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(54)  Verfahren und Anordnung zum Beleimen eines Umhiillungsstreifens fiir einen Fiiller der
tabakverarbeitenden Industrie

(57)  Beschrieben werden ein Verfahren und eine
Anordnung zum Beleimen eines Umhullungsstreifens I
fur einen Filler der tabakverarbeitenden Industrie F/. 2

zwecks Bildung eines Tabak- oder Filterstranges. g

Das Verfahren und die Anordnung bezwecken eine Ver-

besserung des optischen Erscheinungsbildes von ver-

leimten Umbhullungsstreifen, insbesondere  von

Umbhullungsstreifen aus porésem Material, wobei auch

ein Durchtreten von Leim durch das Material zuverlas-

sig verhindert werden soll. . —_—

Die Lésung hierfiir besteht darin, daR der vorzugsweise i \ ]

flissige Leim mit Gasblaschen, insbesondere Inertgas- 27 42a 41

oder Luftblaschen, versetzt und anschlieBend als
Schaum auf den Umhillungsstreifen aufgetragen wird.
Das Verfahren und die Anordnung weisen den Vorteil
auf, dald der aufgebrachte Leim nicht durch das Material
durchschligt, wodurch sich ein optisch nachteiliges Bild 45— 43
ergabe.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Beleimen eines Umhdillungsstreifens flr einen Filler
der tabakverarbeitenden Industrie zwecks Bildung
eines Tabak- oder Filterstranges.

Die Erfindung betrifft auBerdem eine Anordnung zum
Beleimen eines Umhdillungsstreifens flr einen Filler
der tabakverarbeitenden Industrie zwecks Bildung
eines Tabak- oder Filterstranges mit mindestens einer
Auftragvorrichtung fir den Leim. Unter dem Begriff
+Umhdllungsstreifen fir einen Fuller der tabakverarbei-
tenden Industrie zwecks Bildung eines Tabak- oder Fil-
terstranges" werden Streifen aus Papier oder einem
anderen Material verstanden, die das Fillmaterial, das
aus Tabak oder Filtermaterial bestehen kann, fortlau-
fend umhdllen. Nach Auftrag von Leim wird ein Tabak-
strang, z. B. ein Zigaretten-, Zigarillo- oder Zigarren-
strang, oder ein Filterstrang gebildet, von dem stabfor-
mige Tabakartikel, z. B. Zigaretten, Zigarillos oder
Zigarren, bzw. Filterstdbe fortlaufend abgeschnitten
werden. Unter dem vorgenannten Begriff kann gemaf
der Erfindung auch Umhiillungsmaterial fiir stabférmige
Tabakartikel, also Verpackungsmaterial, verstanden
werden.

Beim Beleimen von Umbhiillungsstreifen der vorgenann-
ten Art, insbesondere von Umhillungsstreifen aus por6-
sem Material mit flissigem Leim, kann es vorkommen,
dal der Leim durch das Material ,durchschlagt", was
mitunter nachteilig ist, weil z.B. das optische Erschei-
nungsbild von solchen Produkten mit optisch sichtbaren
Leimspuren nicht ansprechend ist, oder weil das Durch-
schlagen von Leim sonstige nachteilige Folgen hat.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe besteht
darin, ein ,Durchschlagen" von auf Umhullungsstreifen
oder sonstige Umhillungsmaterialien der tabakverar-
beitenden Industrie aufgetragenem Leim mdglichst zu
vermeiden.

