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(54) Verfahren zum Auftragen von Leim auf ein Hüllmaterial eines stabförmigen Artikels der Tabak 
verarbeitenden Industrie

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftra-
gen von Leim auf ein Hüllmaterial (10) eines stabförmi-
gen Artikels der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei
der Leim mittels wenigstens eines Auftragselements (21)
auf das Hüllmaterial (10) aufgetragen wird.

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass das
Verfahren dadurch weitergebildet ist, dass wenigstens
zwei verschiedene Leimsorten dem wenigstens einen
Auftragelement (21) zugeführt und auf das Hüllmaterial
(10) aufgetragen werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftra-
gen von Leim auf ein Hüllmaterial eines stabförmigen
Artikels der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei der
Leim mittels wenigstens eines Auftragselements auf das
Hüllmaterial aufgetragen wird.
[0002] Entsprechend finden Einrichtungen insbeson-
dere Anwendung beim Verbinden von Rauchartikeln mit
Filterstopfen, wobei ein Belagpapierstreifen mit Leim ver-
sehen wird und vom beleimten Belagpapierstreifen Be-
lagblättchen abgetrennt werden, die durch Einrollung auf
die Filterstopfen und die Enden der Rauchartikel verklebt
werden.
[0003] Aus der DE 28 45 342 C2 ist eine Maschine
bekannt, mittels der die Größe eines auf das Hüllmaterial
übertragenen Leimbildes verändert werden kann, wobei
ein Mittel zum periodischen Unterbrechen der Leimüber-
tragung vorgesehen ist. Das Mittel zur Unterbrechung
der Leimübertragung ist in diesem Fall ein synchron zur
Fördergeschwindigkeit des Hüllmaterials umlaufender,
das Hüllmaterial zeitweilig von der Auftragdüse abhe-
bender Steuernocken, der das Hüllmaterial von der Auf-
tragdüse wegbewegt und zu dieser hinbewegt. Bei Un-
terbrechung des Kontakts der Auftragdüse zum Hüllma-
terial wird kein Leim auf das Hüllmaterial aufgetragen,
so dass eine Unterbrechung des Leimstreifens bewirkt
wird.
[0004] Es wäre nun wünschenswert, die Leimmenge
selbst zu minimieren und insbesondere im Zeitpunkt der
Unterbrechung der Leimzufuhr auf das Hüllmaterial kein
Leim zu vergeuden. Ferner ist ein gleichmäßiger Leim-
auftrag bei der vorgenannten Einrichtung schwierig zu
realisieren, da zu Anfang nach der Unterbrechung der
Leimübertragung auf das Hüllmaterial mehr Leim aufge-
tragen wird.
[0005] Aus der DE 28 45 342 C2 ergibt sich auch ein
Verfahren zum Auftragen von Leim auf ein Hüllmaterial
eines stabförmigen Artikels der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, wobei der Leim mittels wenigstens eines Auftra-
gelements auf das Hüllmaterial aufgetragen wird. Fertige
Filterzigaretten, die mit entsprechenden mit Leim verse-
henen Hüllmaterialabschnitten hergestellt wurden, kön-
nen beim Rauchen, insbesondere dann, wenn bis zu dem
Bereich des Filters die Zigarette aufgeraucht wird, zu un-
erfreulichen Effekten, wie bspw. Flammbildung führen,
was unter Umständen zu Verletzungen des Rauchers
führt. Ferner kann es sein, dass der letzte Tabakrest aus
dem Hüllmaterial herausfallt, so dass bspw. Beschädi-
gungen auf einem Teppich oder anderen Fußböden oder
auf Bekleidungsstücken aufgrund der vorhandenen Glut
der Tabakreste entstehen können.
