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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Zufiihren eines abschnittweise perforierten
Belagpapierstreifens fiir ventilierte Zigaretten

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Zuflihren eines abschnittweise perfo-
rierten Belagpapierstreifens in einer Filteransetzma-
schine. Das erfindungsgemalfe Verfahren und die erfin-
dungsgemalfie Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus,
daR mit Hilfe von Sensoren eine den perforierten Ab-
schnitten entsprechende erste Folge von ersten Signa-
len und eine der Schneidfrequenz einer Schneideinrich-

tung fur den Belagpapierstreifen entsprechende zweite
Folge von zweiten Signalen gebildet wird, wobei mit Hil-
fe von Vergleichsmitteln die Phasenlagen der Folgen
von ersten und zweiten Signalen verglichen werden und
eine Phasendifferenz ermittelt wird, und bei Abweichen
der Phasendifferenz von einem vorgegebenen Wert die
Zufuhrgeschwindigkeit des Belagpapierstreifens gean-
dert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zufiih-
ren eines abschnittweise perforierten Belagpapierstrei-
fens in einer Filteransetzmaschine zu einer Beleimein-
richtung zum Auftragen von Leimbildern mit den perfo-
rierten Abschnitten entsprechenden leimfreien Zonen
und zu einer Schneideinrichtung, die periodisch von
dem Belagpapierstreifen Belagpapierabschnitte ab-
trennt. Die Erfindung betrifft darGber hinaus eine Vor-
richtung zum Zuflihren eines abschnittweise perforier-
ten Belagpapierstreifens in einer Filteransetzmaschine,
mit einer Beleimeinrichtung zum Auftragen von Leimbil-
dern mit den perforierten Abschnitten entsprechenden
leimfreien Zonen, mit einer Zufiihreinrichtung zum Zu-
fihren des Belagpapierstreifens zu der Beleimeinrich-
tung, mit einer Schneideinrichtung zum periodischen
Abtrennen von Belagpapierabschnitten von dem Belag-
papierstreifen, mit einem ersten Sensor zum Erfassen
der perforierten Abschnitte oder von zu diesen in fester
Zuordnung auf dem Belagpapierstreifen angeordneten
Markierungen.

[0002] Derartige Verfahren und Vorrichtungen sind
aus dem Stand der Technik bekannt. So zeigt beispiels-
weise die US 5,735,292 ein derartiges Verfahren und
eine derartige Vorrichtung.

[0003] Aus diesem Stand der Technik ist es bekannt,
nach dem Beleimen des Belagpapierstreifens die Lage
der Leimabschnitte zu erfassen und bei einer Abwei-
chung der Sollage dieser Leimabschnitte die Lage der
Leimabschnitte entsprechend nachzukorrigieren. Es
sind zwei Moglichkeiten offenbart, wie die Lage von
Leimabschnitten oder Leimbildern auf einem Belagpa-
pierstreifen relativ zum Schnitt, d.h. zur Schneidfre-
quenz einer Schneideinrichtung in einer Filteransetz-
maschine, gesteuert werden kann.

[0004] Dazu wird in einer bestimmten Position zwi-
schen einer eine umlaufende, entsprechend den aufzu-
tragenden Leimbildern mit Ausnehmungen versehenen
Leimauftragswalze aufweisenden Beleimeinrichtung
und einer eine umlaufende Messerwalze aufweisenden
Schneideinrichtung die Lage der leimfreien Zonen oder
einer Perforation auf dem Belagpapierstreifen relativ zur
jeweiligen Drehwinkellage der Messerwalze erfallt. Ab-
weichungen von einer Solllage kdnnen dann entweder
durch Andern der Drehwinkellage der Leimauftragswal-
ze relativ zur Drehwinkellage der Messerwalze und/
oder durch Andern der Lange des Férderweges fiir den
Belagpapierstreifen zwischen Beleimeinrichtung und
Schneideinrichtung korrigiert werden.

[0005] Nachteilig bei diesem Stand der Technik ist,
daR bei einer Korrektur der Lage der Leimbilder zum
Schnitt die Lage der Leimbilder zu den perforierten Ab-
schnitten ebenfalls gedndert wird und nunmehr hier wie-
der eine Korrektur erforderlich ist und umgekehrt.
[0006] Das vorgenannte Problem kann bei einer
Uberwachungs- und Steueranordnung gemaR der US-
PS 5,735,292 nur mit erheblichem regeltechnischem
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Aufwand geldst werden, wozu die Schrift aber keine
Hinweise enthalt.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs genann-
ten Art zu verbessern.

