnet, daB die Steuerungsan-
ordnung (17) mit wahrend der Ein- bzw. Ausschalt-

zeit eines Ventils (14) wirkende Beschleunigungen
bzw. Verzégerungen der Objekte (1) Uberwachen-
den und daraus einen Korrekiurwert tg zur Anpas- 25
sung der Vorhaltzeit t; gewinnenden Steuerungs-
elementen (18, 19) versehen ist.
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