(19) g)

Europdisches Patentamt
European Patent Office

Office européen des brevets

(11) EP 0 980 329 B1

(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des

Hinweises auf die Patenterteilung:
09.01.2002 Patentblatt 2002/02

(21) Anmeldenummer: 98924272.2

(22) Anmeldetag: 02.05.1998

(51) Intcl.”: B65B 51/02, BOSC 5/02,
B65B 19/22

(86) Internationale Anmeldenummer:
PCT/EP98/02607

(87) Internationale Veroffentlichungsnummer:
WO 98/50274 (12.11.1998 Gazette 1998/45)

(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM AUFBRINGEN VON LEIM AUF ZUSCHNITTE FUR

PACKUNGEN

PROCESS AND DEVICE FOR APPLYING GLUE ON BLANKS FOR PACKAGES

PROCEDE ET DISPOSITIF POUR APPLIQUER DE LA COLLE SUR DES PIECES DECOUPEES

UTILISEES POUR FORMER DES EMBALLAGES

(84) Benannte Vertragsstaaten:
DEGBIT

(30) Prioritat: 06.05.1997 DE 19719000

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:
23.02.2000 Patentblatt 2000/08

+ KAFKER, Thomas
D-27299 Langwedel (DE)

¢ STILLER, Martin
D-27283 Verden (DE)

(74) Vertreter: Meissner, Bolte & Partner
Anwaltssozietdt GbR Hollerallee 73

EP 0 980 329 B1

28209 Bremen (DE)

(73) Patentinhaber: FOCKE & CO.
27283 Verden (DE) (56) Entgegenhaltungen:
EP-A- 0 095 181
WO-A-91/00216

GB-A- 2 289 250

EP-A- 0 647 562
DE-A- 4 113 445
US-A- 3 344 767

(72) Erfinder:
* FOCKE, Heinz
D-27283 Verden (DE)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents kann jedermann beim Européischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 0980 329 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
bringen von Leim auf ungefaltete oder teilweise gefal-
tete Zuschnitte fir die Herstellung von Packungen, mit
einem Leimaggregat, das Leimdisen oder bewegbare
Leimauftragsorgane zum Auftragen des Leims auf-
weist. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zur Durchflihrung des Verfahrens.

[0002] Bei der Fertigung von Packungen, insbeson-
dere Zigarettenpackungen, wird zunehmend auch bei
leistungsfahigen Verpackungsmaschinen Leim durch
Leimaggregate mit Leimdiisen auf die Faltlappen und
andere Bereiche der Zuschnitte oder Packungen Uber-
tragen. Vorwiegend wird sogenannter Kaltleim verwen-
det, der unmittelbar nach dem Auftragen und Verbinden
der Faltlappen oder dergleichen wirksam ist.

[0003] Der Einsatz von Leimaggregaten mit Leimdu-
sen zur Verarbeitung von Kaltleim flhrt zu unerwiinsch-
ten Nebenerscheinungen. Die Leimdiisen sind oft ver-
schmutzt. Darlber hinaus treten Leimpartikel im Be-
reich der Leimaggregate, aber auch im Bereich anderer
Organe der Verpackungsmaschine auf.

[0004] Die Messung und Veranderung der Leimtem-
peratur ist bei Leimauftragsaggregaten bekannt. Bei ei-
ner Vorrichtung zum Aufbringen von Leim auf Faltlap-
pen von Kartons ist ein Leimbehélter mit einem Tempe-
raturfihler fur den Leim versehen und mit einer Einrich-
tung zur Anpassung der Leimtemperatur. Zu diesem
Zweck ist der Leimbehalter an der AuRenseite des Be-
héalterbodens mit streifenférmigen Heizorganen verse-
hen, um durch gesteuerte Beheizung den Leim auf op-
timaler Temperatur zu halten (US 3 344 767).

[0005] Der Erfindung liegt Erkenntnis zugrunde, dass
die Kontrolle und Anpassung der Leimtemperatur ein
wichtiges, aber durchaus nicht ausreichendes Merkmal
ist. Der Erfindung liegt demgemaf die Aufgabe zugrun-
de, weitere MalRnahmen zur Verbesserung und Auf-
rechterhaltung optimaler Verarbeitungseigenschaften
des Leims vorzuschlagen.

[0006] ZurLosung dieser Aufgabe ist das erfindungs-
gemale Verfahren durch folgende Merkmale gekenn-
zeichnet:

a) standiges oder zeitweiliges Messen der Viskosi-
tat des Leims, insbesondere Kaltleims, mittels Vis-
kosimeter im Bereich einer Leimleitung oder im
Leimbehalter des Leimaggregats und

b) Heizen oder Kihlen des Leimaggregats nach
MaRgabe der gemessenen Viskositat des Leims
Uber eine Regelstrecke, derart, dass der Leim die
optimale Viskositat aufweist.

[0007] Die Erfindung berlicksichtigt, dass die bei der
Verarbeitung von Kaltleim auftretenden Probleme infol-
ge der sich wahrend des Betriebs einer Verpackungs-
maschine &andernden physikalischen Bedingungen
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durch Einhalten einer optimalen Viskositat - in Abhan-
gigkeit von der Zusammensetzung des Leims - geldst
werden kénnen. Je nach Verwendungsfall wird der op-
timale Leim eingesetzt. Fir diesen wird die jeweils giin-
stigste Viskositat festgestellt und sodann die Einhaltung
dieser Eigenschaft des Leims mdglichst konstant auf-
rechterhalten. Hierzu kann es je nach Betriebszustand
erforderlich sein, den Leim bzw. das Leimaggregat auf
eine héhere Temperatur zu bringen oder erforderlichen-
falls zu kiihlen. Bei Betriebsbeginn ist unter Umstanden
ein zeitweiliges Heizen des Leimaggregats erforderlich,
wahrend die sich einstellende erhdéhte Betriebstempe-
ratur eines Aggregats eine Kiihlung erforderlich machen
kann.