[0008] Die vorgenannte Aufgabe wird durch das Ver-
fahren und die Vorrichtung gemaR den Anspriichen 1
bzw. 10 geldst.

[0009] Die Erfindung machtsich die Erkenntnis zunut-
ze, dal® bei fester Weglange zwischen Beleimeinrich-
tung und Schneideinrichtung fur die Synchronisation
der Arbeitsweisen der beiden Einrichtungen nur eine auf
die jeweilige Belagblattchenlange abgestimmte einma-
lige Grundeinstellung nétig ist. Dabei werden sowohl fiir
die Phasendifferenz zwischen der Frequenz des Auftre-
tens der perforierten Abschnitte und der Schneidfre-
quenz der Schneideinrichtung als auch fir die Zufuhr-
geschwindigkeit Werte vorgegeben. Letzterer wird auf
die Produktionsleistung der Filteransetzmaschine ab-
gestimmt. Nach dieser Grundeinstellung ist es dank der
Erfindung méglich, nur tiber die Anderung der Zufuhr-
geschwindigkeit des Belagpapierstreifens Beleimein-
richtung und Schneideinrichtung auch wahrend des
Dauerbetriebes der Maschine abgestimmt auf die Lage
der Perforationen auf dem Belagpapierstreifen arbeiten
zu lassen. Die Erfindung stellt somit mit geringem Auf-
wand sicher, dal® sowohl die Lage der perforierten Ab-
schnitte und der Leimbilder im bzw. auf dem Belagpa-
pierstreifen zueinander als auch zum Schnitt durch die
Schneideinrichtung richtig positioniert sind.

[0010] Erfal’t man gemaR einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung die Lage der perforierten Ab-
schnitte im Belagpapierstreifen vor dem Auftragen der
Leimbilder und sorgt dafiir, da® der Belagpapierstreifen
mit entsprechend synchronisierter Positionierung der
perforierten Abschnitte der Schneideinrichtung zuge-
flhrt wird, so ist - aufgrund der durch die vorgenomme-
ne Grundeinstellung feststehenden Synchronisation
zwischen Beleimeinrichtung und Schneideinrichtung -
ohne eine weitere Uberwachung und Steuerung auch
die Synchronisierung der perforierten Abschnitte zur
Beleimeinrichtung gegeben.

[0011] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der Erfin-
dung zeichnet sich dadurch aus, dal zur synchronen
Positionierung der perforierten Abschnitte zu der
Schneideinrichtung die Zufuhrgeschwindigkeit des Be-
lagpapierstreifens geandert wird, indem kurzzeitig die
Umfangsgeschwindigkeit einer den Belagpapierstreifen
von einer Vorratsrolle abziehenden Abzugswalze ent-
sprechend verandert wird. Auf diese Weise laf3t sich die
Erfindung besonders einfach realisieren.

[0012] Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrungsform der
Erfindung éandert die Zufuhrgeschwindigkeit des Belag-
papierstreifens nur dann, wenn die Abweichung der
Phasenlagen von dem vorgegebenen Wert einen vor-
gegebenen Toleranzbetrag Uberschreitet. Auf diese
Weise kann ein unnétiges - weil auf einer tolerierbaren
Abweichung beruhendes - Andern der Zufuhrgeschwin-
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digkeit vermieden werden.

[0013] Bei einem vorteilhaften Ausfihrungsbeispiel
der Erfindung werden gleichzeitig mit der Erfassung der
perforierten Abschnitte bzw. der zugeordneten Markie-
rungen die Abstande der perforierten Abschnitte bzw.
der zugeordneten Markierungen erfaf3t. Auch hier wird
bei Abweichen der Abstédnde von einem vorgegebenen
Sollwert die Zufuhrgeschwindigkeit des Belagpapier-
streifens geandert. Diese Ausfiihrungsform bietet den
Vorteil, da® auch ein gegeniiber der Grundeinstellung
veranderter Abstand zwischen den perforierten Ab-
schnitten bzw. der zugeordneten Markierungen auf dem
Belagpapierstreifen kompensiert werden kann.

