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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
bringen eines Fluides auf einen Umhillungspapierstrei-
fen fiir einen stabférmigen Artikel der tabakverarbeiten-
den Industrie, wobei das Fluid in einer im wesentlichen
nichtlinearen Bahn auf den Umhillungspapierstreifen
aufgebracht wird.

[0002] Derartige Verfahren sind aus dem Stand der
Technik bekannt. Siehe hierzu beispielsweise die US-
Patente US 5,531,233 und US 4,265,255. Sie werden
verwendet, um beispielsweise bei der Herstellung von
Filtern fur Zigaretten einen Umhillungspapierstreifen an
einem Faserstrang aus Filtermaterial befestigen zu kon-
nen, Zu diesem Zweck wird auf den Umhillungspapier-
streifen als Fluid ein Klebstoff aufgetragen, welcher Kleb-
stoff den Umhdillungspapierstreifen mit dem darin einge-
betteten Fiftermaterialfaserstrang verbindet. Anschlie-
Rend wird der Umhdllungspapierstreifen beispielsweise
mit Hilfe eines Formatbandes um den Filtermaterialfa-
serstrang herumgelegt und entlang einer vorgesehenen
Klebnaht verklebt. Zu diesem Zweck wird an der Stelle,
an der die Klebnaht auf dem Umhillungspapierstreifen
vorgesehen ist, ebenfalls als Fluid ein Klebstoff aufge-
tragen. Derartige Verfahren sind beispielsweise aus der
GB-PS 1305023 oder aus der DE 31 43 526 A1 bekannt.
[0003] Nachteilig bei diesen bekannten Verfahren ist
jedoch, daR} es beim Auftragen des Klebstoffstreifens auf
den Umhullungspapierstreifen zu einem Durchschlag
des Klebstoffes durch den Umhiullungspapierstreifen
kommen kann. Dieser Nachteil stellt sich insbesondere
beim Verarbeiten von luftdurchlassigen Umhdllungspa-
pierstreifen ein, wenn auf der Filteransetzmaschine das
Verbinden von Filterstopfen und Zigaretten mittels vor-
perforiertem Belagpapier erfolgt. Dabei ist es sogar mog-
lich, da® der Klebstoff sowohl das Hiillpapier fiir das Fil-
termaterial als auch das als zweiter Umhillungspapier-
streifen dienende Belagpapier, weiches um das Hiillpa-
pier herumgewickelt ist, durchschlagt. Dies hat dann
moglicherweise eine Verschmutzung der entsprechen-
den Maschine mit Klebstoff zur Folge, was offensichtlich
besonders nachteilig ist.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren der eingangs genannten Art zu ver-
bessern. Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art erfindungsgeman dadurch ge-
I6st, dal das Fluid in Form eines bevorzugt aus einer
Dise austretenden Strahls zur Verfligung gestellt und
der Strahl in Rotation versetzt wird.

[0005] Die Erfindung schlieRt die Erkenntnis ein, dal}
es aufgrund des Auftragens des Fluides auf den Umhdil-
fungspapierstreifen in einer nichtlinearen Bahn zu einer
besseren Verteilung des Fluides auf dem Umhdallungs-
papierstreifen kommt, so da ein Durchschlagen des
Fluides durch den Umhullungspapierstreifen beim Auf-
tragen des Fluides erfolgreich vermieden werden kann.
Ebenso wenig kommt es dank der Erfindung somit zu
einer Schmutzbelastung der entsprechenden Maschine
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durch Fluid bzw. Klebstoff.

[0006] Als weiterer Vorteil der Erfindung hat sich her-
ausgestellt, dal® durch das Aufbringen des Fluides in ei-
ner nichtlinearen Bahn die Breite der Fluidspur, insbe-
sondere die Breite einer Klebstoffspur auf einem Hiillpa-
pierstreifen fir Filtermaterial, beliebig und auf einfache
Art und Weise eingestellt werden kann.

[0007] Besonders vorteilhaft ist es bei der vorliegen-
den Erfindung, daf® aufgrund der nichtlinearen Auftra-
gung des Fluidstreifens, insbesondere eines Klebstrei-
fens fur Hullpapier fur Filtermaterial, gleichzeitig das Ver-
kleben des Filtermaterielstranges an dem Umhdllungs-
papierstreifen und das Legen einer Klebstoffbahn zur
Vorbereitung des VerschlieBens des Umhillungspapier-
streifens am Schlul® des Umhullungsvorganges vorge-
nommen werden kann. Es missen daher dank der Er-
findung nicht zwei getrennte Klebstoffbahnen auf das
Hillmaterial fUr den Filter aufgetragen werden; vielmehr
kann dies in einem Arbeitsgang mit der auf eine grof3ere
Breite ausgedehnten nichtlinearen Bahn aus Klebstoff
erreicht werden.

