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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Filterstrangs der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, in dem ein Filtermaterialstreifen der Tabak ver-
arbeitenden Industrie ausgebreitet, im ausgebreiteten
Zustand mit einem fliissigen Zusatzmittel durch wenigs-
tens eine Auftragdiise bespriht und anschlieRend zu ei-
nem Filterstrang geformt wird, wobei Zusatzmittel aus
einem Zusatzmittelvorratsbehalter in einem Zulauf zu der
wenigstens einen Auftragdiise gepumpt wird und ver-
sprihtes Zusatzmittel, das nicht vom Filtermaterialstrei-
fen aufgenommen wird, durch einen Ricklauf zum Zu-
satzmittelvorratsbehalter zuriickgefiihrt wird, sowie eine
entsprechende Auftrageinrichtung und eine Maschine
der Tabak verarbeitenden Industrie.

Bei der Herstellung von Filterstrangen fiir die Tabak ver-
arbeitende Industrie wird ein Filtermaterialstreifen, Gbli-
cherweise ein Filtertow, das meist aus Celluloseacetat
besteht, als quasi-endloser Streifen von einem Vorrat ab-
gezogen und behandelt. Das Filtertow besteht aus einem
Gewebe aus locker aneinander haftenden Faden, die zur
Bildung einer breiten und ebenen Bahn auseinander ge-
zogen werden. Diese Ausbreitung erfolgt mittels einer
Ausbreiterdiise. Nach der Reckung und Ausbreitung wird
der Bahn ein Zusatzstoff, der meist fliissig ist und bei-
spielsweise aus einem Weichmacher, etwa Triacetin, be-
steht, infein verteilter Form zugefiihrt. Die Weichmacher-
Tropfchen I6sen die Faden an, so dass sie nach ihrer
Zusammenfassung zu einem runden Filterstrang und
Umhdllung mit einem Filterpapierstreifen in einer Fil-
terstrangmaschine dauerhaft aneinander haften.

[0002] Bei dem Auftrag von Zusatzmittel auf den Fil-
termaterialstreifen ist die GleichmaRigkeit des Auftrags
von grof3er Bedeutung, da die Menge des aufgetragenen
bzw. eingetragenen Zusatzmittels die Filtrationseigen-
schaften der so hergestellten Filter beeinflusst. Daher
muss sichergestellt werden, dass die Menge an Weich-
macher bzw. Zusatzmittel, die in jedem Filter enthalten
ist, Uber die Zeit der Produktion konstant bzw. innerhalb
vorgegebener Toleranzen bleibt.

[0003] AusDE 19959 034 A1 istbekannt, Filtertow mit
einer quer zur Bewegungsrichtung des Filtertows ange-
ordneten Reihe von Disen mit einem Zusatzmittel bzw.
einem Weichmacher zu bespriihen. Hierbei werden die
einzelnen Dlsen mittels vorgeordneten, die Dichte des
Filtertows in den betreffenden Abschnitten erfassenden
Sensoren gesteuert.

[0004] Beider Verwendung von Auftragdiisen wird al-
ternativ auch ein konstanter Druck in der Zuleitung zur
Auftragdise verwendet, damit die gewiinschte feine Ver-
teilung der Tropfchen des Zusatzmittels gewahrleistet
bleibt. Um die Menge des in dem Filtermaterialstreifen
eingebrachten Zusatzmittels steuern zu koénnen, ist in
DE 10 2005 015 877 A1 beispielsweise eine Einrichtung
offenbart, bei der durch einen konstanten Foérderdruck
des Zusatzmittels bzw. Weichmachers mittels Spriihdi-
sen eine gleichmafige Aufbringung des Weichmachers
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auf das aufgebrachte Filtertow erreicht wird. Nicht vom
Filtertow aufgenommener Weichmacher wird in einem
Auffangbecken oder einer Auffangwanne aufgefangen.
Es ist auRerdem ein Abdeckblech offenbart, mittels des-
sen die Auftragflache durch Verschieben des Abdeck-
blechs vergrofRert oder verkleinert werden kann. Um zu
Uberprifen, dass die Menge des Zusatzmittels in den
einzelnen Filtern Uber die Produktionszeit konstant
bleibt, werden Ublicherweise bislang einzelne Filter stich-
probenartig entnommen und gewogen, wobei zwischen
den Stichproben mehrere Stunden vergehen kénnen. In
EP 1935261 B1 wird eine engermaschige Kontrolle vor-
geschlagen, indem ein geeichter Behalter mit einer ge-
nau definierten Menge von Zusatzmittel befillt wird, aus
dem Zusatzmittel entnommen und mittels einer rotieren-
den Birste, die Zusatzmittel aufnimmt und durch schnel-
le Rotation fein verteilt abspritzt, auf Filtermaterialstreifen
aufgetragen wird. Nicht aufgenommenes Zusatzmittel
wird in den Behalter zuriickgefiihrt. Elektronische Sen-
soren geben Signale bei Unterschreiten eines oberen
Flllstandslevels und bei Unterschreiten eines unteren
Flllstandslevels. Nach dem Unterschreiten des oberen
Flllstandslevels wird eine Zahlung der produzierten Fil-
ter begonnen und nach Unterschreiten des unteren Fiill-
standslevels gestoppt, so dass genau bekanntist, fiir wie
viele Filter das bekannte Volumen an Zusatzmittel ver-
wendet worden ist. Hieraus wird die durchschnittliche
Menge an Zusatzmittel pro produziertem Filter fir diese
Messung ermittelt. Nach Unterschreiten des unteren
Fullstandslevels wird das Volumen wieder aufgefillt und
eine weitere Messung gestartet, so dass zyklisch eine
Uberwachung der Zusatzmittelmenge in den produzier-
ten Filtern stattfindet.

[0005] Ein weiteres einschlagiges Verfahren ist in GB
2 066 707 A beschrieben.

[0006] Demgegeniber liegt der vorliegenden Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, die Uberwachung des Ein-
trags von Zusatzmittel in den Filtermaterialstreifen weiter
zu verbessern.