[0014] So ist es nicht mehr wie im Stand der Technik
erforderlich, bei jedem Wechsel der den Belagpapier-
streifen zur Verfligung stellenden Bobine eine erneute
Grundeinstellung der Maschine vorzunehmen. Viel-
mehr kénnen dank der Erfindung Abweichungen der
Absténde der Perforierungen, auch Musterlange (zu-
meist etwa 27 mm) genannt, auf der frischen Bobine ge-
genuber der Bobine, mit der die Grundeinstellung der
Maschine vorgenommen wurde, toleriert werden. Dies
ist im Stand der Technik nicht mdglich. Denn der Ver-
fahrweg des in der US 5,735,292 offenbarten Stempels
zum VergréRern des Abstandes zwischen der dortigen
Beleimeinrichtung und der dortigen Schneideinrichtung
ist begrenzt. Ein derartiger Stempel ist somit nichtin der
Lage, ohne eine einen langeren Maschinenstillstand er-
forderliche Grundeinstellung, die Verwendung von Bo-
binen zu kompensieren, deren Musterldnge von der
Grundeinstellung abweicht. Dies liegt daran, daf3 derar-
tige Abweichungen der Musterlange zumeist konstant
auf den Bobinen vorhanden sind, so daf} sich bei ubli-
chen Langen des Belagpapierstreifens auf der Bobine
von etwa 3.000 Meter die Abweichungen in der Muster-
lange derart aufaddieren, daf der bekannte Stempel an
seine Verfahrgrenzen stoft.

[0015] Bevorzugt wird als Sensor sowohl zum Erfas-
sen der perforierten Abschnitte bzw. der zugeordneten
Markierungen als auch zum Erfassen der Musterlange
eine Doppellichtschranke verwendet.

[0016] Alternativlaltsich die vorstehend geschilderte
Kompensierung veranderter Musterldngen auch da-
durch bewerkstelligen, daflder Sensor in Bewegungs-
richtung des Belagpapierstreifens in einem festgelegten
Abstand zur Schneideinrichtung hinter der Beleimein-
richtung, jedoch vor der Schneideinrichtung, weiter be-
vorzugt dicht (d.h. wenige Musterlangen), vor der
Schneideinrichtung angeordnet ist und erste Signale lie-
fert. Auf diese Weise kann sich eine Abweichung in der
Musterlange gegenuber der Grundeinstellung aufgrund
des in der Nahe der Schneideinrichtung angeordneten
Sensors nicht erheblich aufaddieren. Um bei dieser
Ausfiihrungsform auch eine Synchronisation mit der Be-
leimung zu erreichen, wird wie bei der eingangs erwahn-
ten Ausflhrungsform auch vor der Beleimeinrichtung
ein Sensor zur Erfassung der perforierten Abschnitte
bzw. der zugeordneten Markierungen angeordnet. Des-
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sen erste Signale werden bei dieser Ausfiihrungsform
jedoch nur mit einer der Auftragsfrequenz der Beleim-
einrichtung entsprechenden Folge von dritten Signalen
verglichen. Bei dieser Ausfiihrungsform findet somit ei-
ne Synchronisation des Auftretens der perforierten Ab-
schnitte mit dem Schnitt durch Regelung der Zufuhrge-
schwindigkeit des Belagpapierstreifens mit Hilfe des
Sensors hinter der Beleimeinrichtung statt, wahrend ei-
ne Synchronisation des Auftretens der perforierten Ab-
schnitte mit dem Leimbild durch Steuerung der Auf-
tragsfrequenz der Beleimeinrichtung mit Hilfe des vor
der Beleimeinrichtung angeordneten Sensors stattfin-
det.

[0017] Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen der
Erfindung sind in den Unteranspriichen beschrieben.
[0018] Im folgenden wird ein Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung anhand der Zeichnung erlautert.

[0019] Die Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine erste Ausfiihrungsform einererfindungs-
gemalen Vorrichtung in einer schematischen
Seitenansicht;

Fig. 2 einen Abschnitt eines Belagpapierstreifens
gemal Fig. 1; und

Fig. 3 eine zweite Ausfihrungsform einer erfin-
dungsgemalen Vorrichtung in einer schema-
tischen Seitenansicht.

[0020] Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht

einer ersten Ausfihrungsform 1 der erfindungsgema-
en Vorrichtung zum Zuflilhren eines abschnittweise
perforierten Belagpapierstreifens 2 in einer Filteransetz-
maschine mit einer auf die Produktionsleistung der Ma-
schine abgestimmten Geschwindigkeit. Die Vorrichtung
1 wird im folgenden anhand des Weges des Belagpa-
pierstreifens 2 beschrieben.