[0008] Die erfindungsgemafRe Vorrichtung ist dem-
nach so ausgebildet, dal das Leimaggregat Sensoren
zur Ermittlung der Viskositat des Leims aufweist. Von
den Sensoren wird ein Steuersignal erzeugt, das - Gber
einen Regelkreis - das Leimaggregat kuhlt oder beheizt.
[0009] Geeignete Viskositdtssensoren sind grund-
satzlich fir andere Einsatzbereiche bekannt. Optimale
Temperaturen fir den jeweiligen Leim sind von dessen
Zusammensetzung bzw. vom Anwendungsfall abhan-
gig. Die Temperaturen kénnen beispielsweise 25°C.
oder etwa 40°C. betragen.

[0010] GemaR einer Alternative kann nach MaRRgabe
der gemessenen Viskositat ein Ausgleich auch tber die
Dauer der Offnung einer Diise des Diisenaggregats
oder Uber die Offnungsweite einer Diise geschaffen
werden. In diesem Falle wird das Diisenaggregat ent-
sprechend durch die von den Viskositatssensoren auf-
genommenen Daten gesteuert.

[0011] Ein weiterer Vorschlag der Erfindung besteht
darin, dal wahrend zeitweiliger Betriebsunterbrechung
der Verpackungsmaschine das Leimaggregat in eine
Ruhestellung bewegt wird. In dieser wird die Leimduse
bzw. werden alle Leimdisen des Leimaggregats einer
leimlédsenden bzw. verdinnenden Flussigkeit ausge-
setzt, zum Beispiel Wasser. Die Flussigkeit befindet sich
in einem wasseraufnehmenden, elastischen Korper,
insbesondere einem Schwammkarper. In diesen taucht
die Dise bzw. ein Diisenkopf wahrend der Ruhephase
ein. Zugleich wird dadurch der Bereich des Disenkop-
fes gereinigt, vor allem durch die Bewegung des Leim-
aggregats in die Ruhestellung und dadurch bedingte
Gleitbewegung des Disenkopfes am elastischen Kor-
per entlang.

[0012] Weitere Einzelheiten des Verfahrens sowie
der Vorrichtungen werden nachfolgend anhand von in
den Zeichnungen dargestellten Ausflihrungsbeispielen
naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 ein Leimaggregat mit Leimdisen in Seiten-
ansicht, teilweise geschnitten,
Fig. 2 das Leimaggregat gemaR Fig. 1 mit einer

weiteren Einzelheit im Vertikalschnitt,
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Fig. 3 das Leimaggregat gemaf Fig. 1 und Fig. 2 in
Stirnansicht,

Fig. 4 ein Leimaggregat mit Leimsegmenten im
Vertikalschnitt,

Fig. 5 das Leimaggregat gemaR Fig. 4 in Ruckan-
sicht,

Fig. 6 ein Leimaggregat gemaR Fig. 1 und Fig. 2 in
Betriebsstellung,

Fig. 7 das Leimaggregat in einer Zwischenstellung,

Fig. 8 das Leimaggregat in Ruhestellung,

Fig. 9 eine Einzelheit IX der Fig. 8 in vergréRertem
Malstab,

Fig. 10  einLeimaggregat gemaf Fig. 1 und Fig. 2 mit
einer (zusatzlichen oder alternativen) Kih-
leinheit in einer Darstellung analog Fig. 2,

Fig. 11 eine auf der Grundlage von Druckluft arbei-
tende Kihleinrichtung in Seitenansicht.

[0013] Diein den Zeichnungen dargestellten Ausfih-

rungsbeispiele von Leimaggregaten kdnnen besonders
vorteilhaft eingesetzt werden bei der Massenfertigung
von Kleinpackungen, beispielsweise Zigarettenpackun-
gen 10. Fig. 6 zeigt vereinfacht einen Ausschnitt eines
Faltrevolvers 11 als Teil einer Verpackungsmaschine fir
die Fertigung von Zigarettenpackungen 10 des Typs
Weichbecher. Ein quaderférmiger Packungsinhalt,
namlich eine von einer Innenumhdllung umgebene Zi-
garettengruppe, also einen sogenannten Zigaretten-
block 12, ist von einem auBeren Zuschnitt 13 U-férmig
umgeben. In Drehrichtung des Faltrevolvers 11 rtck-
wartige Faltlappen, néamlich ein Innenlappen 14 und ein
Auflenlappen 15, sollen durch Leim miteinander ver-
bunden werden. Zu diesem Zweck wird Leim auf die ra-
dial nach aufden gerichtete Seite des Innenlappens 14
aufgetragen. Danach wird zunachst der Innenlappen 14
gegen die Rickseite des Zigarettenblocks 12 und so-
dann der AulRenlappen 15 ebenfalls gegen den Zigaret-
tenblock 12 bzw. gegen die AuRenseite des Innenlap-
pens 14 gefaltet.

[0014] Der Leim wird durch ein Leimaggregat 16 auf-
gebracht, das eine Mehrzahl von in einer Reihe neben-
einander angeordneten Leimdisen 17 aufweist. Die
Leimdlsen 17 sind an einer (unteren) Seite eines Leim-
blocks 18 angeordnet. An diesen schlielen Leitungen
an fir die Versorgung der Leimdisen 17 mit Leim und
mit Druckluft. Dargestellt sind eine Druckluftleitung 19,
eine Leimleitung 20 und eine Elektroleitung 21. Die
Leimdisen 17 geben den Leim portionsweise unter
Druck ab. Zu diesem Zweck sind innerhalb des Leim-
blocks 18 Ventile angeordnet, die lber die Elektrolei-
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tung 21 gesteuert werden. Der Leim steht innerhalb ei-
nes Leimbehalters (stdndig) unter Druck. Die Druckluft-
leitung 19 dient zum Betétigen eines Verschluf3schie-
bers des Leimaggregats.