[0007] Diese Aufgabe wird gemafR Anspruch 1 durch
ein Verfahren zum Herstellen eines Filterstrangs der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, in dem ein Filtermaterial-
streifen der Tabak verarbeitenden Industrie ausgebrei-
tet, im ausgebreiteten Zustand mit einem fliissigen Zu-
satzmittel durch wenigstens eine Auftragdiise bespriht
und anschlieend zu einem Filterstrang geformt wird,
wobei Zusatzmittel aus einem Zusatzmittelvorratsbehal-
ter durch einen Zulauf zu der wenigstens einen Auftrag-
dise gepumpt wird und verspriihtes Zusatzmittel, das
nicht vom Filtermaterialstreifen aufgenommen wird,
durch einen Rucklauf zum Zusatzmittelvorratsbehalter
zurlckgefuhrt wird, geldst, das dadurch weitergebildet
ist, dass ein Zulauf-Volumenstrom v, des Zusatzmit-
tels im Zulauf und ein Riicklauf-Volumenstrom Vgcxmut
des Zusatzmittels im Rucklauf ermittelt werden und ein
Differenz-Volumenstrom vy des Zusatzmittels als Dif-
ferenz zwischen Zulauf-Volumenstrom v,,,,und Riick-
lauf-Volumenstrom Vg cxa,s estimmt wird, die als Re-
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gelgréRe einer Volumenstrom-Regelung des Zusatzmit-
telauftrags verwendet wird und auf einen vorbestimmten
oder vorbestimmbaren Soll-Volumenstrom vg,; hin ge-
regelt wird.

[0008] Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, dass
der Ubergang von der eingebrachten Menge an Zusatz-
mittel, beispielsweise Weichmacher, insbesondere Tria-
cetin, zu einem Volumenstrom des eingebrachten Zu-
satzmittels einen qualitativen Sprung von einer zykli-
schen Uberwachung zu einer kontinuierlichen Uberwa-
chung ermdglicht. Zur Erfassung der eingebrachten
Menge an Zusatzmittel musste stets Uber eine gewisse
Menge an Zusatzmittel integriert werden, so dass nur ein
durchschnittlicher Eintrag pro Filter Uber eine gewisse
Messdauer hinweg erfassbar war. Die Erfassung des Vo-
lumenstroms erfolgt hingegen instantan bzw. kontinuier-
lich, so dass jedem einzelnen abgelangten Filterstab ein
individuelles Messergebnis zugeordnet werden kann.
Wie im Stand der Technik wird das Zusatzmittel in einem
Kreislauf verwendet, indem es vom Zusatzmittelvorrats-
behalter durch den Zulauf zur Auftragdiise geférdertwird,
und Zusatzmittel, das nicht vom Filtermaterialstreifen
aufgenommen worden ist, aufgefangen und durch einen
Rucklauf zum Zusatzmittelvorratsbehalter zurtickgefihrt
wird. Das vom Filtermaterialstreifen aufgenommene und
abgefiihrte Zusatzmittel bildet einen Volumenstrom, der
im Gleichgewichtsfall die Differenz zwischen dem Zulauf-
Volumenstrom und dem Rucklauf-Volumenstrom dar-
stellt.

[0009] BeiderVolumenstrom-Regelungfindetein Soll-
Volumenstrom als Sollwert fir die RegelgréfRe, namlich
den Differenz-Volumenstrom, Verwendung. Auf Absolut-
werte der Flllhdhe in dem Auffangbehalter oder im Zu-
satzmittelvorratsbehalter oder zwischengelagerten Be-
héltern kommt es hierflr in erster Linie nicht an.

[0010] Eine vorteilhafte Weiterentwicklung sieht vor,
dass zusatzlich eine Fillstandshéhenregelung in einem
vor oder im Rucklauf angeordneten Fillstandsbehalter
mit dem Regelziel einer verschwindenden zeitlichen Ab-
leitung hg,; = 0 des zeitlichen Verlaufs einer Fiillstands-
héhe im Fullstandsbehalter erfolgt, wobei eine Steue-
rung des Zulauf-Volumenstroms vy, und/oder des
Riicklauf-Volumenstroms Viggcuays €rfolgt. Fir diese
zweite Regelung kommt es ebenfalls auf den Absolutwert
der Fillstandshohe im Fullstandsbehalter nicht an, son-
dern lediglich auf die Anderung der Fiillstandshéhe mit
der Zeit, die verschwinden soll. Es kommt also auf die
Konstanz der Flillstandshdhe an, nicht auf den konkreten
Wert der Fillstandshoéhe. Dadurch, dass die Fillstands-
hoéhe in dem Fllstandsbehalter konstant ist, wird sicher-
gestellt, dass der Differenz-Volumenstrom, der die Re-
gelgréRe der Volumenstromregelung darstellt, genau
dem Volumenstrom des mit dem Filtermaterialstreifen
abtransportierten Zusatzmittels entspricht.

[0011] Selbstindem Fall, dass die Fiillstandshéhe sich
andert, lasst sich aus der Anderung der Fllstandshohe,
also der ersten zeitlichen Ableitung der Fllstandshohe,
eine Korrektur fir die Regelgréfie Differenz-Volumen-
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strom vp-der Volumenstrom-Regelung ermitteln und so-
mit die Regelung hierauf anpassen.

[0012] Zur Steuerung des Riicklauf-Volumenstroms
VRickiauf Wird vorzugsweise ein Proportionalventil im
Rucklauf oder eine Pumpgeschwindigkeit einer Rick-
laufpumpe im Ruicklauf verstellt. Dies hat den Vorteil,
dass der Zulauf mit einer konstanten Pumpgeschwindig-
keit bzw. mit einem konstanten Pumpdruck betrieben
werden kann, um eine moéglichst gleichméafige Vernebe-
lung bzw. Versprihung des Zusatzmittels in der wenigs-
tens einen Auftragdiise zu gewahrleisten. Daher bietet
sich fir die Fullstandshéhenregelung die Steuerung des
Volumenstroms im Riicklauf eher an als diejenige im Zu-
lauf. In anderen Fallen, in denen eine gute Zerstaubung
auch bei unterschiedlichen Zulauf-Volumenstrémen ge-
wahrleistet ist, kann auch der Zulauf-Volumenstrom hier-
fur gesteuert werden. Dies ist Ublicherweise innerhalb
gewisser Toleranzbereiche der Fall.

[0013] In einer vorteilhaften Weiterbildung erfolgt eine
Steuerung einer Menge von in den Filtermaterialstreifen
eingetragenem Zusatzmittel mittels eines Blechs, das in
einen von der wenigstens einen Auftragdiise erzeugten
Sprihkegel wenigstens teilweise einschiebbar ist. Mit ei-
ner Verringerung der Auftragflache durch ein Einschie-
ben des Blechs in den Spriihkegel der wenigstens einen
Auftragdiise wird die Menge des Zusatzmittels, das nicht
aufgenommen wird und somit rickgefiihrt werden muss,
vergrofert. Der Ricklauf-Volumenstrom vergrofert sich
entsprechend, oder der Fllstand im Flllstandsbehalter
vergrofiert sich. Bei einem Herausziehen des Blechs ver-
hélt es sich umgekehrt. Entsprechend ist die Steuerung
des Rucklauf-Volumenstroms durch die Fullstandshé-
henregelung, ggf. auch die Steuerung des Zulauf-Volu-
menstroms, anzupassen, um zum Regelziel der konstan-
ten Fillstandshéhe zu gelangen.