[0002] GemaR dem Verfahren nach der Erfindung
wird die Aufgabe dadurch gel6st, dal der vorzugsweise
flissige Leim mit Gasblaschen, insbesondere Inertgas-
oder Luftblaschen, versetzt und anschlieBend als
Schaum auf den Umhiillungsstreifen aufgetragen wird.
Eine besonders vorteilhafte Anwendung des Verfahrens
gemal der Erfindung ist bei dem Leimauftrag auf
Umhullungsstreifen aus porésem Material gegeben.
Derartiges Material wird z. B. fiir die Umhdllung von Fil-
lern aus Filtermaterial (z. B. Celluloseacetat oder
Papier) zwecks Bildung eines Filterstranges verwendet.
Nach einer bevorzugten Weiterbildung des Verfahrens
gemal der Erfindung wird der Leim mit unter Druck
zugefuhrtem Gas, vorzugsweise Inertgas oder Luft, ver-
schaumt und danach auf den Umbhiillungsstreifen auf-
getragen. Hierbei kann es sich vorteilhaft um Leim
handeln, der durch Erwarmung aktiviert wird, z. B. um
sogenannten HeilRschmelzkleber (Hot-Melt), doch eig-
net sich auch anderer Flissigleim, wie PVAc-Leim, flr
die Behandlung nach dem Verfahren gemaR der Erfin-
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dung. Das dem Leim zugefliihrte Gas kann in weiterer
Ausgestaltung der Erfindung ebenfalls vor dem Ver-
schdumen erwarmt werden. Der Leimschaum kann
gemal der Erfindung im Bereich derjenigen Langs-
kante eines Umhiullungsstreifens aufgetragen werden,
die die sogenannte Klebnaht des daraus hergestellten
Stranges bildet. Es ist aber auch moglich, Leim in einem
von der Kante entfernten Bereich eines Umhillungs-
streifens aufzutragen, um eine sogenannte Innenbelei-
mung zu erzeugen, durch die der Filler mit dem
Umhullungsstreifen verklebt wird. SchlieRlich ist es
gemal der Erfindung auch méglich, sowohl eine Kan-
tenbeleimung als auch eine Innenbeleimung mit einem
Leimschaum vorzunehmen.

[0003] Die eingangs erwahnte Anordnung ist
gekennzeichnet durch eine Mischanordnung zum Ver-
setzen des vorzugsweise fliissigen Leims mit Gasblas-
chen, insbesondere Inertgas- oder Luftblaschen,
zwecks Bildung eines Leimschaums, der der Auftrag-
vorrichtung zugefihrt ist.

[0004] Eine besonders vorteilhafte Anwendung der
Anordnung gemafl der Erfindung ist gekennzeichnet
durch eine Auftragvorrichtung zum Auftragen des Leim-
schaumes auf poréses Streifenmaterial. Derartiges
Material wird z. B. fir die Umhullung von Fllern aus Fil-
termaterial wie Celluloseacetat oder Papier zwecks Bil-
dung eines Filterstranges verwendet. GemaR einer
bevorzugten Weiterbildung der Anordnung nach der
Erfindung wird Leimschaum in einer Mischanordnung
erzeugt, der flissiger Leim und unter Druck stehendes
Gas, vorzugsweise Inertgas oder Luft, zugefihrt wird.
Eine besonders vorteilhafte Anwendung der Erfindung
besteht in einem Verschdumen von durch Warme akti-
viertem Leim, sogenanntem HeilRschmelzkleber (Hot-
Melt). Eine Weiterbildung der Erfindung besteht darin,
der Mischanordnung erwarmtes Gas zuzufiihren.

Die Auftragvorrichtung fir den Leimschaum kann
gemal einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung im Bereich derjenigen Langskante eines
Umhdllungsstreifens angeordnet sein, die die soge-
nannte Klebnaht des daraus hergestellten Stranges bil-
det. Sie kann aber auch in einem von der Kante
entfernten Bereich eines Umhullungsstreifens angeord-
net sein, um eine sogenannte Innenbeleimung zu bil-
den, die den Streifen mit dem Fiuller verklebt.
SchlieRlich ist es gemal der Erfindung auch moglich,
eine Auftragvorrichtung fir Leimschaum sowohl an der
Kante des Umhillungsstreifens im Bereich der spateren
Klebnaht als auch in einem davon entfernten Bereich
zur Bildung einer Innenbeleimung vorzusehen.