[0008] GemaR der Erfindung wird das Fluid in Form
eines bevorzugt aus einer Dise austretenden Strahls zur
Verfligung gestellt, und der Strahl bevorzugt mit Hilfe ei-
nes zweiten Fluides, weiter bevorzugt mit Hilfe von Luft,
in Rotation versetzt. Dabei wird der Strahl bevorzugt der-
art in Rotation versetzt, dall er den Mantel eines Kegels
beschreibt, dessen Spitze im wesentlichen im Erzeu-
gungspunkt des Strahls, bevorzugt an der Diisenéffnung
einer Duse zur Erzeugung des Strahls liegt, wobei das
zweite Fluid bevorzugt ebenfalls im wesentlichen strahl-
férmig in einem Winkel von bevorzugt etwa 30° gegen
den Fluidstrahl ausgestof3en wird. Dabei ist es weiter be-
vorzugt, wenn das zweite Fluid im wesentlichen tangen-
tial zu dem Strahl gegen diesen gerichtet wird. Diese
Ausfiihrungsformen sind vorteilhaft, da durch einen ro-
tierenden Strahl besonders einfach eine nichtlineare
Bahn realisiert werden kann. Darliber hinaus kann durch
die bevorzugte Verwendung eines zweiten Fluides, ins-
besondere von Luft, und durch die vorgenannte geome-
trische Anordnung der beiden Fluidstrahlen zueinander
die gewlinschte Rotation des Strahls besonders einfach
realisiert werden.

[0009] Eine besonders bevorzugte und vorteilhafte
Ausflihrung der Erfindung zeichnet sich dadurch aus,
daf das zweite Fluid zu Beginn des Aufbringens des er-
sten Fluides bereits vor Erzeugung des Strahls des er-
sten Fluides gegen die zukiinftige Position dieses Strahls
gerichtet wird. Auf diese Weise wird sichergestellt, da
beim Hochfahren einer entsprechenden, das Verfahren
ausfihrenden Maschine, beispielsweise einer Filterher-
stellungsmaschine, der Fluidstrahl von Anfang an in Ro-
tation versetzt wird, so dafl von Anfang an eine nichtli-
neare Bahn, bevorzugt eine wendelférmige Bahn auf
dem Umhillungspapierstreifen erzeugt werden kann.
Auf diese Weise wird von Anfang an ein Durchschlagen
beispielsweise von Klebstoff durch den oder die Umhiil-
lungspapierstreifen vermieden, so daf} ein sauberes und
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sicheres Hochfahren der entsprechenden Maschine si-
chergestellt ist.

[0010] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafRen Verfahrens wird ein erfor-
derlicher Strahldruck zum Erzeugen des Fluidstrahles
mittels einer Fluidpumpe erzeugt, welche Fluidpumpe
das Fluid durch eine mittels einer Disennadel ver-
schlielbare Disendffnung preflt. Dabei ist es weiter be-
vorzugt, wenn zu Beginn des Aufbringens die Diisenna-
del erst nach Erzeugung des erforderlichen Strahldruk-
kes, bevorzugt etwa 0,5 s nach Erzeugung, gedffnet wird.
Auf diese Weise wird ebenfalls ein sauberes und siche-
res Arbeiten des erfindungsgemafen Verfahrens bei je-
der Verarbeitungsgeschwindigkeit der das Verfahren
ausfuihrenden Maschine erzielt. Weiterhin wird durch die-
ses verzdégerte Offnen der Fluidstrahldiise auch beim
Hochfahren einerdas Verfahren ausfiihrenden Maschine
von Anfang an die gewuinschte Qualitat des auf den Um-
hillungspapierstreifen aufgetragenen Fluides, insbe-
sondere von Klebstoff erreicht.

[0011] Bei einer weiteren vorteilhaften Abwandlung
der Erfindung wird die Menge des pro Zeiteinheit zur Ver-
fugung gestellten Fluides der Bewegungsgeschwindig-
keit des bewegten Umhdillungspapierstreifens, bevor-
zugt proportional, angepaldt. Dabei ist es weiter bevor-
zugt, wenn fir die pro Zeiteinheit ausgestoRene Fluid-
menge eine Mindestmenge, bevorzugt etwa 2 g pro Mi-
nute, vorgegeben wird. Diese Mindestmenge wird auch
bei unter einen vorgegebenen Wert abfallender Bewe-
gungsgeschwindigkeit des Umhillungspapierstreifens
konstant auf den Umhillungspapierstreifen mit Hilfe der
Duse aufgetragen. Auf diese Weise wird vorteilhaft si-
chergestellt, dal wahrend des Hochfahrens der Maschi-
ne bzw. wahrend der Startphase des erfindungsgema-
Ren Verfahrens auch bei langsamer Bewegungsge-
schwindigkeit des Umhdullungspapierstreifens eine aus-
reichende Fluidmenge, insbesondere eine ausreichende
Klebstoffmenge nicht unterschritten wird. Es wird somit
dank dieser Ausfiihrungsform beim Anfahren einer ent-
sprechenden Maschine eine das sichere Hochfahren der
Maschine bzw. eine das sichere spatere Verkleben des
Umhdillungspapierstreifens gewahrleistende Klebstoff-
menge zur Verfligung gestellt.

