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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
leimen einer bewegten Bahn, insbesondere einer strei-
fenférmigen Zigarettenpapierbahn in einer Zigaretten-
strangmaschine oder von Faltschachtelzuschnitten in ei-
ner Zigarettenverpackungsmaschine, umfassend eine
Kontakt-Leimdise, die an ein mit Leim geflilltes Reser-
voir angeschlossen ist, wobei der Leim mittels Forder-
mitteln aus dem Reservoir der Kontakt-Leimdiise zuge-
fuhrt und im Bereich einer Austrittséffnung aus dieser
heraus geférdert und auf die sich an der Kontakt-Leim-
dise vorbei bewegenden Bahn aufgetragen wird.
[0002] Des weiteren betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zum Beleimen einer bewegten Bahn, insbesondere
einer streifenférmigen Zigarettenpapierbahn in einer Zi-
garettenstrangmaschine oder von Faltschachtelzu-
schnitten in einer Zigarettenverpackungsmaschine, wo-
bei die wahlweise kontinuierlich oder intermittierend be-
wegte Bahn an einer Kontakt-Leimduse vorbei geférdert
und mittels der Kontakt-Leimdise mit Leim versehen
wird.

[0003] Beider Zigarettenherstellung werden einzelne
oder mehrere Tabakstrange mit Zigarettenpapier um-
hullt, das nach der Beleimung zur Bildung des endguilti-
gen Zigarettenstrangs geschlossen wird. Beider Herstel-
lung von Zigarettenverpackungen werden die Falt-
schachtelzuschnitte an definierten Stellen mit Leim ver-
sehen. Zum Beleimen werden das streifenférmige Ziga-
rettenpapier bzw. ein freiliegender Rand desselben, die
Faltschachtelzuschnitte oder andere Bahnen an einer
Vorrichtung zum Beleimen, genauer an einer Leimduse
vorbei geférdert. Ublicherweise handelt es sich dabei um
eine Kontakt-Leimdise, die an der bewegten Bahn, ndm-
lich z.B. am Zigarettenpapier anliegt und den Leim auf
dem kontinuierlich an der Kontakt-Leimduse vorbei ge-
férderten Zigarettenpapier aufbringt. Bei der Beleimung
anderer bewegter Bahnen, z.B. Faltschachtelzuschnit-
ten, kann die Kontakt-Leimdise auch in einem geringen
Abstand zu den intermittierend an der Kontakt-Leimdise
vorbei bewegten Faltschachtelzuschnitten angeordnet
sein. Bei der Beleimung des Zigarettenpapiers, der Falt-
schachtelzuschnitte oder dergleichen stellt sich aller-
dings eine schleichende Verschmutzung der Kontakt-
Leimduise ein. Insbesondere bilden sich in Transportrich-
tung der bewegten Bahn hinter der Kontakt-Leimdise,
und zwar ublicherweise in einem durch eine AuRenwand
der Kontakt-Leimduse und der bewegten Bahn gebilde-
ten spitzen Winkel, sogenannte "Leimnasen”. Diese sich
langsam vergréfernden und durch Staub zusétzlich be-
lasteten Leimnasen reilRen nach einiger Zeit undefiniert
ab und werden beim Beleimen von Zigarettenpapier in
Transportrichtung des Zigarettenpapiers mitgerissen.
Dabei kommt es haufig zum Strangbruch, was wiederum
zu einem Maschinenstillstand fuhrt. Bei der Beleimung
von Faltschachtelzuschnitten bilden sich z.B. zwischen
der Kontakt-Leimdise und den Zuschnitten aus dem
Leimuberschul als Stalagmiten und Stalaktiten bezeich-
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nete Leimnasen, die zur Verstopfung der Diise und zum
Unterbrechen des Prozesses fiihren.

[0004] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung zu schaffen, die geeignet ist, den
Leimiberschull zu beseitigen bzw. die Bildung von Leim-
nasen zu verhindern. Des weiteren ist es Aufgabe der
Erfindung, ein Verfahren vorzuschlagen, das den Leim-
Uberschuld beseitigt bzw. die Bildung von Leimnasen ver-
hindert.