[0015] DerLeimblock 18 istaufderzu den Leimdiisen
17 gegeniiberliegenden Seite mit einer plattenformigen
Halterung 22 versehen. Diese wiederum ist mit einer
Schlittenfiihrung 23 verbunden, die in einem ortsfesten
Schlitten 24 verschiebbar ist und so eine Verschiebbar-
keit des Leimaggregats 16 in Langsrichtung der Schlit-
tenfihrung 23 ermdglicht. Soweit nicht abweichend dar-
gestellt oder beschrieben, kann das Leimaggregat 16
und dessen Halterung bzw. Betatigungsmechanismus
in der in DE 196 48 445.6 gezeigten und beschriebenen
Weise ausgebildet sein.

[0016] Um eine langfristige ungestdrte Betriebsweise
des Leimaggregats 16 zu gewahrleisten, wird der Leim
innerhalb des Leimaggregats 16 auf einer bestimmten,
fur die FlieRfahigkeit bzw. Verarbeitung optimalen Tem-
peratur gehalten. Zu diesem Zweck ist das Leimaggre-
gat 16 beheizt.

[0017] Bei dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist
eine Heizung, und zwar eine elektrische Widerstands-
heizung in Gestalt mindestens einer Heizpatrone 25, in
der plattenférmigen Halterung 22 angeordnet. Die lang-
gestreckte, zylindrische Heizpatrone 25 sitzt in einer
Bohrung 26 der Halterung 22. An einer offenen Seite
der Bohrung 26 schlie3t eine Elektroleitung 27 an die
Heizpatrone 25 an.

[0018] Die Warme der Heizpatrone 25 wird von der
Halterung 22 auf den Leimblock 18 Ubertragen. Halte-
rung 22 und Leimblock 18 bestehen mindestens teilwei-
se aus warmeleitendem Material. Die in diesem Teil des
Leimaggregats 16 zu erzeugende Temperatur kann em-
pirisch ermittelt oder durch die technologischen Eigen-
schaften des Leims vorgegeben sein.

[0019] Die Temperatur des Leimaggregats 16 bzw.
des Leimblocks 18 wird fortlaufend oder von Zeit zu Zeit
Uberwacht. Zu diesem Zweck ist ein Temperaturmefor-
gan am Leimaggregat 16 angebracht. Bei dem vorlie-
genden Ausflihrungsbeispiel ist ein Thermofihler 28,
insbesondere ein Widerstandsthermometer, ebenfalls
in der Halterung 22 angebracht. Mit Abstand von der
Heizpatrone 25 befindet sich der Thermofiihler 28 in ei-
ner passend ausgebildeten Bohrung 29 der Halterung
22. Heizpatrone 25 und Thermofiihler 28 sind demnach
jeweils seitlich in der Halterung 22 angeordnet. Der
Thermofiihler 28 steuert die Heizpatrone 25 nach
MaRgabe der festgestellten Temperatur.

[0020] Fig. 4 und Fig. 5 zeigen einen anderen Typ ei-
nes Leimaggregats 30. Bei diesem wird Leim auf me-
chanischem Wege auf Teile einer Packung tbertragen,
insbesondere auf Faltlappen einer Zigarettenpackung
des Typs Klappschachtel (Hinge-Lid). Als LeimUbertra-
gungsorgane sind Leimsegmente 31 vorgesehen. Es
handelt sich dabei um drehend angetriebene Scheiben,
die langs des Umfangs segmentartige Erhdhungen zur
Aufnahme und Ubertragung von Leim aufweisen. Ent-
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sprechende Einzelheiten dieses Leimaggregats 30 er-
geben sich aus US 4 497 274.

[0021] Die Leimsegmente 31 sind auf einer gemein-
samen Welle 32 gelagert. Ein unterer Teil der Leimseg-
mente 31 taucht ein in einen Leimbehalter 33. In diesem
wird ein Leimvorrat bereitgehalten und bedarfsweise er-
ganzt. Die Leimsegmente 31 nehmen im Bereich ent-
sprechend ausgebildeter Umfangsflachen Leim auf und
transportieren den Leim in einen oberen Bereich auf3er-
halb des Leimbehélters 33. Zwischen den Umfangsfla-
chen der Leimsegmente 31 und drehbar gelagerten Ge-
genrollen 34 wird der Zuschnitt bzw. eine teilweise ge-
faltete Packung hindurchgeférdert, wobei an der Unter-
seite von Faltlappen oder dergleichen Leim Ubertragen
wird.

[0022] Der Leim im Leimbehalter 33 wird temperiert,
also auf eine anndhernd konstante, ausgewahlte Tem-
peratur gehalten. Zu diesem Zweck ist der Leimbehalter
33 beheizt. Bei diesem Ausflihrungsbeispiel ist in einer
Bodenwand 35 des Leimbehalters 33 eine Heizung an-
geordnet, namlich ebenfalls elektrische Widerstands-
heizung in Gestalt einer Heizpatrone 36. Diese ist von
einer freien Seite her in eine Bohrung 37 der Boden-
wand 35 eingeschoben. Strom wird Uber eine Elektro-
leitung 38 zugefihrt.

[0023] Auch bei diesem Leimaggregat 30 wird die
Temperatur Gberwacht und danach die Heizpatrone 36
gesteuert. Auf der zu dieser gegenuberliegenden Seite
des Leimbehalters 33 ist ein Thermofiih1er 39 in die Bo-
denwand 35 eingesetzt. Der Thermofihler 39 istin einer
zur Seite hin offenen Bohrung 40 angeordnet.