[0014] In zwei vorteilhaften Alternativen, die auch, je
nach Maschinenbetrieb, abwechselnd verwendet wer-
den kénnen, ist vorgesehen, dass die Volumenstrom-
Regelung wenigstens in zeitlichen Abschnitten dynami-
schen Maschinenverhaltens kontinuierlich und/oder we-
nigstens in zeitlichen Abschnitten konstanten Maschi-
nenverhaltens zeitdiskret betrieben wird. Dynamisches
Maschinenverhalten bedeutet beispielsweise das Anfah-
ren und Stoppen der Maschine. In diesen zeitlichen Ab-
schnitten andert sich die Maschinengeschwindigkeit
sehr stark, ebenso wie die Maschinentemperatur. Daher
andern sich auch die Auftragbedingungen fiir das Zu-
satzmittel recht schnell, so dass eine kontinuierliche Re-
gelung des Volumenstroms vorteilhaft ist. Gerade in die-
sen Zeiten dynamischen Maschinenverhaltens ist die er-
findungsgemafRe Regelung Uber Volumenstréme der
Regelung Uber Volumina aufgrund ihrer Schnelligkeit
deutlich Gberlegen. In zeitlichen Abschnitten konstanten
Maschinenverhaltens, also annadhernd konstanter Ma-
schinengeschwindigkeit und anderer Bedingungen,
kann der Regelungsaufwand verringert werden, indem
die Volumenstrom-Regelung zeitdiskret betrieben wird.
Vorteilhafterweise wird aus einer Maschinengeschwin-
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digkeit und dem Differenz-Volumenstrom v/, sowie ge-
gebenenfalls einer vorbestimmten Filterstablange eine
Menge an Zusatzmittel pro Filter oder pro Filterlange
oder Langeneinheit im Filterstrang berechnet. Die Lan-
geneinheit ist beispielsweise cm des Filterstrangs.
Weiter vorzugsweise werden unzureichend besprihte
Filter ausgeschleust, die zu einem Zeitpunkt bespriht
worden waren, an dem der Differenz-Volumenstrom vy
Uber einen vorbestimmten oder vorbestimmbaren Tole-
ranzwert hinaus von dem Soll-Volumenstrom v, abge-
wichen ist oder die berechnete Menge an Zusatzmittel
pro Filter oder pro Filterlange oder Langeneinheit im Fil-
terstrang tber einen vorbestimmten oder vorbestimmba-
ren Toleranzwert hinaus von einer Sollmenge abweicht.
Die Volumenstrom-Regelung ist vorteilhafterweise so
angepasst, dass der Soll-Volumenstrom des Zusatzmit-
tels proportional zur Maschinengeschwindigkeit ist. Da-
mit wird erreicht, dass die Menge des in dem Filterma-
terialstreifen eingetragenen Zusatzmittels unabhangig
von der Maschinengeschwindigkeit ist.

[0015] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird gemaB Anspruch 8 auch durch eine
Auftrageinrichtung zum Auftragen eines flissigen
Zusatzmittels auf einen ausgebreiteten
Filtermaterialstreifen der Tabak verarbeitenden
Industrie, umfassend wenigstens eine Auftragdise,
einen Zusatzmittelvorratsbehalter, einen Zulauf und eine
Zulaufpumpe, mittels der  Zusatzmittel vom
Zusatzmittelvorratsbehélter durch den Zulauf zur
wenigstens einen Auftragdiise pumpbar ist oder
gepumptwird, sowie einen Riicklauf, mittels dessen nicht
im Filtermaterialstreifen aufgenommenes Zusatzmittel in
den Zusatzmittelvorratsbehalter rickfihrbar ist, gelost,
die dadurch weitergebildet ist, dass eine Zulauf-
Messvorrichtung  zur  Messung eines  Zulauf-
Volumenstroms V., des Zusatzmittels im Zulauf und
eine Rucklauf-Messvorrichtung zur Messung eines
Riicklauf-Volumenstroms Vg cxaur d€s Zusatzmittels im
Ricklauf umfasst sind sowie eine Volumenstrom-
Regelvorrichtung, die ausgebildet ist, einen Differenz-
Volumenstrom v, des Zusatzmittels als Differenz
zwischen Zulauf-Volumenstrom vy, und Riicklauf-
Volumenstrom Vgyouaur 2U bestimmen und als
RegelgréRe fiur eine Volumenstrom-Regelung des
Zusatzmittelauftrags zu verwenden und auf einen
vorbestimmten oder vorbestimmbaren Soll-
Volumenstrom vg,, hin zu regeln.

[0016] Mittels der erfindungsgemalen Auftrageinrich-
tung werden die Merkmale, Vorteile und Eigenschaften
des zuvor beschriebenen erfindungsgemafen Verfah-
rens in gleicher Weise verwirklicht. Die Volumenstrom-
Regelvorrichtung ist vorzugsweise ein Regler mit steti-
gem Verhalten, beispielsweise ein P-, Pl-, PD- oder PID-
Regler. Der Regler kann analog oder digital ausgefiihrt
sein.

[0017] Vorzugsweise sind zusatzlich ein vor oder im
Rucklauf angeordneter Fillstandsbehalter, der insbe-
sondere als Auffangwanne ausgebildet ist, sowie eine
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Fullhéhenregelvorrichtung umfasst, die ausgebildet ist,
den Zulauf-Volumenstrom v_,,,,sund/oder den Riicklauf-
Volumenstrom Vg s, Mit einem Regelziel einer ver-
schwindenden zeitlichen Ableitung (hg,; = 0) eines zeit-
lichen Verlaufs einer Fiillstandshéhe im Fullstandsbehal-
ter zu steuern. Auch die Fullhéhenregelvorrichtung ist
ein entsprechender vorzugsweise stetiger und linearer
Regler.

[0018] Ineinervorteilhaften Weiterbildung ist oder sind
im Ruicklauf ein steuerbares Proportionalventil und/oder
eine steuerbare Ricklaufpumpe angeordnet.

[0019] Ebenfalls vorteilhafterweise ist ein Blech um-
fasst, das in einen von der wenigstens einen Auftragdiise
erzeugten Spriihkegel wenigstens teilweise einschieb-
bar ist, um eine Menge von in den Filtermaterialstreifen
eingetragenem Zusatzmittel zu steuern.