[0005] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dal® im Bereich
der Austritts6ffnung der Kontakt-Leimdiise eine Zufiih-
rung die als Kapillare gebildet ist, zum Zufiihren eines
zur Verflissigung des Leims geeigneten Stoffes derart
angeordnet ist, dal der Stoff in Transportrichtung der
bewegten Bahn direkt hinter die Kontakt-Leimdise zu-
fuhrbar ist. Mit dieser erfindungsgemafRen Ausfiihrung
ist es auf Uberraschend einfache und wirkungsvolle Wei-
se moglich, die Bildung eines Leimiberschusses, insbe-
sondere in Form der bereits angesprochenen Leimna-
sen, zu verhindern, da der zusétzlich zugefiihrte Stoff
unmittelbar nach Entstehen bzw. Aufstauen des Leim-
Uberschusses zu dessen Verflissigung fuhrt, bzw. be-
reits geharteten Leimiberschul verflissigt. Dadurch,
dafd der Leim in Transportrichtung der bewegten Bahn
hinter der Kontakt-Leimdlse verflissigt bzw. verdinnt
werden kann, wird der Uberschissige Leim sofort aus
dem "Gefahrenbereich", also dem zwischen Kontaki-
Leimdise und bewegter Bahn gebildeten Kontaktbe-
reich, gefihrt, so dal} ein Ausharten von Leim an der
Kontakt-Leimdise, und damit eine Verschmutzung der-
selben wirksam vermieden wird bzw. der Leim sich gar
nicht erst festsetzen kann.

[0006] Erfindungsgeman ist die Zuflihrung als Kapil-
lare ausgebildet. Die besonders dunne Ausbildung der
Zufiihrung - mit anderen Worten der besonders kleine
Durchmesser der Rohre - stellt zum einen sicher, daf}
nur eine minimale, unbedingt fir die Verflissigung/Ver-
dinnung erforderliche Menge des Stoffes in den Bereich
hinter die Kontakt-LeimdUse gebracht wird. Zum anderen
wird durch die Kapillare gewahrleistet, dall sich in der
Zufliihrung selbst stets eine Saule des zuzuflihrenden
Stoffes hélt, selbst wenn das Zufithren unterbrochen
wird, so dal sich innerhalb der Zufiihrung keine Luft an-
sammelt.

[0007] In einer bevorzugten Ausflihrungsform der Er-
findung ist die Zufiihrung Bestandsteil einer Dosiereinheit,
die einen Druckregler, einen Speicher zur Aufnahme des
Stoffes, ein Leitungssystem, einen Feinfilter, ein Feindo-
sierventil, ein Wegeventil sowie eine Steuereinheit um-
fallt. Dadurch, dal® die Zufiihrung Bestandteil einer Do-
siereinheit ist, kann auf besonders exakte Weise eine
individuelle Einstellung und Steuerung der bendtigten
Stoffmenge sowie der flr die Zufiihrung geeigneten Zeit-
punkte erfolgen. Insbesondere kann der Volumenstrom
des Stoffes besonders fein variiert werden. Auch besteht
die Méglichkeit, je nach Anwendungsfall automatisiert ei-
ne kontinuierliche oder getaktete Zufihrung des Stoffes
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zu ermoglichen.

[0008] Besonders vorteilhaft ist die modulartige Aus-
gestaltung der Dosiereinheit. Dadurch kénnen auf be-
sonders einfache Weise bestehende Maschinen, wie
z.B. Zigarettenstrangmaschinen, Zigarettenverpak-
kungsmaschinen oder dergleichen mit einer herk6mmli-
chen Vorrichtung zum Auftragen von Leim, nachgeriistet
werden, was einerseits den Wartungsaufwand und an-
dererseits die Kosten senkt.

[0009] Des weiteren wird die Aufgabe durch ein Ver-
fahren mit den Schritten der eingangs genannten Art da-
durch geldst, dall in Transportrichtung der bewegten
Bahn direkt hinter der Kontakt-Leimdiise ein zur Verflis-
sigung des Leims geeigneter Stoff mittels einer Kapillare
zugefuhrt wird. Dadurch kann sich der Leimuberschuf®
gar nicht erst verfestigen und/oder aufbauen bzw. sich
ansammelnder Leimiberschul® wird sofort quasi "weg-
gespult". Die durch den Leimiiberschuf} gebildeten Leim-
nasen entstehen nicht bzw. werden sofort verflissigt, so
daR die Gefahr des Strangbruchs und der Verstopfung
der Dise vermieden wird.