[0012] Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen der
Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben.
[0013] Eine bevorzugte Ausfihrungsform der Erfin-
dung wird nun mit Bezug auf die Zeichnung erlautert. Die
Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine Filterherstellmaschine, bei der ein Kleb-
stoff gemaR dem erfindungsgemafien Verfah-
ren auf einen Umhillungspapierstreifen aufge-
tragen wird;

Fig. 2  eine Prinzipskizze der Funktion der Dise der
Beleimvorrichtung aus Fig. 1; und

Fig. 3  einen Abschnitt eines Umhillungspapierstrei-
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fens.

[0014] Fig. 1 zeigt eine Filterherstellmaschine 40 zur
Durchflihrung des erfindungsgemafen Verfahrens zum
Herstellen eines Filters der tabakverarbeitenden Indu-
strie. Die Filterherstellmaschine 40 besteht aus zwei
Hauptgruppen, einem Aufbereitungsgerat 1 fiir in einem
endlosen Streifen 4 zugefiihrtes Filtergewebe 6, und ei-
nem Bearbeitungsgerat 2 zur Herstellung von umhiillten
Filterstdben 34. Im folgenden wird der Aufbau der Filter-
herstellmaschine 40 anhand ihrer Funktion erlautert.
[0015] Die Hauptbaugruppe 1 der Filterherstellma-
schine 40 weist ein Walzenpaar 3 zum fortlaufenden Ab-
ziehen des endlosen Streifens 4 aus Filtergewebe 6 auf.
Das Filtergewebe 6 liegtin Form eines Ballens vor. Bevor
der Streifen 4 zum Walzenpaar 3 gelangt, passiert er
zwei Luftdisen 7 und 8, die zur Auflockerung des Gewe-
bes 6 dienen. Dem Walzenpaar 3 folgen zwei weitere
Walzenpaare 9 und 11, zwischen denen sich eine Spruh-
vorrichtung 12 zum Aufbringen eines Weichmachers 13
auf den zwischen den Walzenpaaren 9 und 11 ausein-
andergezogen geflihrten Streifen 4 befindet. Von den
Einzelwalzen der Walzen 9 und 11 ist vorteilhaft jeweils
eine Walze mit Nuten an ihrem Umfang versehen, wah-
rend die Gegenwalze eine glatte Oberflache aus elasti-
schem Material hat. Alle Walzenpaare 3,9 und 11 werden
von einem Hauptantriebsmotor 14 angetrieben. Dabei ist
die Drehzahl des Walzenpaares 3 geringer als diejenige
des Walzenpaares 9 und (ber ein Getriebe 16 verander-
bar. Die Ubersetzung des Getriebes 16 kann durch einen
steuerbaren Verstellmotor 17 geéndert werden. Die
Sprihvorrichtung 12 besteht aus einem Behalter 18 zur
Aufnahme von Weichmacherflissigkeit 13, in die eine
von einem Antriebsmotor 19 antreibbare Entnahmewal-
ze 21 eintaucht. Eine rotierende Birstenwalze 22 ent-
nimmt vom Umfang der Entnahmewalze 21 laufend
Weichmacherflissigkeit 13 und schleudert diese gegen
den zwischen den Walzenpaaren 9 und 11 auseinander-
gezogen gefihrten Streifen 4.

[0016] Der aufbereitete, mit Weichmacherflissigkeit
13 bespriihte Streifen 4 gelangt von der Baugruppe 1 in
einen Einlauftrichter 23 der Baugruppe 2, in welchem er
zu einem Strang zusammengefal3t und auf einen von
einer Bobine 24 abgezogenen und mittels einer Beleim-
vorrichtung 26 mit Leim versehenen Umhillungspapier-
streifen 27 aufgelegt wird. Der Umhllungspapierstreifen
27 und der Gewebestrang gelangen auf ein Formatband
28, das beide Komponenten durch ein Format 29 fiihrt,
das den Umhillungspapierstreifen 27 um den Gewe-
bestrang herumlegt und dabei einen endlosen Fil-
terstrang 31 bildet. Der Filterstrang 31 durchlauft eine
Nahtplatte 32, in der die Klebnaht abgetrocknet wird. An-
schlieBend werden von dem Filterstrang 31 mittels eines
Messerapparates 33 fortlaufend einzelne Filterstédbe 34
abgeschnitten, die von einem Beschleuniger 36 in eine
Ablegertrommel 37 Uberflhrt werden. Mit Hilfe der Able-
gertrommel 37 werden die Filterstdbe 34 aus ihrer
ldngsaxialen Foérderrichtung in eine queraxiale Foérder-
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richtung Gberfihrt und auf einem Ablegerband 38 zur
weiteren Verarbeitung abgefordert.