[0024] Die Bodenwand 35 ist, wie aus Fig. 5 ersicht-
lich, in einem mittleren Bereich mit einer Verdickung 41
versehen. Heizpatrone 36 und Thermofiihler 39 sind im
Bereich dieser Verdickung 41 positioniert, und zwar et-
wa in der aufrechten Langsmittelebene des Leimbehal-
ters 33.

[0025] Eine andere Besonderheit zur Verbesserung
der Funktionsféhigkeit eines Leimaggregats 16 ist in
Fig. 6 bis Fig. 9 gezeigt. Das Leimaggregat 16 entspricht
dabei zweckmaRigerweise dem Ausfiihrungsbeispiel
gemal Fig. 1 bis Fig. 3. Das Leimaggregat 30 ist mit
einer Halterung 42 verbunden, die weitgehend der Hal-
terung gemaf DE 196 48 445.6 entspricht. Bei dem vor-
liegenden Beispiel ist die Halterung 42 so ausgebildet
bzw. steuerbar, dal das Leimaggregat 16 drei Positio-
nen einnehmen kann.

[0026] In Fig. 6 ist die Betriebs- bzw. Arbeitsposition
des Leimaggregats 16 gezeigt. Das Leimaggregat 16 ist
dabei in einer Schragstellung zum Faltrevolver 11 so po-
sitioniert, daf} die Leimdusen 17 benachbart zur Bewe-
gungsbahn der zu beleimenden Faltlappen, ndmlich der
Innenlappen 14, angeordnet sind. Die Leimdisen 17
sind dabei etwa senkrecht zur Ebene der Innenlappen
14 gerichtet. Dies entspricht anndhernd einer radialen
Ausrichtung zum Faltrevolver 11.

[0027] Bei einer Betriebsunterbrechung im Bereich
der Verpackungsmaschine bzw. des Faltrevolvers 11
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wird das Leimaggregat 16 aus der Betriebsstellung ge-
maR Fig. 6 herausbewegt in eine Zwischenstellung ge-
mal Fig. 7. In dieser ist das Leimaggregat 16 weiterhin
in einer Schragstellung positioniert. Die Abweichung
von einer vertikalen Stellung ist jedoch deutlich geringer
als in der Betriebsstellung geman Fig. 6.

[0028] In der Zwischenstellung gemal Fig. 7 befindet
sich das Leimaggregat 16 mit den Leimdisen 17 ober-
halb eines Auffangbehélters 43. Dieser dient zur Auf-
nahme von Leim, wenn das Leimaggregat 16 probewei-
se getatigt wird, also Leimportionen wie im Betriebszu-
stand Uber die Leimdiisen 17 abgibt, um deren korrekte
Arbeitsweise zu Uberpriifen.

[0029] Bei langerer Betriebsunterbrechung wird das
Leimaggregat 16 in eine Wartestellung gemaR Fig. 8 be-
wegt, und zwar durch Verschwenken in eine zuriickge-
zogene, aufrechte Position. Eine Besonderheit dieser
Wartestellung besteht darin, daR die Leimdiisen 17 bzw.
die Disenbohrungen im Bereich der Mindungen durch
ein ortsfestes bzw. der Wartestellung gemaf Fig. 8 zu-
geordnetes VerschlufRorgan von au3en abgesperrt wer-
den. Bei dieser Besonderheit weisen die Leimdusen 17
keine an diesen angebrachte VerschluRorgane 44 auf
(Fig. 3). Diese VerschluRorgane 44 sind am Leimaggre-
gat 16 angebracht und werden in die Verschluf3stellung
gemal Fig. 3 bewegt, wenn eine Betriebsunterbre-
chung gegeben ist.

[0030] Bei der Ausfiihrung gemal Fig. 8 und Fig. 9
besteht das VerschluBorgan aus einem feststehenden
bzw. ortsfesten VerschlulRkérper 45 aus elastischem
Material. Es kann sich dabei um eine Matte bzw. Platte
aus Gummi, Kunststoff oder dergleichen handeln, in die
die Leimduse 17 unter elastischer Verformung des Ver-
schluBkdrpers 45 mit einem Disenkopf 46 eintritt. Da-
durch wird ein besonders dichter Verschlufl der Duse
erreicht.

[0031] Vorteilhafterweise besteht der Verschluf3kor-
per 45 aus einem eine Flussigkeit aufnehmenden und
haltenden Material, z. B. mit einer schwammartigen
Struktur. Beim Eindriicken des Dlsenkopfes 46 in den
VerschluRkérper 45 befindet sich der Diisenkopf 46 und
damit die Diisenbohrung in einer eine Flussigkeit auf-
weisenden Umgebung, die ein Ausharten des Leims im
Bereich des Diisenkopfes bzw. der Disenbohrung ver-
hindert. Die Flussigkeit ist leimlésend und besteht im
einfachsten Falle aus Wasser.

[0032] Der Flissigkeit aufnehmende Verschluf3kor-
per 45 ist in einem oben offenen, flachen Behalter bzw.
einer Schale 47 angeordnet. In diese treten die Leimdii-
sen 17 ein, wenn das Leimaggregat 16 aus der Betriebs-
stellung gemal Fig. 6 oder aus der Zwischenstellung
gemal Fig. 7 in die Wartestellung gemaR Fig. 8 bewegt
wird. Durch diesen Bewegungsvorgang wird ein Reib-
effekt des Disenkopfes 46 an dem VerschluRkérper 45
wirksam, der einen zusétzlichen Reinigungseffekt auf
den Dlsenkopf 46 auslibt, also etwaige Leimrlckstan-
de beseitigt.