[0020] Die Zulauf-Messvorrichtung und/oder die Rick-
lauf-Messvorrichtung ist oder sind vorteilhafterweise als
Volumenstrom-Messvorrichtung oder als Drehzahl-
Messvorrichtung fir eine Pumpe ausgebildet.

Die Auftrageinrichtung ist vorzugsweise ausgebildet und
eingerichtet, ein zuvor beschriebenes erfindungsgema-
Res Verfahren durchzufihren.

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird
schlieflich auch durch eine Maschine der Tabak verar-
beitenden Industrie mit einer zuvor beschriebenen erfin-
dungsgemalen Auftrageinrichtung geldst.

Auch die Maschine weist aufgrund der darin enthalten-
den erfindungsgemaRen Auftrageinrichtung die gleichen
Merkmale, Vorteile und Eigenschaften auf, wie die zuvor
beschriebenen Erfindungsgegenstande.

Vorzugsweise ist eine Ausschleusvorrichtung zum Aus-
schleusen von aus dem Filterstrang abgelangten Filter-
stdben umfasst, mittels der Filterstabe ausschleusbar
sind, die unzureichend bespriht sind.

Weitere Merkmale der Erfindung werden aus der Be-
schreibung erfindungsgemafer Ausfiihrungsformen zu-
sammen mit den Ansprichen und den beigefligten
Zeichnungen ersichtlich. Die Erfindung wird nachste-
hend ohne Beschrankung des allgemeinen Erfindungs-
gedankens anhand von Ausflihrungsbeispielen unter
Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrieben, wobei
bezlglich aller im Text nicht naher erlauterten erfin-
dungsgemalen Einzelheiten ausdricklich auf die Zeich-
nungen verwiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemafien Auftrageinrichtung,

Fig.2 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemalien Auftrageinrichtung und

Fig. 3  einweiteres Beispiel einer erfindungsgemafien
Auftrageinrichtung in schematischer Darstel-
lung.

[0021] In den Zeichnungen sind jeweils gleiche oder

gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben Be-
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zugsziffern versehen, so dass von einer erneuten Vor-
stellung jeweils abgesehen wird.

[0022] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemafe Auftrage-
inrichtung 10 in schematischer Darstellung, wobei die
Regelvorrichtungen aus Griinden der Ubersichtlichkeit
weggelassen sind. Es handelt sich um einen Ausschnitt
einer nicht gezeigten Maschine der Tabak verarbeiten-
den Industrie, in der ein bereits ausgebreiteter Filterma-
terialstreifen 12 mittels zweier Walzenpaare 16, 18 in ei-
ne Forderrichtung 14 geférdert wird. Zwischen den Wal-
zenpaaren 16 und 18 wird der Filtermaterialstreifen 12,
beispielsweise ein Celluloseacetat-Tow, Uber eine Auf-
tragdiise 22 hinweggefihrt, die auch eine Reihe von ne-
beneinander angeordneten Auftragdiisen 22 sein kon-
nen, die einen Sprihkegel 21 aus einem zu einem Spriih-
nebel geformten flissigen Zusatzmittel 20 in Richtung
auf den Filtermaterialstreifen 12, also nach oben, abgibt.
Bei dem Zusatzmittel kann es sich beispielsweise um
einen Weichmacher, beispielsweise Triacetin, handeln.
Mit dem Bezugszeichen 24 ist ein Volumenstrom des
Zusatzmittels 20 bezeichnet, der mit dem Filtermaterial-
streifen 12 aus der Auftragvorrichtung 10 abgetragen
wird. Dieser abgetragene Zusatzmittel-Volumenstrom
24 ist idealerweise derart bemessen, dass pro Langen-
einheit des Filtermaterialstreifens 12 gleich viel Zusatz-
mittel 20 vorhanden ist.

[0023] Die Auftragdiise 22 ist in einem nach oben im
Wesentlichen abgeschlossenen Behalter mit einer Auf-
fangwanne 26 angeordnet, in der Zusatzmittel 20, das
nicht vom Filtermaterialstreifen 12 aufgenommen wird,
aufgefangen wird. Es ergibt sich hierdurch ein Fiillstand
28 in der Wanne 26.

[0024] Im unteren Bereich der Fig. 1 ist ein Zusatzmit-
telvorratsbehalter 38 dargestellt, der einen Vorrat an Zu-
satzmitteln 20 aufweist und mit zwei Leitungen, nadmlich
einem Zulauf 30 und einem Riicklauf 34, verbunden ist,
die in Form von Tauchrohren in das Zusatzmittel 20 im
Zusatzmittelvorratsbehalter 38 eingetaucht sind.

[0025] Der Zulauf 30 ist mit einer Zulauf-Messvorrich-
tung 32 sowie einem nicht dargestellten Mittel zum Pum-
pen von Zusatzmittel 20 aus dem Zusatzmittelvorratsbe-
halter 38 zur Auftragdiise 22 versehen. Der Riicklauf 34
ist mit einer Ricklauf-Messvorrichtung 36 versehen. Bei
der Zulauf-Messvorrichtung 32 kann es sich auch um
eine Messvorrichtung handeln, die beispielsweise die
Drehzahlder nicht dargestellten Pumpe ermittelt. Auf die-
se Weise ist ebenfalls der Zulauf-Volumenstrom an Zu-
satzmitteln 20 ermittelbar.

[0026] Die in Fig. 1 dargestellte Auftrageinrichtung 10
stellt somit bereits alle Informationen bereit, die fiir eine
Volumenstrom-Regelung gemaR der Erfindung notwen-
dig sind.

[0027] Konkrete Ausfiihrungsbeispiele der Regelung
sind in den Fig. 2 und 3 schematisch naher dargestellt.
[0028] Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemafe Auftrage-
inrichtung 100, die in vielen Details &hnlich wie die Auf-
trageinrichtung 10 aus Fig. 1 aufgebaut ist. Zusatzlich
umfasst die Auftrageinrichtung 100 aus Fig. 2 noch ein
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verschiebbares Blech 60, mit dem die Auftragflache da-
durch verkleinert werden kann, dass das Blech 60 in den
Sprihkegel 21 hineingeschoben wird und somit einen
Teil des Sprihkegels abdeckt, bevor dieser Teil des Zu-
satzmittels 20 das Filtertow bzw. den Filtermaterialstrei-
fen 12 erreichen kann.