[0010] Vorteilhafterweise wird der Stoff taktweise zu-
gefluhrt. Dadurch wird zum einen sichergestellt, dal stets
ausreichend Stoff vorhanden ist, um die Leimnasen/den
Leimiberschul® zu verdiinnen bzw. zu verflissigen und
somit die Bildung von Leimnasen zu verhindern. Zum
anderen wird die Zufuhr des Stoffes jedoch auf das not-
wendige Mal} beschrankt, so dal} der zugefiihrte Stoff
auch durch die bewegte Bahn, z.B. das Zigarettenpapier,
absorbiert werden kann.

[0011] Weitere bevorzugte Merkmale und Weiterbil-
dungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteran-
spruchen und der Beschreibung. Eine besonders bevor-
zugte Ausfiihrungsform einer Vorrichtung zum Auftragen
von Leim, anhand der auch das Verfahren beschrieben
wird, ist in der Zeichnung dargestellt. In der Zeichnung
zeigt:
Fig. 1  eine schematische Darstellung einer (nur teil-
weise dargestellten) Vorrichtung zum Auftra-
gen von Leim mit einer zugeordneten Dosier-
einheit, und

Fig. 2  einevergréRerte Darstellung der Konatkt-Leim-
dise gemal Figur 1 im Schnitt.

[0012] Die anhand der Figuren 1 und 2 beschriebene
Vorrichtung dient vorzugsweise zum Beleimen von Ziga-
rettenpapier. Es sind jedoch auch andere Verwendungs-
zwecke mdglich, bei denen Leim auf einen Ublicherweise
bewegten Gegenstand, z.B. auf Faltschachtelzuschnitte,
aufgebracht wird.

[0013] Bei der gezeigten Vorrichtung handelt es sich
um eine Ubliche und bekannte Vorrichtung 10 zum Auf-
tragen von Leim 11, so dal wesentliche Komponenten
der Leim-Vorrichtung nicht explizit dargestellt sind. Die
Vorrichtung 10 umfalt im wesentlichen eine Kontakt-
Leimduse 12, die an ein mit Leim 11 gefillites (nicht dar-
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gestelltes) Reservoir angeschlossen ist. Der Leim 11
wird mittels (ebenfalls nicht dargestellter) Férdermittel
aus dem Reservoir der Kontakt-Leimdiise 12 zugefihrt
und im Bereich einer Austritts6ffnung 13 aus dieser her-
ausgefihrt.

[0014] Im Bereich der Kontakt-Leimdlse 12, genauer
im Bereich der Austritts6ffnung 13 ist eine separate, von
extern gespeiste Zufiihrung 14 angeordnet. In der ge-
zeigten Ausfiihrungsform ist die Zuflihrung als eine Ka-
pillare 15 ausgebildet. Das bedeutet, dal} es sich um ein
Réhrchen mit sehr geringem Durchmesser handelt. Vor-
zugsweise ist der Durchmesser der Kapillare 15 bzw.
eines Kanals 16 innerhalb der Kapillare 15 nicht gréRer
als 2mm. Die Kapillare 15 ist in der gezeigten Ausfih-
rungsform getrennt von der Kontakt-Leimduse 12 als ein
separates Element ausgebildet und derart an der Kon-
takt-Leimdiise 12 angebracht, dak es an seinem freien
Ende 17 bindig mit dem freien Ende 18 der Kontakt-
Leimdise 12 abschliel3t bzw. bevorzugt geringfliigig mit
Bezug auf das zu beleimende Zigarettenpapier 19 ge-
genliber dem freien Ende 18 zurlickversetzt ist. Vorzugs-
weise betragt der Abstand zwischen dem Zigarettenpa-
pier 19 und dem freien Ende 17 mindestens 0,3mm. Die
Kapillare 15 ist mit einem geringen Abstand d zur Kon-
takt-Leimdise 12 angeordnet, wobei der Abstand d
zweckmalligerweise ca. 0,4mm betragt. In anderen Aus-
fuhrungsformen kann der Abstand d jedoch auch gréf3ere
Werte aufweisen, bzw. null sein, so daf3 die Kapillare 15
eng an der Kontakt-Leimduse 12 anliegt. In einer weite-
ren (nicht dargestellten) Ausgestaltung kann die Zufiih-
rung 14 auch einstiickig mit der Kontakt-Leimdise 12
ausgebildet sein, so dal} sie integraler Bestandteil der
Kontakt-Leimduse 12 ist.