[0033] Die Schale 47 kann von Zeit zu Zeit mit Flls-
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sigkeit bzw. Wasser versorgt werden. Zu diesem Zweck
ist an der Unterseite der Schale 47 eine Zufuihrungslei-
tung 48 angeschlossen.

[0034] BeiWiederaufnahme des Betriebs der Verpak-
kungsmaschine, also bei Beendigung der Stillstands-
phase, wird das Leimaggregat 16 aus der Wartestellung
gemal Fig. 8 zunachst in die Zwischenstellung geman
Fig. 7 bewegt. In dieser werden mehrere Arbeitstakte
der Leimdisen 17 probeweise ausgeflihrt. Bei korrekter
Betriebsweise kann danach das Leimaggregat 16 in die
Arbeitsstellung gemaR Fig. 6 bewegt werden.

[0035] Die Zuflihrung von Flissigkeit bzw. Wasser zu
den Leimdlsen 17 bei zeitweiliger Betriebsunterbre-
chung kann auch auf andere Weise erfolgen, z. B. durch
Eintauchen der Leimdisen 17 in ein Flissigkeitsbad.
Des weiteren kénnen die jeder Leimdise 17 zugeord-
neten Verschluforgane 44 analog zu dem Beispiel der
Fig. 8 ausgebildet sein, also mit einem elastischen Ver-
schlulRkérper, der gegebenenfalls mit Flissigkeit ge-
trankt ist.

[0036] Bei allen Ausfihrungen des Leimaggregats
16, 30 kann dieses mit einer Warmeisolierung versehen
sein, so dall Warmeverluste reduziert werden. Die War-
meisolierung kann im Bereich des Leimblocks 10 und
der Halterung 22 angeordnet sein. Bei dem Ausfiih-
rungsbeispiel der Fig. 4 und 5 kann der Leimbehalter 33
mit einer Warmeisolierung versehen sein.

[0037] Die Leimaggregate 16, 30 kdnnen zusatzlich
gekuhlt werden - bei abgeschalteter Heizung. Die Leim-
aggregate kdnnen aber auch statt der Heizung ein Kihl-
aggregat zur Kiihlung aufweisen.

[0038] Bei dem Leimaggregat 16 gemaf Fig. 10 ist
die Halterung 22 - oder ein anderer Teil - mit einem
durchgehenden, offenen Kanal 49 versehen. Dieser Ka-
nal lauft parallel zum Leimblock 18. Durch den Kanal 49
wird ein Kiihimedium hindurchgeleitet, im vorliegenden
Falle Kiihl- bzw. Kaltluft. Durch dieses Kithimedium wird
das gesamte Leimaggregat 16 in steuerbarer Weise ge-
kihlt und damit auch der sich im Leimblock 18 befinden-
de Leim.

[0039] Die Kuhlluft kann in geeigneter Weise erzeugt
werden. Vorteilhaft ist ein Kihlaggregat 50, das die
Kuhlluft mit Hilfe der vorhandenen Betriebsdruckluft er-
zeugt. Uber eine an ein zentrales Druckluftsystem an-
geschlossene Druckluftleitung 51 wird Druckluft Gber
ein Druckregelventil 52 zugefiihrt und durch eine beson-
dere Dise 53 hindurchgeleitet. Dabei wird die zugefiihr-
te Druckluft gekuhlt, und zwar bis auf Temperaturen von
-55°C. Die gekiihlte Druckluft wird tber eine Kihlluftlei-
tung 54 dem Leimaggregat 16 zugefiihrt. Die Kihlluft-
leitung istim vorliegenden Falle Gber einen Gewindean-
schlufl 55 mit dem Kanal 49 verbunden. Auf der zur
Kuhlluftleitung 54 gegeniberliegenden Seite der Dise
53 ist eine Auspuffeinheit 56 angeschlossen. Uber diese
wird Warmluft abgefiihrt. Ein Kiihlaggregat 50 in dieser
Ausflhrung ist grundsatzlich fir andere Anwendungs-
zwecke bekannt.

[0040] DasLeimaggregat 16 bzw. 30 istbeidenin Fig.
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1 und Fig. 4 dargestellten Ausfiihrungsbeispielen mit ei-
nem Thermofihler 28, 39 versehen. Zusatzlich oder al-
ternativ zu diesen Thermoflhlern kénnen Viskosimeter
im Bereich der Zufiihrungsleitung fir Leim, also in bzw.
an der Leimleitung 20 oder im Leimbehalter 33 bzw. im
Leimblock 18 angeordnet sein, um standig oder von Zeit
zu Zeit die Viskositat des Leims zu Giberpriifen und dar-
aus ein Regelsignal fur die Zufiihrung von Warme oder
Kalte zum Leimaggregat abgeleitet werden, so dal} der
Leim sténdig eine optimale Viskositat fur die Verarbei-
tung aufweist.