[0021] Der Belagpapierstreifen 2 wird von einer ge-
maf Pfeil 3 um eine Achse 5 rotierenden Vorratsrolle 4
mit einer voreingestellten Geschwindigkeit abgezogen.
Das Abziehen des Belagpapierstreifens 2 von der Vor-
ratsrolle 4 geschieht mit Hilfe eines Abzugswalzenpaa-
res 6 und 8. Eine der beiden Abzugswalzen, hier die Ab-
zugswalze 6, wird Uber einen Zahnriemen 7 von einem
Antrieb 11 angetrieben.

[0022] Bevor der Belagpapierstreifen 2 zu den Ab-
zugswalzen 6 und 8 gelangt, wird er Uiber eine Umlenk-
walze 12 zu einem Brecher 14 geleitet. Der Brecher 14
bricht das Papier des Belagpapierstreifens 2, so dall es
spater leichter um die Filter-Zigarette-Gruppen herum-
gewickelt werden kann.

[0023] Stromab der Abzugswalzen 6 und 8 ist ein
Sensor 16 angeordnet, der zum Erfassen der in Fig. 2
dargestellten perforierten Abschnitte 18 auf dem Belag-
papierstreifen 2 dient. Der Sensor 16 ist ein Lichttaster,
der im Durchlicht- oder Reflexionsverfahren arbeitet,
um die perforierten Abschnitte 18 oder ggf. die Markie-
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rungen auf dem Belagpapierstreifen 2 zu erkennen.
[0024] Alternativ kann der Sensor 16 als Doppellicht-
schranke ausgebildet sein, um die Geschwindigkeit der
perforierten Abschnitte zu erfassen, um so wiederum
zusammen mit der erfalBten Frequenz des Auftretens
der perforierten Abschnitte 18 in Bewegungsrichtung 20
des Belagpapierstreifens 2 den Abstand L (siehe Fig. 2)
der perforierten Abschnitte 18 ermitteln zu kénnen.
[0025] In einem festgelegten Abstand stromab hinter
dem Sensor 16 ist eine Beleimeinrichtung 22 zum Auf-
tragen von Leimbildern auf den Belagpapierstreifen 2
vorgesehen. Die Beleimeinrichtung 22 weist eine Leim-
dise 24 auf, wie sie beispielsweise in der DE 44 37 764
A 1, die der US 5,769,947 entspricht, offenbart ist. Mit
Hilfe der Leimdlse 24 werden Leimbilder auf den Be-
lagpapierstreifen 2 aufgetragen, welche leimfreie Zonen
aufweisen, die den perforierten Abschnitten 18 auf dem
Belagpapierstreifen 2 entsprechen, so dal® auf den per-
forierten Abschnitten 18 kein Leim aufgetragen wird.
[0026] Stromab der Beleimeinrichtung 22 gelangt der
Belagpapierstreifen 2 Gber Umlenkwalzen 26, 27 und
28 zu einer Schneideinrichtung 30 zum periodischen
Abtrennen von nicht dargestellten Belagpapierabschnit-
ten von dem Belagpapierstreifen 2. Die Schneideinrich-
tung 30 ist in einer festen Weglénge in Bewegungsrich-
tung 20 des Belagpapierstreifens 2 hinter der Leimdise
24 angeordnet. Bei immer gleicher Lange des Belagpa-
pierstreifens 2 zwischen der Leimdise 24 und der
Schneideinrichtung 30 wird wahrend des Schnitts durch
eine einmalige Grundeinstellung der Ansteuerung der
Leimdise 24 das erzeugte Leimbild zur Lage des
Schnittes ausgerichtet.

[0027] Die Schneideinrichtung 30 weist eine Messer-
trommel 32 mit an ihrem Umfang angeordneten, gegen-
Uber der Radialen leicht angewinkelten Messern 34,
und eine gegenlaufig rotierende, den Belagpapierstrei-
fen 2 aufnehmende Trommel 36 auf. Die Trommel 36
weist Ausnehmungen 38 auf, in die die Messer aufgrund
des Abstandes der Trommeln 32 und 36 zueinander bei
der Rotation der beiden Trommel 32 und 36 eintauchen
kénnen, um den auf dem Umfang der Trommel 36 sit-
zenden Belagpapierstreifen 2 abzutrennen. Unterhalb
der auf dem Umfang der Trommel 36 vorgesehenen
Auflageflachen 40 weist die Trommel 36 mit einer Saug-
vorrichtung in Verbindung stehende Saugbohrungen 42
zum Halten des Belagpapierstreifens 2 und der abge-
trennten Belagblattchen 39 auf der Trommel 36 auf.
[0028] Ineineraus dem Stand der Technik bekannten
Weise ist ein zwischen den Umlenkwalzen 26 und 28
angeordneter und mit dem Belagpapierstreifen 2 in Kon-
takt stehender Oszillator 44 angeordnet und mit den
Trommeln 32 und 36 synchronisiert, um den Belagpa-
pierstreifen 2 nach jedem Schnitt durch eines der Mes-
ser 34 leicht entgegen der Bewegungsrichtung 20 rela-
tiv zur Trommeloberflache zurlickzuhalten, so dal ein
Abstand zwischen den einzelnen geschnittenen Ab-
schnitten des Belagpapierstreifens 2 entsteht. Der Os-
zillator 44 wandelt somit die gleichférmige Zufuhr des