[0015] Die Spitze 20 der Kontakt-Leimdiise 12 lauft
zum freien Ende 18 hin leicht konisch zu. Die Neigung
bzw. der Winkel der Spitze 21 der Kapillare 15 ist an den
Winkel der Spitze 20 angepal3t, derart, dal} die AulRen-
wande 22 bzw. 23 der Kontakt-Leimdlse 12 bzw. der
Kapillare 15 im Bereich der Spitzen 20, 21 im wesentli-
chen parallel zueinander verlaufen. Dadurch ist grund-
satzlich gewahrleistet, dall der aus der Kapillare 15 ge-
forderte Stoff 15 in Transportrichtung der bewegten,
streifenférmigen Bahn, namlich des Zigarettenpapiers
19, hinter die Kontakt-Leimdtise 12 zufiihrbar ist. Der Ka-
nal 16 der Kapillare 15 erstreckt sich ebenfalls parallel
zur AulRenwand 23. Die Anordnung des Kanals 16 bzw.
der Winkel, in dem der Kanal 16 aus der Spitze 21 austritt
ist aber ebenso variabel wie die Anordnung der Spitzen
20, 21 zueinander. Bevorzugt ist eine Anordnung, in der
ein aus der Kapillare 15 geférderter und im Bereich einer
Austrittséffnung 24 der Kapillare 15 austretender Stoff
25, der zweckmaRigerweise Wasser ist, unmittelbar hin-
ter einen zwischen Kontakt-Leimdiise 12 bzw. der Spitze
20 und dem Zigarettenpapier 19 gebildeten Kontaktbe-
reich 26 geleitet und dem Leim 11 zugefihrt wird, um
diesen zu verflissigen. Je néher der Stoff 25 an die Aus-
tritts6ffnung 13 bzw. den Kontaktbereich 26 heran ge-
fuhrt werden kann, desto geringer ist die Neigung zur
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Bildung der Leimnasen.

[0016] Die punktuelle Zufiihrung des Stoffes 25 exakt
in den Bereich, in dem sich potentieller Leimlberschuf}
ansammeln kann, verhindert die Bildung der Leimnasen,
ohne den Leimprozel} in anderer Weise zu beeintrachti-
gen. Zur Verflissigung/Verdinnung kdnnen neben Was-
ser auch andere niedrigviskose Flussigkeiten, aber auch
gasformige Stoffe eingesetzt werden.

[0017] Die Zufihrung 14 bzw. die Kapillare 15 ist Be-
standteil einer Dosiereinheit 27. Diese Fein-Dosierein-
heit 27 besteht im wesentlichen aus einem Druckregler
28, einem Speicher 29 zur Aufnahme des Stoffes 25,
einem vorzugsweise starren Leitungssystem 30 zum
Verbinden der einzelnen Komponenten der Dosierein-
heit 27, einem Feinfilter 31, einem Feindosierventil 32,
einem volumenneutralen Wegeventil 33 sowie einer
Steuereinheit 34. Die Dosiereinheit 27 kann jedoch auch
noch weitere Elemente, wie z.B. zusétzliche (nicht dar-
gestellte) Druckminderer, Drosseln oder dergleichen auf-
weisen. Die gesamte Dosiereinheit 27 einschlieRlich der
Zufiihrung 14 ist modulartig als Baugruppe ausgebildet,
so dafd ein Nachristen an bereits im Einsatz befindlichen
Zigarettenherstellmaschinen besonders einfach ist.
[0018] Der Druckminderer 28 setzt den Druck, in der
Maschine herrscht iblicherweise ein Druck von etwa 5
bar, auf einen Arbeitsdruck von etwa 0,5 bar herab. Zum
Drosseln des Druckes auf den Arbeitsdruck kénnen je-
doch auch noch zusatzliche Sicherungselemente, wie
z.B. ein weiterer Druckminderer eingesetzt werden. Zu-
satzlich kann hinter dem Druckminderer 28 und vor dem
Speicher 29 ein zusatzliches (nicht dargestelltes) 2/3-
Wegeventil zum Schalten der Druckkluft angeordnet
sein. Durch diese Entliftungsfunktion ist der Speicher 29
nach dem Abschalten des Ventils vollig drucklos. Der
Speicher 29 hat ein bevorzugtes Volumen von 500ml und
steht unter dem geringen Vordruck von etwa 0,5bar, so
dafl der Volumenstrom unabhangig von der Fiillhéhe des
Speichers 29 ist.