Bezugszeichenliste
[0041]

10  Zigarettenpackung
11 Faltrevolver

12 Zigarettenblock
13 Zuschnitt

14 Innenlappen

15  AuRenlappen
16  Leimaggregat
17  Leimdise

18  Leimblock

19  Druckluftleitung
20 Leimleitung

21 Elektroleitung
22  Halterung

23  Schlittenfiihrung

24 Schlitten
25 Heizpatrone
26  Bohrung

27  Elektroleitung
28  Thermofuhler
29 Bohrung

30 Leimaggregat
31 Leimsegmente
32  Welle

33 Leimbehélter
34  Gegenrolle

35 Bodenwand

36  Heizpatrone

37 Bohrung

38  Elektroleitung
39  Thermofiihler
40 Bohrung

41 Verdickung

42  Halterung

43  Auffangbehalter
44  VerschluBorgan
45  VerschluBkorper
46  Disenkopf

47  Schale
48  Zuflhrungsleitung
49  Kanal

50 Kihlaggregat
51  Druckluftleitung
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52  Druckregelventil

53 Diuse

54  Kibhlluftleitung

55  Gewindeanschluf}

56  Auspuffeinheit

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbringen von Leim auf ungefaltete

oder teilweise gefaltete Zuschnitte fiir die Herstel-
lung von Packungen (10) mit einem Leimaggregat
(16, 30), das Leimdisen (17) oder bewegbare
Leimauftragsorgane zum Auftragen des Leims auf-
weist, gekennzeichnet durch:

a) standiges oder zeitweiliges Messen der Vis-
kositat des Leims, insbesondere Kaltleims, mit-
tels Viskosimeter im Bereich einer Leimleitung
oder im Leimbehélter des Leimaggregats und

b) Heizen oder Kuhlen des Leimaggregats (16,
30) nach Maftgabe der gemessenen Viskositat
des Leims Uber eine Regelstrecke, derart, daf}
der Leim die optimale Viskositat aufweist.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch standiges oder zeitweiliges Messen der
Temperatur des Leimaggregats (16, 30) oder des
Leims, wobei das Heizen bzw. Kiihlen auch nach
MaRgabe der gemessenen Temperatur erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Temperatur des Leimaggre-
gats (16, 30) und/oder des Leims durch Thermofih-
ler (28, 39) Gberwacht wird und daf} die Beheizung
oder Kihlung des Leimaggregats (16, 30) auch
nach MaRgabe der festgestellten Temperatur tber
die Regelstrecke gesteuert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB ein Leimaggregat
(16) mit Leimdiisen (17) bei einer Bewegung aus
einer oder in eine Betriebsstellung mit den Leimdu-
sen (17) bzw. an Enden derselben angeordneten
Dusenkdpfen (46) an einer Reinigungsunterlage
gleitend vorbeibewegbar ist, insbesondere an einer
elastisch zusammendrickbaren Unterlage.

Vorrichtung zum Aufbringen von Leim auf ungefal-
tete oder teilweise gefaltete Zuschnitte fur die Her-
stellung von Packungen (10) mit einem Leimaggre-
gat (16, 30), das Leimdisen (17) oder bewegbare
Leimauftragsorgane (31) zum Auftragen des Leims
aufweist, dadurch gekennzeichnet, da im Be-
reich einer Leimleitung oder im Leimbehalter des
Leimaggregats (16, 30) wenigstens ein Viskosime-
ter zum Messen der Viskositat des Leims angeord-
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10

net ist und dal das Leimaggregat (16, 30) Heizor-
gane, insbesondere Heizpatronen (25, 36), und/
oder Kiihlorgane, insbesondere mindestens ein Ku-
hiaggregat (50), aufweist, wobei das Leimaggregat
nach MaRgabe der gemessenen Viskositat des
Leims Uber eine Regelstrecke derart beheizbar
oder kihlbar ist, daR der Leim die optimale Visko-
sitat aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Leimaggregat (16, 30) oder die
Zuleitungen auch Sensoren zur Feststellung der
Temperatur des Leimaggregats (16, 30) oder des
Leims aufweist, wobei das Leimaggregat (16, 30)
auch nach MaRRgabe der gemessenen Temperatur
beheizbar oder kihlbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB bei einem Leimaggregat (16)
mit Leimblock (18) und Hatterung (22) fiir diesen
die Heizung, insbesondere die Heizpatrone (25), in
der Halterung (22) angeordnet und Warme von die-
ser durch Warmeleitung auf den Leimblock (18)
Ubertragbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB bei einem Leimaggregat (30)
mit Leimbehalter (33) Heizorgane, insbesondere
Heizpatronen (25), in Wandungen des Leimbehal-
ters (33) angeordnet sind, vorzugsweise in einer
Bodenwand (35).

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der wei-
teren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
das Leimaggregat (16) mindestens ein Kihlaggre-
gat (50) aufweist, insbesondere ein Druckluft-Kiihl-
aggregat (50), welches dem Leimaggregat (16) ge-
kihlte Luft zufiihrt, vorzugsweise im Bereich min-
destens eines offenen Kanals (49) im Bereich der
Halterung (22) des Leimaggregats (16).

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der wei-
teren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
das Leimdlsen (17) aufweisende Leimaggregat
(16) aus einer Betriebsstellung benachbart zu einer
Bewegungsbahn fiir Zuschnitte bzw. Pakkungen ,
insbesondere Zigaretten-Packungen, (10) in eine
zurliickgezogene Stellung bewegbar ist und daR bei
der 8ewegung des Leimaggregats (16) die Leimdu-
sen (17) an einem ortsfesten Reinigungsorgan vor-
beibewegbar sind,

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der wei-
teren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
das Leimaggregat (16) mit Leimatisen (17) in einer
aus der Betriebsstellung zuriickgezogenen Stel-
lung, insbesondere in einer wartestellung, mit den
Leimdisen (17) bzw. deren Disenkdpfen (46) an
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einem ortsfesten VerschluBkérper (45) anliegt, wo-
bei der VerschlulRkorper (45) vorzugsweise aus ela-
stisch zusammendrickbarem Werkstoff besteht
und die Leimdisen (17) bzw. deren Disenkopfe
(4-6) unter elastischer Verformung des
VerschlufRkdrpers (45) in diesen teilweise eindrin-
gen.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der wei-
teren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
das Leimaggregat (16) mit Leindlsen (17) in einer
aus der Betriebsstellung zurlickgezogenen Stel-
lung, insbesondere in einer Wartestellung, mit den
Leimdulsen (17) bzw. deren Disenkdpfen (46) in ei-
ne die Aushartung des Leims verhindernde Flissig-
keit eintaucht, insbesondere in den Flissigkeit auf-
weisenden, aus Schaumstoff, Schwamm oder der-
gleichen bestehenden VerschluRBkdrper (45),

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der eine Flissigkeit aufnehmende
Verschluf3korper (45) in einem Behalter angeordnet
ist, insbesondere in einer flachen, oben offenen
Schale (47), der Flissigkeit bzw, Wasser zufiihrbar
ist.