[0029] Im unteren Bereich der Fig. 2 ist eine Volumen-
strom-Regelung 50 dargestellt, die eine Volumenstrom-
Regelvorrichtung 52 umfasst, die in ihrem Eingang ein
vorbereitetes Eingangssignal empfangt. Dieses wird wie
folgt erzeugt. Die Zulauf-Messvorrichtung 32 und die
Rucklauf-Messvorrichtung 36 geben jeweils ein Signal,
das einem gemessenen Zulauf-Volumenstrom vy,
bzw. einem Riicklauf-Volumenstrom Vi xa,s €Ntspricht.
Diese Signale werden uUber Datenleitungen 51, 53, die
auch Signalleitungen sein kdnnen, einem Differenzbilder
54 zugeflhrt, der aus den beiden Volumenstromen einen
Differenz-Volumenstrom v bildet. Dieses Differenzsi-
gnal wird Uber eine weitere Datenleitung 55 einem wei-
teren Differenzbilder 56 zugefiihrt, der dieses Differenz-
signal vp von einem Volumenstrom-Sollsignal v, ab-
zieht. Das Ergebnis der Regelung wird Uber eine Steu-
erleitung 58 an eine nicht dargestellte Steuervorrichtung
fur das verschiebbare Blech 60 weitergeleitet, das ent-
sprechend verschoben wird, so dass sich die Auftragfla-
che des Zusatzmittels 20 auf den Filtermaterialstreifen
12 vergroRert bzw. verkleinert.

[0030] Ein zweiter Regelkreis ist in Form einer Fillho-
hen-Regelung 70 im rechten Teil der Fig. 2 dargestellt.
Ein Signal Uber den Fillstand 28 in der Auffangwanne
26, die in diesem Fall als Fillstandsbehalter 71 fungiert,
wird zeitlich differenziert und Uber eine Datenleitung 78
an einen Differenzbilder 74 geleitet, der dieses zeitlich
abgeleitete Signal von einem Signal bezlglich der Soll-
Fillstandshéhenanderung hg,,, die auf 0 gesetzt ist, ab-
zieht. Eine Fillhéhenregelvorrichtung 72 der Fillhéhen-
Regelung 70 nutzt dieses Signal, um Uber eine Steuer-
leitung 76 ein Proportionalventil 80 im Ricklauf 34 zu
offnen bzw. zu verengen, wenn der Fillstand 28 nicht
konstant ist. Alternativ kann das Signal fir den Fllstand
28 auch im Differenzbilder 74 mit einem zeitverzdgerten
Signal verglichen werden, um auf diese Weise die zeit-
liche Ableitung des Fullstands zu erzeugen.

[0031] Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
einer erfindungsgemalen Auftrageinrichtung 102, die
sich von der Auftrageinrichtung 100 in mehreren Punkten
unterscheidet. So sind in diesem Ausfiihrungsbeispiel
sowohl im Vorlauf 30 als auch im Ricklauf 34 anstelle
von Volumenstrommessvorrichtungen jeweils Pumpen,
namlich eine Zulaufpumpe 33 und eine Riicklaufpumpe
37 vorgesehen, deren Pumpgeschwindigkeit jeweils als
MafR fur den Volumenstrom des Zusatzmittels 20 im Zu-
lauf 30 und im Rucklauf 34 dient. Im Ricklauf 34 ist au-
Rerdem ein eigenstandiger Fillstandsbehalter 71 unter-
halb der Auffangwange 26 angeordnet, der aufgrund ei-
ner Verengung eine sehr genaue Ermittlung von Full-
standshéhen und Flllstandshéhenédnderungen erlaubt.
Ebenfalls im Unterschied zu Fig. 2 wird in Fig. 3 zur Full-
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dshdhenregelung mittels der Fillhéhenregelvorrich-

tung 72 direkt die Pumpgeschwindigkeit der Riicklauf-
pumpe 37 angesteuert. Die Uibrigen Einzelheiten der Auf-
trageinrichtung 102 entsprechen denen der zuvor be-
schriebenen Auftrageinrichtung 100 aus Fig. 2

Bezugszeichenliste

[0032]

10 Auftrageinrichtung

12 Filtermaterialstreifen

14 Forderrichtung

16, 18 Walzenpaar

20 flissiges Zusatzmittel

21 Sprihkegel

22 Auftragdise

24 abgetragener Zusatzmittel-Volumenstrom
26 Auffangwanne

28 Fillstand

30 Zulauf

32 Zulauf-Messvorrichtung

33 Zulaufpumpe

34 Rucklauf

36 Rucklauf-Messvorrichtung

37 Ricklaufpumpe

38 Zusatzmittelvorratsbehalter
50 Volumenstrom-Regelung

52 Volumenstromregelvorrichtung
51, 53 Datenleitung

54, 56 Differenzbilder

58 Steuerleitung

60 verschiebbares Blech

70 Fullhéhen-Regelung

71 Flllstandsbehalter

72 Fullhéhenregelvorrichtung

74 Differenzbilder

76 Steuerleitung

78 Datenleitung

80 Proportionalventil

100 Auftrageinrichtung

102 Auftrageinrichtung

Vzuaur  Zulauf-Volumenstrom

Vrickaut  RUCklauf-Volumenstrom

Vit Differenz-Volumenstrom (Vz,auf - VRickiau)
Vsol Soll-Volumenstrom

hop Soll-Fiillstandshéhenanderung
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Filterstrangs der