[0019] Hinter dem Speicher 29 ist der Feinfilter 31 an-
geordnet. Dieser schiitzt zum einen das Feindosierventil
32 und zum anderen das Wegeventil 33, das bevorzugt
durch ein Magnetventil ersetzt werden kann, vor Ver-
schmutzung. Das Feindosierventil 32 dient zum Einstel-
len der Wassermenge. Das unmittelbar vor der Kontakit-
Leimdise 12 bzw. der Zufiihrung 14 angeordnete We-
geventil 33 bzw. Magnetventil dient zum Offnen und
SchlieRen der Zuflihrung 14. Zwischen dem Feindosier-
ventil 32 und dem Wegeventil 33 bzw. Magnetventil kann
als FlieBwiderstand noch eine zuséatzliche Drossel, vor-
zugsweise mit einem Innendurchmesser von ca. 0,6mm,
angeordnet sein. Das Magnetventil ist an die Steuerein-
heit 34 angeschlossen und moglichst dicht an der Kon-
takt-Leimdlse 12 bzw. der Zufiihrung 14 angeordnet.
[0020] Das Beleimen von bewegten Bahnen wird am
Beispiel des streifenférmigen Zigarettenpapiers 19 im
folgenden beschrieben:

Das Zigarettenpapier 19 wird kontinuierlich mit hoher Ge-
schwindigkeit, bei Zigarettenstrangmaschinen z.B. mit
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bis zu 750 m/min, an der Kontakt-Leimdise 12 vorbei
gefordert, und zwar in der durch den Pfeil A angezeigten
Richtung, wobei die Kontakt-LeimdUse 12 mit der Spitze
20 stets in Kontakt mit dem Zigarettenpapier 19 steht.
Der Leim 11 wird kontinuierlich auf das Zigarettenpapier
19 aufgebracht, indem es aus der Austritts6ffnung 13
gefordert wird. Der grofite Teil des Leims 11 benetzt das
Zigarettenpapier 19 an den vorgesehenen Bereichen.
Ein Teil des Leims 11 wird jedoch, insbesondere durch
den Transport des Zigarettenpapiers 19 in Transportrich-
tung des Zigarettenpapiers 19 hinter die Kontakt-Leim-
dise 12 gefdérdert und sammelt sich dort an. Genau in
diesen Bereich, also unmittelbar hinter die Kontakt-Leim-
dise 12, wird ein zusatzlicher Stoff 25, vorzugsweise
Wasser, gefiihrt, der den sich ansammelnden Leim 11
verflUssigt. Das Zuflihren des Wassers erfolgt bevorzugt
getaktet. Durch den Transport des Zigarettenpapiers 19
wird der verflissigte Leim 11 aus dem Kontaktbereich
26 abgefihrt und vom Zigarettenpapier 19 aufgenom-
men, so dal eine Ruickfiihrung des Leimiberschusses
in den eigentlichen BeleimungsprozeR erzielt wird. Da-
her fallen keinerlei Abfallstoffe an. Da Wasser ohnehin
Bestandteil des Leims 11 ist, eignet es sich besonders
gut zur Verflissigung. Es kénnen jedoch auch andere
Stoffe, wie z.B. dunnfliissige Medien oder Wasserdampf,
verwendet werden.