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Belagpapierstreifens 2 zur Beleimeinrichtung 22 in eine
ungleichférmige Zufuhr zur Schneideinrichtung 30 um.
Einzelheiten der Schneideinrichtung 30 und des Oszil-
lators 44 kénnen der DE 39 18 137 C2 (die der US
5,054,346 entspricht) entnommen werden.

Das Vorrichtung 1 arbeitet wie folgt:

[0029] Vor dem Auftragen der Leimbilder mit Hilfe der
Leimdise 24 wird mit dem in einem festgelegten Ab-
stand zur Leimduse 24 angeordneten Sensor 16 die Ab-
folge der perforierten Abschnitte 18 auf dem Belagpa-
pierstreifen 2 erfal3t. Alternativ ware es moglich, in fester
Zuordnung zu den perforierten Abschnitten 18 in dem
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel nicht verwendete,
auf dem Belagpapierstreifen 2 angeordnete Markierun-
gen mit Hilfe des Sensors 16 zu erfassen. Aus der von
dem Sensor 16 erfal’ten Abfolge der perforierten Ab-
schnitte 18 auf dem Belagpapierstreifen 2 wird mit Hilfe
einer Rechner- und Steuereinheit 50 eine Abfolge von
ersten Signalen gebildet.

[0030] Gleichzeitig wird mit Hilfe eines Sensors 52 die
Umfangsgeschwindigkeit der Trommel 36 und somit der
Schneidtakt der Schneideinrichtung 30 erfallt und eine
entsprechende Folge von zweiten Signalen an die
Rechner- und Steuereinheit 50 abgegeben. Bei dem
Sensor 52 handelt es sich um einen Naherungsinitiator,
der mit einer Taktscheibe 51 zusammenwirkt. In der
Rechner- und Steuereinheit 50 wird die Phasenlage der
Folge von ersten Signalen des Sensors 16 mit der Pha-
senlage der Folge von zweiten Signalen des Sensors
52 verglichen. Wird hierbei eine Abweichung der Pha-
senlagen von einem Referenzwert festgestellt, so wird
mit Hilfe der ebenfalls als Steuereinrichtung fiir den An-
trieb 11 wirkenden Rechner- und Steuereinheit 50 tUber
eine elektrische Verbindung 53 kurzzeitig die Umdre-
hungszahl des Antriebes 11 verandert, um so die Bewe-
gung des Belagpapierstreifens 2, d.h. dessen Zufuhrge-
schwindigkeit durch Verandern der Umfangsgeschwin-
digkeit der Abzugswalze 6 mit dem Schnitt zu synchro-
nisieren.

[0031] Auf diese Weise wird erfindungsgemal ge-
wahrleistet, dal die durch die Messer 34 eingebrachten
Trenn-Schnitte synchron zu den Perforationsabschnit-
ten 18 auf dem Belagpapierstreifen 2 ausgefiihrt wer-
den. Durch die durch den Oszillator 44 zwar zwischen
den einzelnen Schnitten der Messertrommel 32 variie-
rende, beim jeweiligen Schnitt der Messertrommel 32
jedoch jeweils gleiche Lange des Belagpapierstreifens
2 zwischen der Leimdlise 24 und der Position des
Schnittes der Messertrommel 32 ergibt sich der erfin-
dungsgemale Vorteil, dal somit aufgrund der Synchro-
nisation der Positionen der perforierten Abschnitte 18
mit der Schneideinrichtung 30 auch eine Synchronisa-
tion der perforierten Abschnitte 18 mit den durch die
Leimdlse 24 aufgetragenen Leimbildern erreicht wird,
ohne daR eine weitere Uberwachung und Steuerung der
Positionen der perforierten Abschnitte 18 relativ zur
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Leimdise 24 notwendig ist.