Tabak verarbeitenden Industrie, in dem ein
Filtermaterialstreifen (12) der Tabak verarbeitenden
Industrie ausgebreitet, im ausgebreiteten Zustand
mit einem flissigen Zusatzmittel (20) durch
wenigstens eine Auftragdise (22) bespriht und
anschlieBend zu einem Filterstrang geformt wird,
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wobei Zusatzmittel (20) aus einem
Zusatzmittelvorratsbehalter (38) durch einen Zulauf
(30) zu der wenigstens einen Auftragdiise (22)
gepumptwird und verspriihtes Zusatzmittel (20), das
nicht vom Filtermaterialstreifen (12) aufgenommen
wird, durch einen Ruicklauf (34) zum
Zusatzmittelvorratsbehalter (38) zurtickgefihrt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Zulauf-
Volumenstrom (v, des Zusatzmittels (20) im
Zulauf (30) und ein Ricklauf-Volumenstrom
(VRickiauy) des Zusatzmittels (20) im Riicklauf (34)
ermittelt werden und ein Differenz-Volumenstrom
(\}D,ff) des Zusatzmittels (20) als Differenz zwischen
Zulauf-Volumenstrom (V) und Riicklauf-
Volumenstrom (Vrycau) bestimmt wird, die als
RegelgréRe einer Volumenstrom-Regelung (50) des
Zusatzmittelauftrags verwendet wird und auf einen
vorbestimmten oder vorbestimmbaren  Soll-
Volumenstrom (vg,) hin geregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zusatzlich eine Flllstandshdhenre-
gelung (70) in einem vor oder im Riicklauf (34) an-
geordneten Fillstandsbehélter (71) mit dem Regel-
ziel einer verschwindenden zeitlichen Ableitung
(hgey = 0) des zeitlichen Verlaufs einer Fiillstands-
héhe im Flllstandsbehélter (71) erfolgt, wobei eine
Steuerung des Zulauf-Volumenstroms (V.
und/oder des Riicklauf-Volumenstroms (Vigioxiaud)
erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Steuerung des Riicklauf-Volu-
menstroms (Vgycxiaur) €N Proportionalventil (80) im
Rucklauf (34) oder eine Pumpgeschwindigkeit einer
Rucklaufpumpe (37) im Rucklauf (34) verstellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Steuerung einer
Menge von in den Filtermaterialstreifen (12) einge-
tragenem Zusatzmittel (20) mittels eines Blechs (60)
erfolgt, das in einen von der wenigstens einen Auf-
tragdise (22) erzeugten Spriihkegel (21) wenigs-
tens teilweise einschiebbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Volumenstrom-
Regelung (50) wenigstens in zeitlichen Abschnitten
dynamischen Maschinenverhaltens kontinuierlich
und/oder wenigstens in zeitlichen Abschnitten kon-
stanten Maschinenverhaltens zeitdiskret betrieben
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass aus einer Maschinen-
geschwindigkeit und dem Differenz-Volumenstrom
(\}D,ff) sowie gegebenenfalls einer vorbestimmten Fil-
terstablange eine Menge an Zusatzmittel (20) pro
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Filter oder pro Filterlange oder Langeneinheitim Fil-
terstrang berechnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass unzureichend be-
spruhte Filter ausgeschleust werden, die zu einem
Zeitpunkt bespriiht worden waren, an dem der Dif-
ferenz-Volumenstrom (vp;) tiber einen vorbestimm-
ten oder vorbestimmbaren Toleranzwert hinaus von
dem Soll-Volumenstrom (vg,;) abgewichen ist oder
die berechnete Menge an Zusatzmittel (20) pro Filter
oder pro Filterlange oder Langeneinheit im Fil-
terstrang Uber einen vorbestimmten oder vorbe-
stimmbaren Toleranzwert hinaus von einer Sollmen-
ge abweicht.

Auftrageinrichtung (10, 100, 102) zum Auftragen
eines flissigen Zusatzmittels (20) auf einen
ausgebreiteten Filtermaterialstreifen (12) der Tabak
verarbeitenden Industrie, umfassend wenigstens
eine Auftragdise (22), einen
Zusatzmittelvorratsbehalter (38), einen Zulauf (30)
und eine Zulaufpumpe (33), mittels der Zusatzmittel
(20) vom Zusatzmittelvorratsbehalter (38) durch den
Zulauf (30) zur wenigstens einen Auftragdiise (22)
pumpbar ist oder gepumpt wird, sowie einen
Rucklauf (34), mittels dessen nicht im
Filtermaterialstreifen (12) aufgenommenes
Zusatzmittel (20) in den Zusatzmittelvorratsbehalter
(38) rickfuhrbar ist, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Zulauf-Messvorrichtung (32) zur Messung
eines  Zulauf-Volumenstroms  (Vzy..)  des
Zusatzmittels (20) im Zulauf (30) und eine Ricklauf-
Messvorrichtung (36) zur Messung eines Ricklauf-
Volumenstroms (Vg craus) d€S Zusatzmittels (20) im
Rucklauf (34) wumfasst sind sowie eine
Volumenstrom-Regelvorrichtung (52), die
ausgebildet st, einen Differenz-Volumenstrom (vp;z)
des Zusatzmittels (20) als Differenz zwischen
Zulauf-Volumenstrom (V) und  Ricklauf-
Volumenstrom (Vgicuau) 24 bestimmen und als
RegelgréRe flur eine Volumenstrom-Regelung (50)
des Zusatzmittelauftrags zu verwenden und auf
einen vorbestimmten oder vorbestimmbaren Soll-
Volumenstrom (vg,) hin zu regeln.

Auftrageinrichtung (10, 100, 102) nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass zusatzlich ein vor
oder im Rucklauf (34) angeordneter Flllstandsbe-
halter (71), derinsbesondere als Auffangwanne (26)
ausgebildet ist, sowie eine Fullhdhenregelvorrich-
tung (72) umfasst sind, die ausgebildet ist, den Zu-
lauf-Volumenstrom (V) und/oder den Riicklauf-
Volumenstrom (Vg;.xauf) Mit €inem Regelziel einer
verschwindenden zeitlichen Ableitung (hg,; = 0) ei-
nes zeitlichen Verlaufs einer Fullstandshéhe im Full-
standsbehalter (71) zu steuern.
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

Auftrageinrichtung (10, 100, 102) nach Anspruch 8
oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass im Riick-
lauf (34) ein steuerbares Proportionalventil (80)
und/oder eine steuerbare Rucklaufpumpe (37) an-
geordnet ist oder sind.

Auftrageinrichtung (10, 100, 102) nach einem der
Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Blech (60) umfasst ist, das in einen von der
wenigstens einen Auftragdiise (22) erzeugten
Sprihkegel (21) wenigstens teilweise einschiebbar
ist, um eine Menge von in den Filtermaterialstreifen
(12) eingetragenem Zusatzmittel (20) zu steuern.

Auftrageinrichtung (10, 100, 102) nach einem der
Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zulauf-Messvorrichtung (32) und/oder die
Rucklauf-Messvorrichtung (36) als Volumenstrom-
Messvorrichtung oder als Drehzahl-Messvorrich-
tung fir eine Pumpe (33, 37) ausgebildet ist oder
sind.

Auftrageinrichtung (10, 100, 102) nach einem der
Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass sie ausgebildet und eingerichtet ist, ein Ver-
fahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7 durchzu-
fuhren.

Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie mit ei-
ner Auftrageinrichtung (10, 100, 102) nach einem
der Anspriiche 8 bis 13.

Maschine nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Ausschleusvorrichtung zum
Ausschleusen von aus dem Filterstrang abgelang-
ten Filterstaben umfasst ist, mittels der Filterstabe
ausschleusbar sind, die unzureichend bespriiht
sind.