[0021] Mittels der Dosiereinheit 27 werden u.a. die
Menge des Wassers und der Zeitpunkt der Zufiihrung
eingestellt. Bevorzugt ist eine taktweise Zufiihrung des
Wassers. Aber auch eine kontinuierliche Zufiihrung kann
gewunscht sein. Bei der getakteten Dosierung sind min-
destens zwei Einstellungen erforderlich. Die Offnungs-
zeit und die Intervallzeit kbnnen dem Prozel} angepalit
werden. Die Offnungszeit beeinflukt die Wassermenge
und kann bei Bedarf an die Grofie der Leimnasen ange-
paft werden. Die Intervallzeit ist die Zeit zwischen zwei
Ventil6ffnungen. Sie mul stets kleiner sein als die Zeit
zwischen dem Bilden zweier Leimnasen. Bei der getak-
teten Dosierung des Wassers schaltet das Wegeventil
33 bzw. das Magnetventil in zuvor eingestellten Zeitab-
stédnden einen Volumenstrom ein und aus. Mittels der
Steuereinheit 34 kann sowohl die Zeitdauer des Zustan-
des "Magnetventil offen" als auch die Zeitdauer des Zu-
standes "Pause bis zum nachsten Offnen des Ventils"
eingestellt werden. Durch die getaktete Dosierung kann
gezielt ein an der Austritts6ffnung 24 der Kapillare 15 auf
eine Leimnase wartender Wassertropfen erzielt werden.
[0022] Bei der kontinuierlichen Dosierung dient das
Magnetventil ausschlieRlich zum Offnen und SchlieRen.
Beim kontinuierlichen Dosieren mul bei gedffnetem Ma-
gnetventil Uber das Feindosierventil 32 sichergestellt
werden, dal} ein kontinuierlicher aber sehr geringer Vo-
lumenstrom eingestellt ist, um die Konsistenz des Leims
11 nicht zu verdndern. Neben der automatisierten Do-
sierung kann das Wasser auch manuell dosiert werden.
[0023] Das Beleimen von anderen bewegten Bahnen,
z.B. Faltschachtelzuschnitten, erfolgt im wesentlichen
ahnlich. Allerdings kann es dabei zweckmaRig sein, die
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Zuschnitte intermittierend an der Kontakt-Leimdise 12
vorbei zu fiihren, und zwar mit einem geringen Abstand
zwischen Zuschnitt und Kontakt-Leimdise 12.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Beleimen einer bewegten Bahn,
insbesondere einer streifenférmigen Zigarettenpa-
pierbahn in einer Zigarettenstrangmaschine oder
von Faltschachtelzuschnitten in einer Zigarettenver-
packungsmaschine, umfassend eine Kontakt-Leim-
dise (12), diean ein mitLeim (11) gefiilites Reservoir
angeschlossen ist, wobei der Leim (11) mittels For-
dermitteln aus dem Reservoir der Kontakt-LeimdUlse
(12) zugefuhrt und im Bereich einer Austritts6ffnung
(13) aus dieser heraus geférdert und auf die sich an
der Kontakt-Leimdiise (12) vorbei bewegenden
Bahn aufgetragen wird, dadurch gekennzeichnet,
dafB im Bereich der Austritts6ffnung (13) der Kontakt-
Leimduse (12) eine Zufiihrung (14), die als Kapillare
(15) ausgebildet ist, zum Zuflihren eines zur Verflis-
sigungdes Leims (11) geeigneten Stoffes (25) derart
angeordnet ist, dal® der Stoff (25) in Transportrich-
tung der bewegten Bahn direkt hinter die Kontakt-
Leimdise (12) zufiihrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zufiihrung (14) derart angeordnet
ist, dal} der Stoff (25) unmittelbar hinter einen zwi-
schen Kontakt-LeimdUse (12) und bewegter Bahn,
z.B. Zigarettenpapier (19), gebildeten Kontaktbe-
reich (26) geleitet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zuflihrung (14) zur punktu-
ellen Zuflihrung des Stoffes (25) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Zufiihrung (14)
bzw. die Kapillare (15) getrennt von der Kontakt-
Leimduse (12) ausgebildet und an dieser befestigt
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zuflihrung (14) bzw. die Kapillare
(15) wahlweise mit einem Abstand d zu der Kontakt-
Leimdise (12) versehen oder eng an dieser anlie-
gend ist.

Vorrichtung nach einem Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Zufiihrung (14) bzw. Ka-
pillare (15) integraler Bestandteil der Kontakt-Leim-
dise (12) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB die Zufiihrung (14)
bzw. die Kapillare (15) Bestandteil einer Dosierein-
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heit (27) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dosiereinheit (27) weiterhin einen
Druckregler (28), einen Speicher (29) zur Aufnahme
des Stoffes (25), ein Leitungssystem (30), einen
Feinfilter (31), ein Feindosierventil (32), ein Wege-
ventil (33) sowie eine Steuereinheit (34) umfaldt.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Dosiereinheit (27) modular-
tig ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB der Stoff (25) ein
dunnflissiges Fluid, vorzugsweise Wasser ist.