[0005] Der mit der Erfindung verbundene Vorteil
besteht darin, ein Durchschlagen des Leims auch bei
porésem Material zu verhindern und zusatzlich Leim
einzusparen.

[0006] Die Erfindung wird anhand eines Ausflh-
rungsbeispiels naher erlautert.

[0007] Es zeigen:
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ein Ubersichtsbild einer Filterstrangma-
schine zur Bildung eines Filterstranges aus
Filtertow und einem diesen umgebenden
Umbhullungsstreifen (Filterpapierstreifen)
mit vorgeschaltetem Aufbereitungsaggregat
fir das Filtertow,

Figur 1

Figur 2 Einzelheiten einer Mischanordnung fir flis-
sigen Leim und einem Gas zur Bildung
eines von einer Auftragvorrichtung auf den
Umbhullungsstreifen aufgetragenen Leim-

schaums.

[0008] Die Maschine gemaR Figur 1 besteht aus
zwei Hauptbaugruppen, namlich einem Aufbereitungs-
gerat 1 fur in einem endlosen Streifen zugefihrtes
Gewebe, und einem Bearbeitungsgerat 2 zur Herstel-
lung von Filterstdben aus umhiilltem Gewebe (Filter-
tow). Das Bearbeitungsgerat 2 wird auch
Filterstrangmaschine genannt. Die Hauptbaugruppe 1
weist ein Walzenpaar 3 zum fortlaufenden Abziehen
eines endlosen Gewebestreifens 4 von einem Ballen 6
auf Bevor der Gewebestreifen 4 zum Walzenpaar 3
gelangt, passiert er zwei Luftdiisen 7 und 8, die zur Auf-
lockerung des Gewebes dienen. Dem Walzenpaar 3 fol-
gen zwei weitere Walzenpaare 9 und 11, zwischen
denen sich eine Sprihvorrichtung 12 zum Aufbringen
von Weichmacher 13 auf den zwischen den Walzen-
paaren 9 und 11 auseinandergezogen gefihrten Gewe-
bestreifen 4 befindet. Von den Einzelwalzen der
Walzenpaare 9 und 11 ist vorteilhaft jeweils eine Walze
mit Nuten an ihrem Umfang versehen, wahrend die
Gegenwalze eine glatte Oberflache aus elastischem
Material hat. Alle Walzenpaare 3, 9 und 11 sind von
einem Hauptantriebsmotor 14 antreibbar. Dabei ist die
Drehzahl des Walzenpaares 3 geringer als diejenige
des Walzenpaares 9 und Uber ein Getriebe 16 veran-
derbar, dessen Ubersetzung durch einen steuerbaren
Verstellmotor 17 geéndert werden kann. Es ist auch
moglich, die Walzenpaare 3, 9 und 11 mittels steuerba-
rer Einzelantriebe, z. B. mittels steuerbarer Elektromo-
toren, anzutreiben. Die Besprihvorrichtung besteht aus
einem Behalter 18 zur Aufnahme von Weichmacherflis-
sigkeit 13, in die eine von einem Antriebsmotor 19
antreibbare Entnahmewalze 21 eintaucht. Eine rotie-
rende Blrstenwalze 22 entnimmt vom Umfang der Ent-
nahmewalze 21 fortlaufend Weichmacher und
schleudert ihn gegen die Faden des zwischen den Wal-
zenpaaren 9 und 11 auseinandergezogen gefiihrten
Gewebestreifens 4.