Claims

A method for producing a filter strand of the tobacco
processing industry, in which a filter material strip
(12) of the tobacco processing industry is spread out,
sprayed with a liquid additive (20) by at least one
applicator nozzle (22) while in the spread-out state
and then formed into afilter strand, wherein additives
(20) are pumped from an additive reservoir (38) via
a supply line (30) to the at least one applicator nozzle
(22) and sprayed additive (20) that is not absorbed
by the filter material strip (12) is fed via a return line
(34) back to the additive reservoir (38),
characterized in that a supply volume flow (\}supp,y)
of the additive (20) in the supply line (30) and areturn
volume flow (Ve,m) Of the additive (20) in the return
line (34) are measured, and a differential volume flow
(\}D,ff) of the additive (20) is determined as the
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difference between the supply volume flow (\}supp,y)
and the return volume flow (V,gy,,,,), Which is used as
a control variable of a volume flow control (50) of the
additive application and which is regulated to a
predetermined or predeterminable target volume

AIOW (Viager)

The method according to Claim 1, characterized in
thatin addition, in a level-controlled tank (7 1) located
before or in the return line (34), afill level control (70)
is performed with the control target of a vanishing
time derivative (htarget = 0) of the temporal
progression of a fill level in the level-controlled tank
(71), wherein a controlling of the supply volume flow
(Vsupply) and/or of the return volume flow (Vyegyrm)
occurs.

The method according to Claim 2, characterized in
that a proportional valve (80) in the return line (34)
or a pump speed of a return pump (37) in the return
line (34) is adjusted for controlling the return volume

flow (Vretyrn)-

The method according to one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that a quantity of additive (20) incorpo-
rated in the filter material strip (12) is controlled by
means of a plate (60), which can be at least partially
inserted in a spray cone (21) generated by the at
least one applicator nozzle (22).

The method according to one of Claims 1 to 4, char-
acterized in that the volume flow control (50) is op-
erated in continuous fashion, at least in time periods
of dynamic machine behaviour, and/or in time-dis-
crete fashion, at least in time periods of constant
machine behaviour.

The method according to one of Claims 1 to 5, char-
acterized in that a quantity of additive (20) per filter
or per filter length or length unit in the filter strand is
calculated from a machine speed and from the dif-
ferential volume flow (v, and optionally from a pre-
determined filter rod length.

The method according to one of Claims 1 to 6, char-
acterized in that insufficiently sprayed filters, which
had been sprayed at a point in time at which the
differential volume flow (vp;¢) deviated from the tar-
get volume flow ( \}target) beyond a predetermined or
predeterminedable tolerance value or the calculated
quantity of additive (20) per filter or per filter length
orlength unitin the filter strand deviates from a target
quantity beyond a predetermined or predetermina-
ble tolerance value, are removed.

An applicator (10, 100, 102) for applying a liquid ad-
ditive (20) on a spread-out filter material strip (12) of
the tobacco processing industry, comprising at least
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10.

1.

12.

13.

14.

one applicator nozzle (22), an additive reservoir (38),
a supply line (30) and a supply pump (33), by means
of which additive (20) can be pumped or is pumped
from the additive reservoir (38) via the supply line
(30) to the at least one applicator nozzle (22), as well
as areturn line (34), by means of which additive (20)
not absorbed in the filter material strip (12) can be
fed back into the additive reservoir (38), character-
ized in that a supply meter (32) for measuring a
supply volume flow (\}supp,y) of the additive (20) in
the supply line (30) and a return meter (36) for meas-
uring a return volume flow (V,,,,,) of the additive (20)
inthereturnline (34) areincluded as well as avolume
flow regulator (52), which is configured to determine
a differential volume flow (\} pire) of the additive (20)
as a difference between the supply volume flow (\}
supply) @nd the return volume flow (Vyetum) @nd use it
as a control parameter for a volume flow control (50)
of the additive application and to regulate it to a pre-

determined or predeterminable target volume flow
(Vtarget)-

The applicator (10, 100, 102) according to claim 8,
characterized in that it also includes a level-con-
trolled tank (71) located before or in the return line
(34), which is in particular configured as a catch pan
(26), as well as a fill level regulator (72), which is
configured to control the supply volume flow (\}

. SUPp/y)
and/or the return volume flow (v,g,,,,) with a control

target of a vanishing time derivative (htarget =0)ofa
temporal progression of a fill level in the level-con-

trolled tank (71).

The applicator (10, 100, 102) according to claim 8
or 9, characterized in that a controllable proportion-
al valve (80) and/or a controllable return pump (37)
is or are located in the return line (34).

The applicator (10, 100, 102) according to one of
Claims 8 to 10, characterized in that it includes a
plate (60), which can be at least partially inserted in
a spray cone (21) generated by the at least one ap-
plicator nozzle (22) in order to control a quantity of
additive (20) incorporated in the filter material strip
(12).

The applicator (10, 100, 102) according to one of
Claims 8 to 10, characterized in that the supply
meter (32) and/or the return meter (36) is or are con-
figured as a volume flow meter or as a tachometer
for a pump (33, 37).

The applicator (10, 100, 102) according to one of
Claims 8to 10, characterized in that it is configured
and set up to carry out a method according to one
of Claims 1to 7.

A machine of the tobacco processing industry having
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an applicator (10, 100, 102) according to one of
Claims 8 to 13.

The machine according to Claim 14, characterized
in that it includes a removal apparatus for removing
filter rods cut to length from thefilter strand, by means
of which filter rods that are insufficiently sprayed can
be removed.

Revendications

4,

Procédé de fabrication d'une tige de filtre de I'indus-
trie de traitement du tabac, selon lequel une bande
de matériau de filtre (12) de l'industrie de traitement
du tabac est étalée, un adjuvant liquide (20) est va-
porisé sur la bande en I'état étalé de celle-ci par au
moins une buse d’application (22) et, ensuite, la ban-
de est formée en tige de filtre, I'adjuvant (20) étant
pompé vers ladite au moins une buse d’application
(22) a partir d’'un réservoir d’adjuvant (38) via une
conduite d’'amenée (30) et de I'adjuvant (20) vapo-
risé mais non regu par la bande de matériau de filtre
(12) étant retourné au réservoir d’adjuvant (38) par
une conduite de retour (34), caractérisé en ce qu’un
flux volumique d’amenée (v, nenee) de I'adjuvant (20)
dans la conduite d’'amenée (30) et un flux volumique
de retour (V,eoy) de 'adjuvant (20) dans la conduite
de retour (34) sont déterminés et qu’un flux volumi-
que de différence (\}Diﬁ) de I'adjuvant (20) est déter-
miné comme différence entre le flux volumique
d’amenée (Vamence) €t le flux volumique de retour
(Veetour)- 12quelle différence est utilisée comme gran-
deurderégulation d’'une régulation du flux volumique
(50) de I'application d’adjuvant et qui est réglée vers
une consigne de flux volumique prédéterminée ou
pouvant étre prédéterminée (vg,).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
qu’il est effectué, en plus, une régulation du niveau
de remplissage (70) dans un réservoir a niveau de
remplissage (71) disposé en amont ou dans la con-
duite de retour (34) avec, comme but de régulation,
une dérivée de temps négligeable (hg = 0) de I'évo-
lution dans le temps d’un niveau de remplissage
dans le réservoir a niveau de remplissage (71), ou
est effectuée une régulation du flux volumique
d’amenée (\}amenée)_ et/ou une régulation du flux vo-
lumique de retour (V,gtour)-