Verfahren zum Beleimen einer bewegten Bahn, ins-
besondere einer streifenférmigen Zigarettenpapier-
bahn in einer Zigarettenstrangmaschine oder von
Faltschachtelzuschnitten in einer Zigarettenverpak-
kungsmaschine, wobei die wahlweise kontinuierlich
oder intermittierend bewegte Bahn an einer Kontakt-
Leimdise (12) vorbei geférdert und mittels der Kon-
takt-Leimdise (12) mit Leim (11) versehen wird, da-
durch gekennzeichnet, daB in Transportrichtung
der bewegten Bahn direkt hinter die Kontakt-Leim-
dise (12) ein zur Verflussigung des Leims (11) ge-
eigneter Stoff (25) mittles einer Kapillare (15) zuge-
fuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein hinter der Kontakt-Leimduse (12)
entstehender Leimiberschull unmittelbar hinter der
Kontakt-Leimdise (12) verflissigt wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Leimiberschul® mittels ei-
nes dinnflissigen Fluids, vorzugsweise Wasser
verflissigt wird, indem das Wasser direkt hinter ei-
nen zwischen der Kontakt-Leimdiise (12) und der
bewegten Bahn, z.B. dem Zigarettenpapier (19), ge-
bildeten Kontaktbereich (26) geleitet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB der Stoff (25) taktwei-
se zugefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daB das Zufiihren des
Stoffes (25) Uber eine Dosiereinheit (27) zeit- und/
oder mengenabhangig gesteuert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, daB der verflissigte/ver-
dinnte Leimiberschuf in Transportrichtung weiter
geférdert und durch die bewegte Bahn, z.B. das Zi-
garettenpapier (19), aufgenommen wird.
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Claims

Device for the application of glue to a moving web,
in particular a strip-like cigarette paper web in a con-
tinuous cigarette-making machine, or folding box
blanks in a cigarette-packing machine, including a
contact glue nozzle (12) which is connected to a res-
ervoir filled with glue (11), wherein the glue (11) is
delivered by conveying means from the reservoir to
the contact glue nozzle (12) and conveyed out of an
outlet opening (13) in the region of the latter and
applied to the web moving past the contact glue noz-
Zle (12), characterised in that in the region of the
outlet opening (13) of the contact glue nozzle (12) is
arranged a delivery means (14), which is designed
as a capillary (15), for the delivery of a substance
(25) suitable for liquefying the glue (11), in such a
way that the substance (25) can be delivered directly
behind the contact glue nozzle (12) in the direction
of transport of the moving web.

Device according to claim 1, characterised in that
the delivery means (14) is arranged in such a way
that the substance (25) is conducted directly behind
a contact region (26) formed between contact glue
nozzle (12) and moving web, e.g. cigarette paper
(19).

Device according to claim 1 or 2, characterised in
that the delivery means (14) is designed for spot
delivery of the substance (25).

Device according to any of claims 1 to 3, character-
ised in that the delivery means (14) or the capillary
(15) is constructed separately from the contact glue
nozzle (12) and attached to the latter.

Device according to claim 4, characterised in that
the delivery means (14) or the capillary (15) is op-
tionally provided with a distance d from the contact
glue nozzle (12) or abuts closely against it.

Device according to any of claims 1 to 4, character-
ised in that the delivery means (14) or the capillary
(15) forms an integral part of the contact glue nozzle
(12).

Device according to any of claims 1 to 6, character-
ised in that the delivery means (14) or the capillary
(15) forms part of a measuring unit (27).

Device according to claim 7, characterised in that
the measuring unit (27) further includes a pressure
regulator (28), a store (29) for holding the substance
(25), a pipe system (30), afine filter (31), afine meas-
uring valve (32), a directional control valve (33) and
a control unit (34).
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Device according to claim 7 or 8, characterised in
that the measuring unit (27) is of modular construc-
tion.

Device according to any of claims 1 to 9, character-
ised in that the substance (25) is a low-viscosity
fluid, preferably water.

Method for the application of glue to a moving web,
in particular a strip-like cigarette paper web in a con-
tinuous cigarette-making machine, or folding box
blanks in a cigarette-packing machine, wherein the
optionally continuously or intermittently moving web
is conveyed past a contact glue nozzle (12) and pro-
vided with glue (11) by means of the contact glue
nozzle (12), characterised in that directly behind
the contact glue nozzle (12) in the direction of trans-
port of the moving web is delivered by means of a
capillary (15) a substance (25) suitable for liquefac-
tion of the glue (11).

Method accordingto claim 11, characterised in that
excess glue formed behind the contact glue nozzle
(12) is liquefied directly behind the contact glue noz-
zle (12).

Method according to claim 11 or 12, characterised
in that the excess glue is liquefied by means of a
low-viscosity fluid, preferably water, by conducting
the water directly behind a contact region (26)
formed between the contact glue nozzle (12) and the
moving web, e.g. the cigarette paper (19).

Method according to any of claims 11 to 13, char-
acterised in that the substance (25) is delivered
cyclically.