[0006] Die vorliegende Erfindung hat demnach die
Aufgabe, ein gattungsgemäßes Verfahren derart weiter-
zubilden, dass eine gleichmäßige Leimspur auch bei ho-
her Bahngeschwindigkeit des Hüllmaterialstreifens mög-
lich ist, wobei deren Leimbild vorgebbar ist. Es ist ferner
eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, den Leimver-

brauch zu optimieren. Es ist ferner eine Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung, das gattungsgemäße Verfahren
derart weiterzubilden, dass die entsprechenden Nach-
teile vermieden werden können, wobei insbesondere es
auch Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist, eine noch
schmackhaftere Filterzigarette herzustellen, bei der es
nicht zu Personen oder Gegenstände gefährdenden Vor-
kommnissen kommen kann.
[0007] Eine Einrichtung zum Auftragen von Leim auf
ein Hüllmaterial eines stabförmigen Artikels der Tabak
verarbeitenden Industrie mit wenigstens einer Auftrag-
düse, einem Mittel zum Unterbrechen der Leimzufuhr zur
Auftragdüse und wenigstens einer Zuführleitung, die zwi-
schen dem Mittel zum Unterbrechen der Leimzufuhr und
der Auftragdüse angeordnet ist, ist so ausgebildet, dass
das Mittel zum Unterbrechen der Leimzufuhr ein Dreh-
schieber ist.
[0008] Durch diese Einrichtung ist ein gezieltes Steu-
ern der Leimzufuhr möglich, wobei nach Unterbrechung
der Leimzufuhr kein übermäßiger Leim von der Düse auf
das Hüllmaterial aufgebracht wird. Zudem ist es durch
die erfindungsgemäße Einrichtung möglich, einen ruhi-
geren Lauf des Hüllmaterials zu gewährleisten, wodurch
ein besseres Leimbild erstellt werden kann.
[0009] Die Einrichtung wird in einer Filteransetzma-
schine einer Zigarettenmaschine verwendet. Das Hüll-
material kann ein Belagpapier sein. Ferner vorzugsweise
kann das Belagpapier abschnittsweise perforiert und/
oder mit Löchern versehen sein. Ein derartiges Belag-
papier findet insbesondere bei Rauchartikeln Anwen-
dung, die wenig gesundheitsbelastend sind. Dieses Be-
lagpapier dient dazu, beim Rauchen kühle Luft durch das
Hüllmaterial zu saugen, so dass sich diese mit dem Ta-
bakrauch vermischt, wodurch die Anteile von Nikotin und
Kondensat im Rauch beeinflusst werden und dieser sich
im Filter früher niederschlägt.
[0010] Der Drehschieber ist beispielsweise eine dreh-
bare Walze, die in ihrer Umfangsfläche Unregelmäßig-
keiten aufweist. Durch diese vorzugsweise Ausgestal-
tung ist eine einfache und präzise Ausgestaltung der Ein-
richtung möglich. Die Walze kann im Rahmen dieser An-
meldung auch eine Scheibe sein oder mehrere Schei-
ben, die aneinander angeordnet sind.
[0011] Die Unregelmäßigkeiten können Nuten, Aus-
sparungen, Nocken und/oder Erhebungen sein. Diese
Art von Unregelmäßigkeiten sind einfach und präzise zu
fertigen. Wenn die Walze drehbar in einer Kammer eines
Gehäuses gelagert ist, ist eine kompakte Bauweise mög-
lich, wobei eine Bauweise möglich ist, die eine wenig
verschleißende Einrichtung vorsieht.
[0012] Wenn mehrere axial aneinander angeordnete
Abschnitte umfasst sind, wobei jeweils benachbarte Ab-
schnitte unterschiedliche Ausgestaltungen der Unregel-
mäßigkeiten der Umfangsfläche aufweisen, sind mehre-
re insbesondere unterschiedliche Leimspuren realisier-
bar, wobei bei benachbarten Leimspuren unterschiedli-
che Leimbilder erzeugbar sind.