[0032] Die Linie 54 symbolisiert die elektrische An-
steuerung eines nicht dargestellten Ventils der Leimdi-
se 24, um dieses Ventil synchron mit den mit Hilfe der
Messertrommel 32 in den Belagpapierstreifen 2 einge-
brachten Schnittfolgen der Schneideinrichtung 30 zu
steuern. Wenn es sich bei der Beleimeinrichtung 22 um
eine Beleimeinrichtung mit einer Leimwalze handelt, so
ist diese mit dem Maschinenantrieb der Vorrichtung 1
kinematisch fest verbunden.

[0033] Fig. 2 zeigt ein nicht malstabsgetreues Stlick
eines Belagpapierstreifens 2 mit perforierten Abschnit-
ten 18 und mit unperforierten Abschnitten 18a. Perfo-
rierte und unperforierte Abschnitte bilden zusammen
ein Muster mit einer Musterlange L.

[0034] Fig. 3 zeigt eine zweite Ausflihrungsform 100
einer erfindungsgemafen Vorrichtung in einer schema-
tischen Seitenansicht. Teile, die mit der Ausflihrungs-
form der Figur 1 Ubereinstimmen, sind mit den gleichen
Bezugszeichen bezeichnet und werden hier nicht er-
neut beschrieben.

[0035] Abweichend von der Ausfiihrungsform 1 gem.
Figur 1 ist bei der Ausfiihrungsform 100 gem. Figur 3
zusétzlich zu dem Sensor 16 zur Erfassung der perfo-
rierten Abschnitte bzw. der zugeordneten Markierungen
auf dem Belagpapierstreifen 2 ein Sensor 55 stromab
der Beleimeinrichtung 22, jedoch stromauf der Schneid-
einrichtung 30 vorgesehen. Der Sensor 55 erfal3t eben-
falls die perforierten Abschnitte 18 bzw. die zugeordne-
ten Markierungen auf dem Belagpapierstreifen 2. Auf
diese Weise ist eine Abweichung der Musterldnge L von
einem voreingestellten Wert tolerierbar, da sich der
Sensor 55 so dicht vor der Schneideinrichtung 30 befin-
det, daR sich derartige Abweichungen nicht iber eine
Toleranz hinaus aufaddieren kdnnen. Alternativ kann ei-
ne solche Abweichung auch durch Messung der Lange
L und deren Verwendung zur Anderung der Zufuhrge-
schwindigkeit des Belagpapierstreifens 2 kompensiert
werden, bspw. indem der Sensor 16 (wie oben erwahnt)
auch die Geschwindigkeit des Belagpapierstreifens 2
mif3t.

[0036] Bei der Ausfiihrungsform 100 werden daher
zwei Folgen von der Abfolge der perforierten Abschnitte
18 entsprechenden ersten Signalen erzeugt. Bei der
Ausflihrungsform 100 werden jedoch nur die ersten Si-
gnale des Sensors 55 auf die mit Bezug auf die Figur 1
beschriebene Art und Weise mit der Folge von zweiten
Signalen des Sensors 52 verglichen und zur Regelung
des Antriebes 11 verwendet.

[0037] Die ersten Signale des Sensors 16 anderer-
seits werden in einer weiteren Steuereinheit 17 nur mit
der Uber eine Leitung 19 der Steuereinheit 17 zugefihr-
ten Auftragsfrequenz der Leimdiise 24 verglichen. Liegt
die sich aus diesem Vergleich ergebene Phasendiffe-
renz zwischen der Frequenz der den Sensor 16 passie-
renden perforierten Abschnitte 18 und der Auftragsfre-
quenz der Leimdise 24 auRerhalb eines vorgegebenen
Toleranzwertes, so wird die Beleimeinrichtung 22 Gber
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die Leitung 21 mittels der Steuereinrichtung 17 veran-
lait, die Auftragsfrequenz entsprechend zu andern.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zuflihren eines abschnittweise per-
forierten Belagpapierstreifens (2) in einer Filteran-
setzmaschine zu einer Beleimeinrichtung (22, 24)
zum Auftragen von Leimbildern mit den perforierten
Abschnitten (18) entsprechenden leimfreien Zonen
und zu einer Schneideinrichtung (30), die peri-
odisch von dem Belagpapierstreifen (2) Belagpa-
pierabschnitte abtrennt,
dadurch gekennzeichnet, da die perforierten
Abschnitte (18) oder zu diesen in fester Zuordnung
auf dem Belagpapierstreifen (2) angeordnete Mar-
kierungen an mindestens einem Ort erfalt und je-
weils eine entsprechende Folge von ersten Signa-
len gebildet wird,
dal} eine der Schneidfrequenz der Schneideinrich-
tung (30) entsprechende Folge von zweiten Signa-
len gebildet wird,
daR die Phasenlagen der Folgen von ersten und
zweiten Signalen zum Ermitteln einer Phasendiffe-
renz zwischen den Phasenlagen verglichen wer-
den, und
dafd bei Abweichungen der Phasendifferenz von ei-
nem vorgegebenen Wert kurzzeitig die Zufuhrge-
schwindigkeit des Belagpapierstreifens (2) geéan-
dert wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1,
wobei zur Bildung der Folge von ersten Signalen
die perforierten Abschnitte (18) oder die zugeord-
neten Markierungen vor dem Auftragen der Leim-
bilder in einem festgelegten Abstand zur Beleimein-
richtung (22, 24) erfallt werden.

3. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che,
wobei die Abstande (L) der perforierten Abschnitte
(18) oder der zugeordneten Markierungen be-
stimmt werden,
und bei Abweichen der Absténde (L) von einem vor-
gegebenen Wert die Zufuhrgeschwindigkeit des
Belagpapierstreifens (2) gedndert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3,
wobei zum Bestimmen der Abstande (L) der perfo-
rierten Abschnitte (18) oder der zugeordneten Mar-
kierungen die Momentangeschwindigkeit des Be-
lagpapierstreifens (2) erfaf3t wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1,
wobei zur Bildung der Folge von ersten Signalen
die perforierten Abschnitte (18) oder die zugeord-
neten Markierungen nach dem Auftragen der Leim-
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bilder, jedoch vor dem Abtrennen der Belagpapier-
abschnitte (2) in einem festgelegten Abstand zur
Schneideinrichtung (30) erfallt werden.

Verfahren nach den Anspriichen 2 und 5,

wobei eine der Auftragsfrequenz der Beleimeinrich-
tung (22, 24) entsprechende Folge von dritten Si-
gnalen gebildet wird,

die Phasenlage der vor dem Auftragen der Leimbil-
der erfal3ten Folge von ersten Signalen nur mit der
Phasenlage der Folge von dritten Signalen zum Er-
mitteln einer Phasendifferenz zwischen den Pha-
senlagen verglichen wird,

bei Abweichung der Phasendifferenz von einem
vorgegebenen Wert kurzzeitig die Auftragsfre-
quenz der Beleimeinrichtung (22, 24) geandert
wird,

die Phasenlage der nach dem Auftragen der Leim-
bilder erfal3ten Folge von ersten Signalen nur mit
der Phasenlage der Folge von zweiten Signalen
zum Ermitteln einer Phasendifferenz zwischen den
Phasenlagen verglichen wird, und

bei Abweichung der Phasendifferenz von einem
vorgegebenen Wert kurzzeitig die Zufuhrgeschwin-
digkeit des Belagpapierstreifens (2) geandert wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

wobei die Zufuhrgeschwindigkeit gedndert wird, in-
dem die Umfangsgeschwindigkeit einer den Belag-
papierstreifen (2) von einer Vorratsrolle (4) abzie-
henden Abzugswalze (6, 8) gesteuert wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

wobei die Zufuhrgeschwindigkeit nur dann gean-
dert wird, wenn die Abweichung der Phasendiffe-
renz von dem vorgegebenen Wert einen vorgege-
benen Toleranzbetrag Uberschreitet.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

wobei die Zufuhrgeschwindigkeit als Stellglied ei-
nes Regelkreises zum Regeln der Lage der perfo-
rierten Abschnitte (18) oder der zugeordneten Mar-
kierungen relativ zu einer Schnittposition der
Schneideinrichtung (30) dient.