[0017] Die Beleimvorrichtung 26 bringt den fluiden
Leim mit Hilfe des erfindungsgemafRen Verfahrens auf
den Umhillungspapierstreifen 27 auf. Zu diesem Zweck
weist die Beleimvorrichtung 26 eine Dise 50 mit einer
nichtdargestellten Diisennadel zum Offnen und Schlie-
Ren der Dise 50 auf. Die Funktionsweise der Duse 50
wird im folgenden anhand der Prinzipskizze gemaR Fig.
2 naher erlautert.

[0018] Fig. 2 zeigt die Dise 50 der Beleimungsvorrich-
tung 26 in einer Prinzipskizze. Die Dlse 50 weist eine
Diisenéffnung 52 auf, aus welcher der Leim austritt. Be-
nachbart zur Disenéffnung 52 sind Luftaustrittséffnun-
gen 54 angeordnet, die in der Fig. 2 nicht dargestellt sind,
deren Position aber durch die Bezugszeichen angedeu-
tet ist. Zur genaueren Beschreibung der Dise 50 und
ihrer Funktionsweise wird auf die DE 692 00 277 (die der
US 5,194,115 entspricht) verwiesen.

[0019] Die Disendffnung 52 ist mit einem Leimzufuhr-
kanal 56 verbunden. Der Leimzufuhrkanal 56 ist Uber
eine Pumpe 58 mit einem Leimvorrat 60 verbunden. Die
Leimpumpe 58 ist Uber eine Steuerleitung 62 mit einer
Steuerung 64 verbunden. Die Steuerung 64 steuert die
Leimpumpe 58 entsprechend einem Steuerprogramm.
Die Wirkung des Steuerprogramms ist in einem Schau-
kasten 66 durch einen Graph 68 dargestellt. Auf der X-
Achse 70 des Graphen 68 ist die Bewegungsgeschwin-
digkeit des Umhdillungspapierstreifens 67 aufgetragen.
Aufder Y-Achse 72 des Graphen 68 ist die von der Pum-
pe abgeférderte Leimmenge aufgetragen. Uber einen
Sensor 74 wird die Geschwindigkeit des Umhiillungspa-
pierstreifens 67 weitergegeben. Das den Funktionszu-
sammenhang zwischen Bewegungsgeschwindigkeit
und Leimmenge gemal Graph 68 erzeugende Steuer-
programm sorgt dafiir, dal® bereits bei Bewegungsge-
schwindigkeit gleich Null eine bestimmte Leimmenge 73
abgegeben wird. Diese Leimmenge 73 wird auch bei an-
steigender Bewegungsgeschwindigkeit des Umhuil-
lungspapierstreifens 67 konstant abgegeben, bis die Be-
wegungsgeschwindigkeit auf einen Wert 71 angestiegen
ist. Bei den Wert 71 Ubersteigender Bewegungsge-
schwindigkeit zeigt das Steuerprogramm gemaf Graph
68 einen linearen Zusammenhang zwischen Bewe-
gungsgeschwindigkeit und Leimmenge, d.h. die Leim-
menge steigt proportional mit der Bewegungsgeschwin-
digkeit an.

[0020] Die Dise 50 ist mit zwei Luftdruckleitungen 78
und 80 verbunden. Die Luftdruckleitung 78 wird iber eine
Luftpumpe 82 mit einem Druck von 5 bar beaufschlagt.
Die Leitung 80 wird Uber eine Luftpumpe 84 mit einem
Druck von 4 bar beaufschlagt. Die Leitung 80 ist mit den
Luftaustritts6ffnungen 54 der Diise 50 Uber eine Vertei-
lerstation 86 verbunden. Die Verteilerstation 86 verteilt
die Luft der Leitung 80 auf die mehreren Luftaustrittsoff-
nungen 54, so dal an jeder Luftaustrittsdffnung ein Druck
von 65 mbar vorhanden ist.