Claims

Process for applying glue to non-folded or partially
folded blanks for producing packs (10), having a
glue unit (16, 30) which has glue nozzles (17) or
movable glue-application elements for applying the
glue, characterized by:

a) constant or intermittent measurement of the
viscosity of the glue, in particular cold glue, by
means of viscosometers in the region of a glue
line or in the glue container of the glue unit, and

b) heating or cooling of the glue unit (16, 30)
via a controlled system in accordance with the
measured viscosity of the glue, such that the
glue has the optimum viscosity.

Process according to Claim 1, characterized by
constant or intermittent measurement of the tem-
perature of the glue unit (16, 30) or of the glue, the
heating or cooling also taking place in accordance
with the measured temperature.

Process according to Claim 1 or 2, characterized
in that the temperature of the glue unit (16, 30) and/
or of the glue is monitored by temperature sensors
(28, 39), and in that the heating or cooling of the
glue unit (16, 30) is also controlled via the controlled
system in accordance with the established temper-
ature.
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Process according to one of Claims 1 to 3,

characterized in that, during a movement out of
an operating position or into the same, a glue unit
(16) with glue nozzles (17) can be moved with slid-
ing action past an underlying cleaning surface, in
particular an elastically compressible underlying
surface, by way of the glue nozzles (17) or nozzle
heads (46) arranged at ends of the same.

Apparatus for applying glue to non-folded or partial-
ly folded blanks for producing packs (10), having a
glue unit (16, 30) which has glue nozzles (17) or
movable glue-application elements (31) for apply-
ing the glue, characterized in that at least one vis-
cosometer for measuring the viscosity of the glue is
arranged in the region of a glue line or in the glue
container of the glue unit (16, 30), and in that the
glue unit (16, 30) has heating elements, in particular
heating cartridges (25, 36), and/or cooling ele-
ments, in particular at least one cooling unit (50), it
being possible for the glue unit to be heated or
cooled via a controlled system in accordance with
the measured viscosity of the glue such that the
glue has the optimum viscosity.

Apparatus according to Claim 5, characterized in
that the glue unit (16, 30) or the feed lines also has/
have sensors for establishing the temperature of
the glue unit (16, 30) or of the glue, it also being
possible for the glue unit (16, 30) to be heated or
cooled in accordance with the measured tempera-
ture.

Apparatus according to Claim 5 or 6, characterized
in that, in the case of a glue unit (16) with a glue
block (18) and mount (22) for the latter, the heating
element, in particular the heating cartridge (25), is
arranged in the mount (22) and heat can be trans-
mitted from the latter to the glue block (18) by heat
conduction.

Apparatus according to Claim 5 or 6, characterized
in that, in the case of a glue unit (30) with a glue
container (33), heating elements, in particular heat-
ing cartridges (25), are arranged in walls of the glue
container (33), preferably in a base wall (35).

Apparatus according to Claim 5 or one of the further
claims, characterized in that the glue unit (16) has
at least one cooling unit (50), in particular a com-
pressed-air cooling unit (50), which feeds cooled air
to the glue unit (16), preferably in the region of at
least one open channel (49) in the region of the
mount (22) of the glue unit (16).

Apparatus according to Claim 5 or one of the further
claims, characterized in that the glue unit (16),
having glue nozzles (17), can be moved out of an
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operating position adjacent to a movement path for
blanks or packs, in particular cigarette packs, (10)
into a retracted position, and in that, during the
movement of the glue unit (16), the glue nozzles
(17) can be moved past a stationary cleaning ele-
ment.

Apparatus according to Claim 5 or one of the further
claims, characterized in that, in a position in which
it is retracted out of the operating position, in partic-
ularin a standby position, the glue unit (16) with glue
nozzles (17) butts, by way of the glue nozzles (17)
or the nozzle heads (46) thereof, against a station-
ary closure body (45), the closure body (45) prefer-
ably consisting of elastically compressible material
and the glue nozzles (17) or the nozzle heads (46)
thereof penetrating some way into said closure
body (45), the latter being elastically deformed in
the process.

Apparatus according to Claim 5 or one of the further
claims, characterized in that, in a position in which
it is retracted out of the operating position, in partic-
ular in a standby position, the glue unit (16) with glue
nozzles (17) dips, by way of the glue nozzles (17)
or the nozzle heads (46) thereof, into a liquid which
prevents the glue from hardening, in particular into
the liquid-containing closure body (45) consisting of
foam, sponge or the like.

Apparatus according to Claim 12, characterized in
that the liquid-absorbing closure body (45) is ar-
ranged in a container, in particularin a shallow basin
(47) which is open at the top and to which liquid or
water can be fed.

Revendications

Procédé d'application de colle sur des découpes
non pliées ou partiellement pliées pour la fabrica-
tion de paquets (10) avec un dispositif d'encollage
(16, 30) qui présente des buses d'encollage (17) ou
des organes mobiles pour l'application de la colle,
caractérisé par:

a) la mesure permanente ou temporaire de la
viscosité de la colle, en particulier de colle a
froid, au moyen de viscosimeétres dans la zone
d'une conduite de colle ou dans un récipient a
colle du dispositif d'encollage et

b) le chauffage ou le refroidissement du dispo-
sitif d'encollage (16, 30) d'aprés la viscosité
mesurée de la colle par I'intermédiaire d'un sys-
teme commandé, de fagon telle que la colle
présente la viscosité optimale.
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
la mesure permanente ou temporaire de la tempé-
rature du dispositif d'encollage (16, 30) ou de la col-
le, le chauffage ou le refroidissement se faisant aus-
si d'apres la température mesurée.