Der aufbereitete, mit Weichmacher bespriihte Gewebe-
streifen 4a gelangt von der Baugruppe 1 in einen Ein-
lauftrichter 23 der Baugruppe 2, in der er zu einem
Strang zusammengefal3t und auf einen von einer
Bobine 24 abgezogenen und mittels einer Beleimungs-
vorrichtung 26 mit Leim versehenen Umhillungsstreifen
27 aufgelegt wird. Der Umhillungsstreifen 27 und der
Gewebestreifen 4a gelangen auf ein Formatband 28,
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das beide Komponenten durch ein Format 29 fiihrt, wel-
ches den Umhdillungsstreifen 27 um den rund geform-
ten Gewebestreifen (Fuller) herumlegt und dabei einen
endlosen Filterstrang 31 bildet. Dieser durchlauft eine
Nahtplatte 32, in der die Klebnaht verfestigt wird.
Anschlieend werden von dem Filterstrang 31 mittels
eines Messerapparates 33 fortlaufend einzelne Filter-
stabe 34 abgeschnitten, die von einem Beschleuniger
36 in eine Ablegertrommel 37 Uberfiihrt werden, in der
sie aus ihrer langsaxialen Férderrichtung in eine quer-
axiale Forderrichtung tberfiihrt und auf einem Ableger-
band 38 zur weiteren Verarbeitung abgeférdert werden.
Die Beleimvorrichtung 26 tragt Leim entlang einer
Kante des Umhiillungsstreifens 27 auf, die nach dem
Beleimen Uber den rundgeformten Strang gelegt wird
und dort die Klebnaht bildet. Sie kann auch Leim in
einem Mittenbereich des Umhillungsstreifens 27, also
entfernt von der Kante, auftragen, der die sogenannte
Innenbeleimung zur Verklebung von Fullern aus Filter-
material und Umhdllungastreifen bildet.

[0009] Die in Figur 2 dargestellte Beleimvorrichtung
26 tragt flissigen Leim auf, der im Bereich einer Langs-
kante des Umhillungsstreifens 27 zur Bildung der Kleb-
naht und/oder in einem von der Kante entfernten
Bereich zur Bildung der Innenbeleimung zugefiihrt wird.
Der Leim fir die Klebnaht istim allgemeinen bei Filterst-
rangmaschinen Heillschmelzkleber (Hot-Melt), der
durch Warme aktiviert und durch Kuhlung verfestigt
wird. Alternativ kann ein NaBleim, z. B. ein sogenannter
PVAc(Polyvinylacetat)-Leim aufgetragen werden, der
durch Warme verfestigt wird. Auch fir die Innenbelei-
mung kann HeiRschmelzkleber oder ein sogenannter
NaRleim (z. B. sogenannter PVAc-Leim) verwendet
werden. Letzterer wird durch Erwdrmung verfestigt. Das
Auftragen von Leimschaum 41 auf den Umhillungs-
streifen 27 erfolgt gemaR Figur 2 mittels einer Auftrag-
vorrichtung in Form eines Leimschaumbehalters 42 mit
Auftragdise 42a, die den Leimschaum 41 Uber eine
Zuleitung 45 von einer Mischanordnung 43 erhalt. Der
Mischanordnung 43 wird fliissiger Heildschmelzkleber
aus einer Leimquelle 44 Uber eine Leitung 46 sowie
unter Druck stehendes Gas, vorzugsweise ein Inertgas
oder Luft, aus einer Druckgasquelle 47 Uber eine Lei-
tung 48 zugefiihrt. Das Gas kann - falls erforderlich -
angewarmt sein.

Die Erzeugung von Leimschaum ist nicht auf die darge-
stellte pneumatische Mischanordnung beschrankt. Es
ist auch mdglich, den Leimschaum mittels einer nicht
dargestellten zweistufigen Zahnradpumpe zu erzeugen.
Dabei dient ein erstes Zahnradpaar zum Dosieren des
Leims, z. B. von geschmolzenem Heillschmelzkleber,
ein zweites Zahnradpaar dazu, Gas, insbesondere
Inertgas oder Luft, mit dem Leim in L&sung zu bringen,
wodurch ein homogener Leimschaum entsteht, der
viele kleine Gasblaschen enthalt.