[0021] Die Luftleitung 78 wirkt zum einen auf eine nicht
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dargestellte Steuerflache der nicht dargestellten Dusen-
nadel zum VerschlieRen der Disenéffnung 52. Zum an-
deren ist sie Uber eine Nebenleitung 90 mit einem Elek-
tromagnetventil 92 zum Offnen und SchlieRen der Di-
sennadel verbunden. Das Elektromagnetventil weist sei-
nerseits wiederum eine Verbindungsleitung 94 mit einer
zweiten, ebenfalls nicht dargestellten Steuerflache der
Disennadel auf. Die zweite Steuerflache ist groRRer als
die erste Steuerflache. Bei dem durch den Pfeil 96 sym-
bolisierten Schaltzustand des Elektromagnetventils 92
wird der von der Luftpumpe 82 erzeugte Luftdruck in den
Luftzufuhrleitungen 78 und 90 direkt in die Leitung 94
weitergeleitet, so daf} in der Leitung 94 ebenfalls ein Luft-
druck von 5 bar anliegt. Auf die beiden Steuerflachen der
Dusennadel wirkt somit jeweils ein Druck von 5 bar tber
die Leitung 78 bzw. Uber die Leitung 94. In diesem Zu-
stand 6ffnet die Diisennadel, da diese durch eine in der
Fig. 2 symbolisch dargestellte Feder 98 vorgespannt ist.
Die nicht dargestellten Elemente der Dise kdnnen eben-
falls der DE 692 00 277 entnommen werden.

[0022] Indemdurchden Pfeil 100 dargestellten Schalt-
zustand ist das Elektromagnetventil 92 geschlossen. In
der Leitung 94 befindet sich somit ein Luftdruck von 0
bar. Durch die gréRere Steuerflache der Disennadel, die
mit der Leitung 94 verbunden ist, kommt es beim Wegfall
des Druckes in der Leitung 94 zu einem sehr schnellen
Schlie3en der Disennadel, da der weiterhin an der Lei-
tung 78 anliegende Druck von 5 bar auf eine kleinere
Steuerflache der Disennadel wirkt. Dieses schnelle
SchlieRen, welches scheller als das Offnen erfolgt, sorgt
dafir, daf’ eine in der Disendffnung 52 noch befindliche
Restleimmenge schnell herausgeschossen wird.

[0023] Die Funktion des Elektromagnetventils 92 wird
wiederum Uber eine Steuerleitung 102 von einem eben-
falls in dem Schaukasten 66 schematisch mit Hilfe eines
Graphen 104 dargestellten Steuerprogramms gesteuert.
Das Steuerprogramm 104 erhalt Gber eine Signalleitung
106 die Information darlber, welche Pumpleistung die
Pumpe 58 aktuell abgibt. In dem Graphen 104 ist auf der
X-Achse die Zeit aufgetragen, wahrend auf der Y-Achse
im oberen Teil 104a die Pumpleistung der Pumpe auf-
getragen ist, wahrend im unteren Teil 104b der Schalt-
zustand des Elektromagnetventils 92 aufgetragen ist.
Dabei entspricht der Schaltzustand "e" dem eingeschal-
teten Zustand des Elektromagnetventils 92, d.h. das
Elektromagnetventil 92 ist gemaf dem Pfeil 96 offen, d.h.
verbindet die Leitungen 90 und 94 miteinander, wahrend
der Zustand "a" dem geschlossenen, mit dem Pfeil 100
symbolisierten Zustand des Elektromagnetventils 92 ent-
spricht.

[0024] Indem Graphen 104 ist das Schalten des Elek-
tromagnetventils 92 in dem durch die Erfindung beson-
ders vorteilhaft und sicher realisierbaren Anfahrzeitraum
der Filterherstellmaschine 40 dargestellt. Es ist zu erken-
nen, dal® nach dem Anschaltzeitpunkt der Leimpumpe
58, welcher Anschaltzeitpunkt mit dem Bezugszeichen
108 in dem Graphen 104 symbolisiert ist, eine gewisse
durch den Pfeil 110 symbolisierte Zeit vergeht, bis das
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Elektromagnetventil aus dem geschlossenen Zustand
"a" in den durchgangigen Zustand "e" schaltet. Dieser
Zeitraum 110 entspricht etwa 0,5 s. Diese Verzégerung
sorgt dafir, dal} sich an der durch die nicht dargestellte
Diisennadel geschlossenen Disendéffnung 52 ein aus-
reichender Leimdruck mit Hilfe der Leimpumpe 58 auf-
bauen kann, bevor die Diisennadel mit Hilfe des Elektro-
magnetventils 92 gedffnet wird, indem das Ventil von
dem Zustand 100 in den Zustand 96 schaltet. Der aus
der Diusenéffnung 52 austretende Leim wird daher von
Anfang an mit einer Mindestrate aus der Diisendffnung
52 ausgestoRRen. Die Mindestrate entspricht in dem dar-
gestellten Ausflihrungsbeispiel einer Menge von 2 g/min.
[0025] Unabhangig von dem Schaltzustand des Elek-
tromagnetventils 92 liegt der in der Leitung 80 vorhan-
dene Luftdruck standig an den Luftaustrittséffnungen 54
an. Somit ist jederzeit gewahrleistet, daf’ bei Beginn des
Austretens des Leims aus der Disendéffnung 52 bereits
die durch die Luftaustrittséffnungen 54 erzeugte Rotati-
onsluft vorhanden ist, um den aus der Disendffnung 52
austretenden Leimstrahl rotieren zu lassen, so daf3 sich
dann auf dem Umhillungspapierstreifen 27, welcher an
der Disendffnung 52 der Diise 50 vorbeigeflhrt wird, die
gewtnschte nichtlineare, im dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel als Uberlappendes Schleifenmuster ausgebilde-
te Leimbahn auf dem Umhiillungspapierstreifen 27 bil-
det.