Procédé selon l'une des revendications 1 et 2, ca-
ractérisé par le fait que la température du dispo-
sitif d'encollage (16, 30) et/ou de la colle est contré-
lée par des thermocapteurs (28, 39), et que le
chauffage ou le refroidissement du dispositif d'en-
collage (16, 30) est aussi commandé d'aprés la
température trouvée et par l'intermédiaire du syste-
me commandé.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé par le fait qu'un dispositif d'encollage
(16) pourvu de buses d'encollage (17), lors d'un
mouvement a partir d'une position de fonctionne-
ment ou vers celle-ci, passe en glissant, par les bu-
ses d'encollage (17) ou par des tétes de buse (46)
placées aux extrémités de celles-ci, devant un sup-
port de nettoyage, en particulier devant un support
compressible élastiquement.

Dispositif pour I'application de colle sur des décou-
pes non pliées ou partiellement pliées pour la fabri-
cation de paquets (10) avec un dispositif d'encolla-
ge (16, 30) qui présente des buses a colle (17) ou
des organes mobiles d'application de colle (31)
pour l'application de la colle, caractérisé par le fait
que dans la zone d'une conduite de colle ou dans
le récipient a colle du dispositif d'encollage (16, 30)
est placé au moins un viscosimétre pour la mesure
de la viscosité de la colle, et que le dispositif d'en-
collage (16, 30) présente des organes de chauffa-
ge, en particulier des cartouches chauffantes (25,
36), et/ou des organes de refroidissement, en par-
ticulier au moins un dispositif de refroidissement
(50), le dispositif d'encollage pouvant étre chauffé
ou refroidi d'aprés la viscosité mesurée de la colle
et par l'intermédiaire d'un systtme commandé, de
facon telle que la colle présente la viscosité optima-
le.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé par
le fait que le dispositif d'encollage (16, 30) ou les
conduites d'alimentation présentent aussi des cap-
teurs pour la détermination de la température du
dispositif d'encollage (16, 30) ou de la colle, le dis-
positif d'encollage (16, 30) pouvant aussi étre
chauffé ou refroidi d'aprés la température mesurée.

Dispositif selon I'une des revendications 5 et 6, ca-
ractérisé par le fait que dans le cas d'un dispositif
d'encollage (16) comportant un bloc d'encollage
(18) et un support (22) pour celui-ci, le chauffage,
en particulier la cartouche chauffante (25), est placé
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dans le support (22) et de la chaleur peut étre trans-
mise de celui-ci au bloc d'encollage (18) par con-
duction.

Dispositif selon I'une des revendications 5 et 6, ca-
ractérisé par le fait que dans le cas d'un dispositif
d'encollage (30) comportant un récipient a colle
(33), des organes de chauffage, en particulier des
cartouches chauffantes (25), sont placés dans des
parois du récipient a colle (33), de préférence dans
une paroi de fond (35).

Dispositif selon la revendication 5 ou une des autres
revendications, caractérisé par le fait que le dis-
positif d'encollage (16) présente au moins un dis-
positif de refroidissement (50), en particulier un dis-
positif de refroidissement a air comprimé (50) qui
envoie de l'air refroidi au dispositif d'encollage (16),
de préférence dans la zone d'au moins un canal
ouvert (49) dans la zone du support (22) du dispo-
sitif d'encollage (16).

Dispositif selon la revendication 5 ou une des autres
revendications, caractérisé par le fait que le dis-
positif d'encollage (16) présentant des buses d'en-
collage (17) peut étre ma d'une position de fonction-
nement a proximité d'une voie pour des découpes
ou des paquets, en particulier des paquets de ciga-
rettes (10), a une position reculée, et que lors du
mouvement du dispositif d'encollage (16), les buses
a colle (17) peuvent passer devant un organe fixe
de nettoyage.

Dispositif selon la revendication 5 ou une des autres
revendications, caractérisé par le fait que le dis-
positif d'encollage (16) pourvu de buses d'encolla-
ge (17), dans une position reculée de la position de
fonctionnement, en particulier dans une position
d'attente, s'appuie par les buses d'encollage (17)
ou les tétes (46) de celles-ci contre un corps obtu-
rateur fixe (45), ce corps obturateur (45) étant cons-
titué de préférence d'un matériau compressible
élastiquement, et les buses d'encollage (17) ou
leurs tétes (46), sous déformation élastique du
corps obturateur (45), pénétrant en partie dans ce-
lui-ci.

Dispositif selon la revendication 5 ou une des autres
revendications, caractérisé par le fait que le dis-
positif d'encollage (16) pourvu de buses d'encolla-
ge (17), dans une position reculée de la position de
fonctionnement, en particulier dans une position
d'attente, plonge par les buses d'encollage (17) ou
les tétes (46) de celles-ci dans un liquide qui empé-
che le durcissement de la colle, en particulier dans
les corps obturateurs (45) constitués de matiére al-
véolaire, d'éponge ou de matiére semblable et pré-
sentant du liquide.
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13. Dispositif selon la revendication 12, caractérisé

par le fait que le corps obturateur (45) recevant un
liquide est placé dans un récipient, en particulier
dans une cuvette peu profonde ouverte en haut (47)
a laquelle peut étre apporté du liquide, plus préci-
sément de I'eau.
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