Prinzipiell kann der Leim fir die Klebnaht auch NaBleim
(z. B. sogenannter PVAc-Leim) sein, der durch Warme
verfestigt wird. Der Leim fiir die Innenbeleimung kann,
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wie ausgefiihrt, auch HeiRschmelzkleber sein, der
durch Kihlung verfestigt wird, oder NaRleim sein.

[0010]

Leimschaum gemaR der Erfindung kann

auch bei Strangmaschinen zur Erzeugung anderer
stabférmiger Produkte zur Klebnahtverleimung zuge-
fihrt werden, z. B. bei Strangmaschinen zur Zigaretten-
, Zigarillo- oder Zigarrenfertigung.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Beleimen eines Umhullungsstrei-
fens fir einen Fller der tabakverarbeitenden Indu-
strie  zwecks Bildung eines Tabak- oder
Filterstranges, dadurch gekennzeichnet, dal der
vorzugsweise flissige Leim mit Gasblaschen, ins-
besondere Inertgas oder Luftbldschen, versetzt
und anschlieBend als Schaum auf den Umhil-
lungsstreifen aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® der Leimschaum auf poréses Strei-
fenmaterial aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® der Leimschaum auf einen Umhiil-
lungsstreifen fir einen Filtermaterial enthaltenden
Filler zwecks Bildung eines Filterstranges aufge-
tragen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal
der Leim mit unter Druck zugefiihrtem Gas, vor-
zugsweise Inertgas oder Luft, verschaumt und
danach auf den Umhiillungsstreifen aufgetragen
wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der Leim erwarmt und dann mit
einem Gas zum Verschaumen zusammengefihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 4 und/oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daR das Gas vor der Zufuhr zu
dem Leim erwarmt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf}
der verschaumte Leim in einem Kantenbereich des
Umbhullungsstreifens und/oder in einem davon ent-
fernten Bereich aufgetragen wird.

Anordnung zum Beleimen eines Umhdllungsstrei-
fens fir einen Fuller der tabakverarbeitenden Indu-
strie  zwecks Bildung eines Tabak- oder
Filterstranges mit mindestens einer Auftragvorrich-
tung fir den Leim, gekennzeichnet durch eine
Mischanordnung (43) zum Versetzen des vorzugs-
weise flissigen Leims mit Gasblaschen, ins-
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10.

1.

12.

13.

14,

besondere Inertgas- oder Luftblaschen, zwecks
Bildung eines Leimschaums (41), der der Auftrag-
vorrichtung (42, 42a) zugefiihrt ist.

Anordnung nach Anspruch 8, gekennzeichnet
durch eine Auftragvorrichtung (42, 42a) zum Auftra-
gen des Leimschaums auf pordses Streifenmaterial
(27).

Anordnung nach Anspruch 9, gekennzeichnet
durch eine Auftragvorrichtung (42, 42a) zum Auftra-
gen des Leimschaums (41) auf einen Umhullungs-
streifen (27) fur einen Filtermaterial (4a)
enthaltenden Filler zwecks Bildung eines Filterst-
ranges (31).

Anordnung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 8 bis 10, gekennzeichnet durch eine Mischan-
ordnung (43), der flissiger Leim und unter Druck
stehendes Gas, vorzugsweise Inertgas oder Luft,
zugefihrt ist zwecks Bildung eines Leimschaums
(41).

Anordnung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der Mischanordnung (43) erwarmter
Leim zugeflhrt ist.

Anordnung nach Anspruch 11 und/oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dal der Mischanordnung
erwarmtes Gas zugeflhrt ist.

Anordnung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 8 bis 13, gekennzeichnet durch eine Leim-
schaum (41) auf einen Kantenbereich des
Umhdllungsstreifens (27) und/oder einen davon
entfernten Bereich auftragende Auftragvorrichtung
(42, 42a).
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