[0026] Durch die erfindungsgemale Vorgehensweise
beim Anfahren der Filterherstellmaschine 40, insbeson-
dere durch die durch das Programm 68 eingestellte Min-
destleimmenge und durch das Programm 104 verzoger-
te Einschaltung des Austreibdrucks flir den Leim konnten
in Versuchen 20 Schichten ohne Stérungen mit einer der-
artigen Maschine 40 erfolgreich gefahren werden.
[0027] Fig. 3 zeigt einen Abschnitt eines Umhdllungs-
papierstreifens 27 nach dem Auftragen einer Klebstoff-
bahn 116, die in einer Breite 118 benachbart zu einer
Seitenkante 120 in der Form einer ausgezogenen Wen-
del aufgetragen ist. Die Breite 118 der Klebstoffbahn 116
ist dabei breiter als die Breite 122 einer in der Fig. 3 zur
Verdeutlichung durch eine gestrichelte Linie 124 be-
grenzten LangsschlieRnaht 126 des Umhiillungspapier-
streifens 27. Somit kann der Klebstoff der Klebstoffbahn
116 auch dazu dienen, Filtermaterial 4 an dem Umhdl-
lungspapierstreifen 27 zu fixieren, da die Klebstoffbahn
auch in einem Bereich 128 vorhanden ist, an dem spater
das Filtermaterial 4 an dem Umhdllungspapierstreifen 27
anliegt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbringen eines Fluides auf einen
Umhdallungspapierstreifen (27) fir einen stabférmi-
gen Artikel (34) der tabakverarbeitenden Industrie,
wobei das Fluid in einer im wesentlichen nichtlinea-
ren Bahn auf den Umhullungspapierstreifen (27) auf-
gebracht wird,
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10.

11.

gekennzeichnet durch die Schritte:

- das Fluid wird in Form eines bevorzugt aus
einer Duse (50) austretenden Strahls zur Verfi-
gung gestellt,

- der Strahl wird in Rotation versetzt.

Verfahren nach Anspruch 1,
wobei der Strahl mit Hilfe eines zweiten Fluides, be-
vorzugt mit Hilfe von Luft, in Rotation versetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 2,

wobei der Strahl derart in Rotation versetzt wird, dal®
er den Mantel eines Kegels beschreibt, dessen Spit-
ze im wesentlichen im Erzeugungspunkt des
Strahls, bevorzugt an der Disendffnung (52) einer
Duse (50) zur Erzeugung des Strahls, liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 oder 3,
wobei der Strahlin Rotation versetzt wird, indem das
zweite Fluid ebenfalls im wesentlichen strahlférmig
in einem Winkel, bevorzugtin einem Winkel von etwa
30°, zu dem Strahlim wesentlichen gegen den Strahl
gerichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 4,
wobei das zweite Fluid im wesentlichen tangential
zu dem Strahl gegen den Strahl gerichtet wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche
2 bis 5,

wobei das zweite Fluid zu Beginn des Aufbringens
bereits vor Erzeugung des Strahls gegen seine zu-
kiinftige Position gerichtet wird.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
wobei ein erforderlicher Strahldruck zum Erzeugen
des Strahls mit Hilfe einer Fluidpumpe (58) erzeugt
wird, welche Fluidpumpe (58) das Fluid durch eine
mittels einer Disennadel verschlieRbare Disendff-
nung (52) preft.

Verfahren nach Anspruch 7,

wobei zu Beginn des Aufbringens die Disennadel
erst nach Erzeugung des erforderlichen Strahldruk-
kes gedffnet wird.