Procédé selon larevendication 2, caractérisé en ce
que, pour la régulation du flux volumique de retour
(Vietour)» Une valve proportionnelle (80) est variée
dans la conduite de retour (34) ou la vitesse de pom-
page d’'une pompe de retour (37) est variée dans la
conduite de retour (34).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
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ractérisé en ce qu’une commande d’une quantité
d’adjuvant (20) appliquée a la bande de matériau de
filtre (12), est effectuée a I'aide d’une tdle (60) qui
est adaptée pour étre déplacée au moins partielle-
ment dans un céne de pulvérisation (21) produit par
ladite au moins une buse d’application (22).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que la régulation de flux volumique
(50) est effectuée de maniére continue au moins
dans des plages de temps d’un fonctionnement de
machine dynamique et/ou au moins de maniére dis-
crete dans le temps dans des plages de temps de
fonctionnement de machine constant.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce qu’il est calculé, a partir d’une vi-
tesse de machine et du flux volumique de différence
(\}Diﬁ) et le cas échéant d’une longueur de tige de
filtre prédéterminée, une quantité d’adjuvant (20) par
filtre ou parlongueur defiltre ou par unité de longueur
dans la tige de filtre.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que sont évacués des filtres insuf-
fisamment vaporisés qui ont été vaporisés a un mo-
ment ot le flux volumique de différence (vp) a pré-
senté un écart par rapport au flux volumique de con-
signe (Vgy) qui @ dépassé une valeur de tolérance
prédéterminée ou pouvant étre prédéterminée, ou
ou la quantité d’adjuvant (20) par filtre ou par lon-
gueur de filtre ou par unité de longueur dans la tige
de filtre a présenté un écart par rapport a une quan-
tité de consigne qui a dépassé une valeur de tolé-
rance prédéterminée ou pouvant étre prédétermi-
née.

Dispositif d’application (10, 100, 102) pour appliquer
un adjuvant liquide (20) sur une bande étalée de
matériau de filtre (12) de l'industrie de traitement du
tabac, comprenant au moins une buse d’application
(22), un réservoir d’adjuvant (38), une conduite
d’amenée (30) et une pompe d’amenée (33) a l'aide
de laquelle de I'adjuvant (20) est susceptible d’étre
pompé ou est pompé du réservoir d’adjuvant (38)
via la conduite d’amenée (30) vers ladite au moins
une buse d’application (22), ainsi qu’'une conduite
de retour (34) a I'aide de laquelle de I'adjuvant (20)
non regu par la bande de matériau de filtre (12) est
susceptible d’étre retourné au réservoir d’adjuvant
(38), caractérisé en ce que sont compris un dispo-
sitif de mesure d’amenée (32) pour mesurer un flux
volumique d’amenée (V,menee) de I'adjuvant (20)
dans la conduite d'amenée (30) et un dispositif de
mesure de retour (36) pour mesurer un flux volumi-
que de retour (V,eo,r) de I'adjuvant (20) dans la con-
duite de retour (34) ainsi qu’un dispositif de régula-
tion de flux volumique (52) qui est configuré pour
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déterminer un flux volumique de différence (V) de
'adjuvant (20) comme différence entre le flux volu-
mique d’amenée (Vumense) €t le flux volumique de
retour (V,etour), €t pour I'utiliser comme grandeur de
régulation d’une régulation du flux volumique (50)
de I'application d’adjuvant et pour la régler vers une
consigne de flux volumique prédéterminée ou pou-
vant étre prédéterminée (vg,y)-

Dispositif d’application (10, 100, 102) selon la reven-
dication 8, caractérisé en ce que sont compris en
plus un réservoir a niveau de remplissage (71) dis-
posé en amont ou dans la conduite de retour (34),
qui est configuré notamment comme cuve de récep-
tion, ainsi qu’une régulation de niveau de remplissa-
ge (72) qui est configurée pour commander le flux
volumique d’amenée (V,mence) €t/0U le flux volumi-
que de retour (V) @vec un but de régulation d’'une
dérivée de temps négligeable (hg, = 0) de I'évolu-
tion dans le temps d’un niveau de remplissage dans
le réservoir a niveau de remplissage (71).

Dispositif d’application (10, 100, 102) selon la reven-
dication 8 ou 9, caractérisé en ce qu’il est ou que
sont disposé(s) dans la conduite de retour (34), une
valve proportionnelle (80) susceptible d’étre com-
mandée et/ou une pompe de retour (37) susceptible
d’étre commandée.

Dispositif d’application (10, 100, 102) selon 'une des
revendications 8 a 10, caractérisé en ce qu’il est
compris une tole (60) qui est adaptée pour étre dé-
placée au moins partiellement dans un céne de pul-
vérisation (21) produit par ladite au moins une buse
d’application (22) afin de commander une quantité
d’adjuvant (20) appliquée a la bande de matériau de
filtre (12).

Dispositif d’application (10, 100, 102) selon 'une des
revendications 8 a 11, caractérisé en ce que le dis-
positif de mesure d’amenée (32) et/ou le dispositif
de mesure de retour (36) est ou sont configuré(s)
comme dispositif de mesure de flux volumique ou
comme dispositif compte-tour pour une pompe (33,
37).

Dispositif d’application (10, 100, 102) selon 'une des
revendications 8 a 12, caractérisé en ce qu’il est
configuré et agencé pour mettre en oeuvre un pro-
cédé selon I'une des revendications 1 a 7.

Machine de I'industrie de traitement du tabac avec
un dispositif d’application (10, 100, 102) selon 'une
des revendications 8 a 13.

Machine selon la revendication 14, caractérisé en
ce qu’est compris un dispositif d’évacuation pour
évacuer des éléments de filtre découpés de la tige
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de filtre, a l'aide duquel peuvent étre évacués des
éléments de filtre qui ont été vaporisés insuffisam-
ment.
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