Vorrichtung zum Zufiihren eines abschnittweise
perforierten Belagpapierstreifens (2) in einer Filter-
ansetzmaschine,

mit einer Beleimeinrichtung (22, 24) zum Auftragen
von Leimbildern mit den perforierten Abschnitten
(18) entsprechenden leimfreien Zonen,

mit einer Zufiihreinrichtung (6, 8) zum Zufihren des
Belagpapierstreifens (2) zu der Beleimeinrichtung
(22, 24),

mit einer Schneideinrichtung (30) zum periodischen
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Abtrennen von Belagpapierabschnitten von dem
Belagpapierstreifen (2),

gekennzeichnet durch mindestens einen Sensor
(16, 55) zum Erfassen der perforierten Abschnitte
(18) oder von zu diesen in fester Zuordnung auf
dem Belagpapierstreifen (2) angeordneten Markie-
rungen,

erste Signalerzeugungsmittel (50) zum Erzeugen
jeweils einer der von dem mindestens einen Sensor
(16, 55) erfalBten Abfolge der perforierten Abschnit-
te (18) oder der zugeordneten Markierungen ent-
sprechenden Folge von ersten Signalen, zweite Si-
gnalerzeugungsmittel zum Erzeugen einer der
Schneidfrequenz der Schneideinrichtung (30) ent-
sprechenden Folge von zweiten Signalen,

erste Vergleichsmittel (50) zum Vergleichen der
Phasenlagen der Folgen von ersten und zweiten Si-
gnalen und zum Erzeugen von ersten Vergleichssi-
gnalen, und mit den ersten Vergleichsmitteln (50)
verbundene erste Steuermittel (50) zum kurzzeiti-
gen Andern der Zufuhrgeschwindigkeit des Belag-
papierstreifens (2) in Abhéangigkeit von Abweichun-
gen der ersten Vergleichssignale von einem vorge-
gebenen Wert.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

wobei der Sensor (16) in Bewegungsrichtung (20)
des Belagpapierstreifens (2) in einem festgelegten
Abstand zur Beleimeinrichtung (22, 24) vor der Be-
leimeinrichtung (22, 24) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 oder 11,
wobei der Sensor (16) derart ausgebildet ist, dass
mit seiner Hilfe in Bewegungsrichtung (20) des Be-
lagpapierstreifens (2) auch die Abstande (L) der
perforierten Abschnitte (18) oder der zugeordneten
Markierungen bestimmbar sind,

mit zweiten Vergleichsmitteln zum Vergleichen der
Abstande (L) mit einem vorgegebenen Wert und
zum Erzeugen von zweiten Vergleichssignalen, und
mit zweiten mit den zweiten Vergleichsmitteln ver-
bundenen Steuermitteln zum kurzzeitigen Andern
der Zufuhrgeschwindigkeit des Belagpapierstrei-
fens (2) in Abhangigkeit von Abweichungen der
zweiten Vergleichssignale von einem vorgegebe-
nen Wert.

Vorrichtung nach Anspruch 12,

wobei der Sensor (16) zum Bestimmen der Abstan-
de (L) die Momentangeschwindigkeit der perforier-
ten Abschnitte (18) oder der zugeordneten Markie-
rungen erfassend ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 oder 13,
wobei die zweiten Vergleichsmittel und/oder die
zweiten Steuermittel zumindest teilweise identisch
mit den ersten Vergleichsmitteln (50) und/oder den
ersten Steuermitteln (50) sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 10,

wobei der Sensor (55) in Bewegungsrichtung (20)
des Belagpapierstreifens (2) in einem festgelegten
Abstand zur Schneideinrichtung (30) hinter der Be-
leimeinrichtung (22, 24), jedoch vor der Schneidein-
richtung (30) angeordnet ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 11 und 15,

mit dritten Signalerzeugungsmitteln (22) zum Er-
zeugen einer der Auftragsfrequenz der Beleimein-
richtung (22, 24) entsprechenden Folge von dritten
Signalen,

mit dritten Vergleichsmitteln (17) zum Vergleichen
der Phasenlagen der mittels des vor der Beleimein-
richtung (22, 24) angeordneten Sensors (16)
erfaf3ten Folge von ersten Signalen nur mit der Pha-
senlage der Folge von dritten Signalen und zum Er-
zeugen von dritten Vergleichssignalen,

mit dritten mit den dritten Vergleichsmitteln (17) ver-
bundenen Steuermitteln (17) zum kurzzeitigen An-
dern der Auftragsfrequenz der Beleimeinrichtung
(22, 24) in Abhangigkeit von Abweichungen der drit-
ten Vergleichssignale von einem vorgegebenen
Wert,

wobei die ersten Vergleichsmittel (50) die Phasen-
lagen der mittels des hinter der Beleimeinrichtung
(22, 24) angeordneten Sensors (50) erfalten Folge
von ersten Signalen nur mit der Phasenlage der
Folge von zweiten Signalen vergleichen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10-16,
wobei die Steuermittel (50) eine Abzugswalze (6, 8)
zum Abziehen des Belagpapierstreifens (2) von ei-
ner Vorratsrolle (4) beinhalten.
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