Verfahren nach Anspruch 8,
wobei die Disennadel etwa 0,5 s nach Erzeugung
des erforderlichen Strahldruckes gedffnet wird.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
wobei der Umhillungspapierstreifen (27) wahrend
des Aufbringens bewegt wird.

Verfahren nach einemdervorstehenden Anspriiche,
wobei die Menge des pro Zeiteinheit zur Verfligung
gestellten Fluides der Bewegungsgeschwindigkeit
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des Umhdllungspapierstreifens (27) angepaf’t wird.

Verfahren nach Anspruch 11,
wobei die Menge proportional zur Bewegungsge-
schwindigkeit angepal3t wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12,

wobei fir die Menge eine Mindestmenge, bevorzugt
etwa 2 g pro Minute, vorgegeben wird, die auch bei
unter einen vorgegebenen Wert abfallender Bewe-
gungsgeschwindigkeit des Umhillungspapierstrei-
fens (27) konstant zur Verfligung gestellt wird.

Verfahren nach einemdervorstehenden Anspriiche,
wobei das Fluid in einer im wesentlichen wendelfér-
migen Bahn aufgebracht wird.

Verfahren nach einemdervorstehenden Anspriiche,
wobei als Fluid Klebstoff verwendet wird.

Verfahren zum Herstellen eines Filters der tabakver-
arbeitenden Industrie, mit den Schritten:

- ein Filtermaterialstrang (4) wird zugeflhrt,

- ein Umhillungspapierstreifen (27) wird zuge-
fuhrt,

-aufden Umhillungspapierstreifen (27) wird ge-
maRk einem Verfahren nach einem der vorste-
henden Anspriiche Klebstoff aufgebracht,

- der Umhillungspapierstreifen (27) wirdumden
Filtermaterialstrang (4) herumgelegt und mit Hil-
fe des aufgebrachten Klebstoffes verklebt.

Verfahren nach Anspruch 16,

wobei der Klebstoff im Bereich einer Seitenkante
(120) des Umhdillungspapierstreifens (27) in einer
solchen Breite (118) aufgebracht wird, da die somit
erzeugte Klebstoffbahn (116) sowohl das Filterma-
terial (4) an dem Umhdllungspapierstreifen (27) fi-
xiert als auch eine LangsschlieRnaht des Umhiil-
lungspapierstreifens (27) verklebt.

Claims

Method of applying a fluid to a wrapper paper strip
(27) for a rod-shaped article (34) in the tobacco
processing industry,

whereby the fluid is applied to the wrapper paper
strip (27) in an essentially non-linear pattern
characterised by the steps of:

- delivering the fluid in the form of a jet, preferably
ejected from a nozzle (50),
- causing the jet to rotate.

Method as claimed in claim 1,
whereby the jet is made to rotate with the aid of a
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10.

11.

12.

13.

10
second fluid, preferably with the aid of air.

Method as claimed in claim 2,

whereby the jet is made to rotate so that it describes
the contour of a cone, the apex of which essentially
lies at the point where the jet is created, preferably
at the nozzle orifice (52) of a nozzle (50) for produc-
ing the jet.

Method as claimed in one of claims 2 or 3,
whereby the jet is made to rotate by directing the
second fluid, likewise essentially in the form of a jet,
essentially towards the jet at an angle, preferably at
an angle of approximately 30° to the jet.

Method as claimed in claim 4,
whereby the second fluid is directed towards the jet
essentially at a tangent to the jet.

Method as claimed in one of preceding claims 2 to 5,
whereby at the start of the application process even
before the jetis produced, the second fluid is directed
towards its future position.

Method as claimed in one of the preceding claims,

whereby a jet pressure required to create the jet is
generated with the aid of a fluid pump (58), which
fluid pump (58) presses the fluid through a nozzle
orifice (52) which can be closed by means of a nozzle
needle.

Method as claimed in claim 7,
whereby at the start of the application process, the
nozzle needle is not opened until the required jet
pressure has been generated.

Method as claimed in claim 8,

whereby the nozzle needle is opened approximately
0.5 s after the required jet pressure has been gen-
erated.

Method as claimed in one of the preceding claims,
whereby the wrapper paper strip (27) is moved dur-
ing the application process.

Method as claimed in one of the preceding claims,

whereby the quantity of fluid delivered per unit of
time is adapted to the speed at which the wrapper
paper strip (27) is moved.

Method as claimed in claim 11,
whereby the quantity is adapted proportionately to
the speed of movement.

Method as claimed in claim 11 or 12,

whereby the quantity is pre-set as a minimum quan-
tity, preferably approximately 2 g per minute, which
is delivered at a constant rate even if the speed at
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which the wrapper paper strip (27) is moved falls
below a predefined value.