Method according to any of claims 11 to 14, char-
acterised in that delivery of the substance (25) is
controlled by means of a measuring unit (27) as a
function of time and/or quantity.

Method according to any of claims 12 to 15, char-
acterised in that the liquefied/thinned excess glue
is conveyed further in the direction of transport.

Revendications

Dispositif pour I'encollage d’'une bande déplacée, en
particulier d’'une bande de papier a cigarettes en for-
me de ruban dans une boudineuse a cigarettes ou
de flans découpés de boite pliante dans une machi-
ne d’emballage de cigarettes, comprenant une buse
de colle a contact (12), qui est raccordée a un réser-
voir rempli de colle (11), la colle (11) étant amenée
a l'aide de moyens de transport du réservoir a la
buse de colle a contact (12) et étant transportée hors
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de celle-ci, dans la zone d’'une ouverture de sortie
(13), et appliquée sur la bande se déplagant en pas-
sant devant la buse de colle a contact (12), carac-
térisé en ce que dans la zone de I'ouverture de
sortie (13) de la buse de colle a contact (12) est dis-
posée une arrivée (14), qui est congue comme un
capillaire (15), pour 'amenée d’une substance (25)
appropriée pour la liquéfaction de la colle (11) d’'une
maniére telle, que la substance (25) puisse étre ame-
née dans le sens de transport de la bande déplacée
directement derriére la buse de colle a contact (12).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'arrivée (14) est disposée de telle sorte que
la substance (25) soit conduite directement derriére
une zone de contact (26) formée entre la buse de
colle a contact (12) et la bande déplacée, par exem-
ple le papier a cigarettes (19).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l'arrivée (14) est congue pour l'arrivée
ponctuelle de la substance (25).

Dispositif selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que l'arrivée (14) ou le capillaire
(15) est congu séparément de la buse de colle a
contact (12) et est fixé sur celle-ci.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que l'arrivée (14) ou le capillaire (15) présente
au choix un écartement d vis-a-vis de la buse de
colle a contact (12) ou est accolé a celle-ci.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que l'arrivée (14) ou le capillaire
(15) de la buse de colle a contact (12).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que l'arrivée (14) ou le capillaire
(15) est un constituant d’'une unité de dosage (27).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que l'unité de dosage (27) comprend également
unrégulateur de pression (28), un accumulateur (29)
pour la réception de la substance (25), un systeme
de conduits (30), un filtre fin (31), une vanne de do-
sage fin (32), un distributeur (33) ainsi qu’une unité
de commande (34).

Dispositif selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce que |'unité de dosage (27) est congue comme
un module.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que la substance (25) est un fluide

trés liquide, de préférence de 'eau.

Procédé pour encoller une bande déplacée, en par-
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ticulier une bande de papier a cigarettes en forme
de ruban dans une boudineuse a cigarettes ou de
flans découpés de boite pliante dans une machine
d’emballage de cigarettes, la bande déplacée au
choix de fagon continue ou par intermittence étant
transportée de fagon a passer devant une buse de
colle a contact (12) et étant pourvue de colle (11) a
I'aide de la buse de colle a contact (12), caractérisé
en ce que, dans le sens du transport de la bande
déplacée, une substance (25) appropriée pour la li-
quéfaction de la colle (11) est amenée au moyen
d’'un capillaire (15) directement derriére la buse de
colle a contact (12).

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce qu’un excédent de colle se formant derriére la
buse de colle a contact (12) est liquéfié directement
derriére la buse de colle a contact (12).

Procédé selon la revendication 11 ou 12, caracté-
risé en ce que I'excédent de colle est liquéfié au
moyen d'un fluide trés liquide, de préférence de
I'eau, par le fait que I'eau est dirigée directement
derriére une zone de contact (26) formée entre la
buse de colle a contact (12) et la bande déplacée,
par exemple le papier a cigarettes (19).

Procédé selon I'une des revendications 11 a 13, ca-
ractérisé en ce que la substance (25) est amenée
par cycles.

Procédé selon I'une des revendications 11 a 14, ca-
ractérisé en ce que l'arrivée de la substance (25)
est commandée au moyen d’une unité de dosage
(27) en fonction du temps et/ou de la quantité.

Procédé selon l'une des revendications 12 a 15, ca-
ractérisé en ce que I'excédent de colle liquéfié/dilué
est transporté ultérieurement dans le sens de trans-
port et est réceptionné par la bande déplacée, par
exemple le papier a cigarettes (19).
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