Method as claimed in one of the preceding claims,
whereby the fluid is applied in an essentially helical
pattern.

Method as claimed in one of the preceding claims,
whereby adhesive is used as the fluid.

Method of producing a filter in the tobacco process-
ing industry, based on the steps comprising:

- moving a filter material strand (4) forwards,

- moving a wrapper paper strip (27) forwards,

- applying adhesive to the wrapper paper strip
(27) using a method as claimed in one of the
preceding claims,

- placing the wrapper paper strip (27) around the
filter material strand (4) and adhering it with the
aid of the adhesive applied.

Method as claimed in claim 16,

whereby the adhesive is applied in the region of a
side edge (120) of the wrapper paper strip (27)
across a width (118) such that the adhesive pattern
(116) produced in this manner both secures the filter
material (4) on the wrapper paper strip (27) and ad-
heres a longitudinal joining seam of the wrapper pa-
per strip (27).

Revendications

Procédé d’application d’un fluide sur une bande de
papier de gainage (27) pour un article en forme de
batonnet (34) de l'industrie de transformation du ta-
bac, dans lequel le fluide est déposé sur la bande
de papier de gainage (27) selon un tracé sensible-
ment non linéaire, caractérisé par les étapes
suivantes :

- le fluide est mis a disposition sous la forme
d’'un jet sortant de préférence d’'une buse (50),
- le jet est mis en rotation.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel le jet
est mis en rotation a I'aide d’'un second fluide, de
préférence a I'aide d’air.

Procédé selon la revendication 2, dans lequel le jet
est mis en rotation de facon telle qu’il décrit 'enve-
loppe d’un cone dont la pointe repose sensiblement
dans le point de génération du jet, de préférence au
niveau de I'ouverture de buse (52) d’une buse (50)
servant a produire le jet.

Procédé selon la revendication 2 ou 3, dans lequel
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le jet est mis en rotation du fait que le second fluide,
également sensiblement en forme de jet, est dirigé
sensiblement contre le jet en formant un angle, de
préférence un angle d’environ 30°, par rapport au jet.

Procédé selon la revendication 4, dans lequel le se-
cond fluide est dirigé contre le jet sensiblement tan-
gentiellement par rapport au jet.

Procédé selon I'une des revendications 2 a 5 précé-
dentes, dans lequel le second fluide est dirigé au
début de I'application, avant méme la génération du
jet, contre sa position future.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel une pression de jet nécessaire pour
générer le jet est générée a l'aide d’'une pompe a
fluide (58), laquelle pompe a fluide (58) comprime le
fluide par une ouverture de buse (52) obturable au
moyen d’un pointeau.

Procédé selon la revendication 7, dans lequel, au
début de l'application, le pointeau n’est ouvert
qu’apres la génération de la pression de jet néces-
saire.

Procédé selon la revendication 8, dans lequel le
pointeau est ouvert environ 0,5 seconde aprés la
génération de la pression de jet nécessaire.

Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, dans lequel la bande de papier de gainage (27)
est déplacée pendant I'application.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, danslequel la quantité de fluide mis a disposition
par unité de temps est adaptée a la vitesse de dé-
placement de la bande de papier de gainage (27).

Procédé selon la revendication 11, dans lequel la
quantité est adaptée proportionnellement a la vites-
se de déplacement.

Procédé selon la revendication 11 ou 12, dans le-
quel, pour ce qui est de la quantité, est prescrite une
quantité minimum, de préférence environ 2 g par mi-
nute, qui est constamment mise a disposition, méme
lorsque la vitesse de déplacement de la bande de
papier de gainage (27) chute en-deca d’'une valeur
prédéfinie.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, dans lequel le fluide est déposé selon un tracé
sensiblement en forme de spirale.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel de la colle est utilisée comme fluide.
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16. Procédé de fabrication d’un filtre de l'industrie de
transformation du tabac, comportant les étapes
suivantes :

- une méche de matériau de filtre (4) est char-
gée,

- une bande de papier de gainage (27) est char-
gee,

- sur la bande de papier de gainage (27), on
dépose de la colle a l'aide d’un procédé selon
'une des revendications précédentes,

- la bande de papier de gainage (27) est passée
autour de la méche de matériau de filtre (4) et
encollée a 'aide de la colle déposée.

17. Procédé selon la revendication 16, dans lequel la
colle est déposée dans la zone du bord latéral (120)
de la bande de papier de gainage (27) sur une lar-
geur (118) telle que la trace de colle ainsi générée
(116) a la fois fixe le matériau de filtre (4) contre la
bande de papier de gainage (27) et colle un cordon
de fermeture longitudinal de la bande de papier de
gainage (27).
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