[0013] Es ist beispielsweise wenigstens ein Abschnitt
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als Dichtung ausgestaltet. Durch diese Ausgestaltung ist
es möglich, mit unterschiedlichen Leimvordrücken zu ar-
beiten. Hierbei ist die Walze geteilt bzw. mit unterschied-
lichen Abschnitten ausgebildet, wobei insbesondere zwi-
schen den einzelnen Kammern, die sich zwischen der
Walze und der Kammer des Gehäuses ausbilden, glatte
Flächen bevorzugterweise ausgebildet sind. Hierbei sind
beispielsweise Stege vorgesehen, die die Walze radial
mit einer Spaltdichtung in Kammern unterschiedlichen
Drucks aufteilen.
[0014] Wenn wenigstens zwei verschiedene Leimsor-
ten gleichzeitig verschiedenen Abschnitten zuführbar
sind, ist es möglich, an unterschiedlichen Stellen bspw.
des Belagpapiers unterschiedliche Leimeigenschaften
vorzusehen. Unter unterschiedlichen Leimsorten wird
insbesondere verstanden, dass ein herkömmlicher Kalt-
leim oder heißschmelzender Kleber mit Zusatzstoffen
versetzt wird, die bspw. flammhemmend sind oder ein
Aroma enthalten. So kann bspw. an dem einen Ende
einer fertigen Zigarette mit Filter, an dem der Mund an-
setzt, ein Aromastoff hinzugefügt werden wie bspw. ein
Tabakaroma oder natürliche oder synthetische Aromen
wie z.B. Vanille- oder Kakaoaroma und an dem Ende
des Belagpapiers, das im Bereich des Übergangs vom
Filter zum Tabakstock angeordnet ist, kann ein flamm-
hemmender Zusatzstoff, z.B. Diammoniumhydrogen-
phosphat, Melamin oder Dipentaerythit, hinzugefügt wer-
den. Unter Leimsorten werden auch Leimarten im Rah-
men dieser Erfindung verstanden.
[0015] Beispielsweise ist ein gegen Leim dichtender
Abschnitt zwischen zwei Abschnitten angeordnet, denen
verschiedene Leimsorten zuführbar sind.
[0016] Wenn die Kammer wenigstens eine im Wesent-
lichen in einer senkrechten oder orthogonalen Ebene zur
Drehachse angeordnete Kammernut umfasst, ist eine
besonders einfache Realisierung des Vorsehens unter-
schiedlicher Leimvordrucke möglich. Beispielsweise ist
die Kammernut bis auf einen Abschnitt, der im Bereich
der Zuführleitung angeordnet ist, umlaufend angeordnet.
Durch diese Ausgestaltung können kleine und begrenzte
Leimmuster realisiert werden.
[0017] Beispielsweise ist wenigstens eine Auftragdü-
se mit einer Ausnehmung versehen. Durch diese
Maßnahme ist es möglich, eine definierte Leimmenge
auf das Hüllmaterial zu übertragen. Beispielsweise sind
Schlitzdüsen vorgesehen. Wenn die Größe und/oder die
Tiefe der Ausnehmung an die Menge des aufzutragen-
den Leims anpassbar ist, können ohne große Umstel-
lungen verschieden große Leimmengen an unterschied-
liche Bereiche des Hüllmaterials aufgebracht werden.
Insbesondere ist die Breite der wenigstens einen Auf-
tragdüse anpassbar oder vorgebbar. Hierdurch ist es ins-
besondere möglich, unterschiedlich breite Leimspuren
zu realisieren und die Anzahl der verschiedenen Vor-
drucke zu minimieren. Hierbei ist die Schlitztiefe auf jede
Leimsorte vorzugsweise zu optimieren. Bei einem Leim-
wechsel wird bevorzugterweise die Düsenplatte, die eine
oder mehrere Düsen aufweist, ausgetauscht.

[0018] Wenn beispielsweise die Auftragdüse mit einer
gekrümmten Fläche auf der Einlaufseite des Hüllmateri-
als versehen ist, sind ein ruhiger Lauf des Hüllmaterials
und eine definierte Leimspur realisierbar. Das Hüllmate-
rial wird bevorzugterweise über eine gewölbte Anlaufflä-
che zu den Düsenöffnungen hin- und in einem definierten
spitzen Winkel und/oder einer Abrisskante von der Düse
wegbewegt. Beispielsweise ist der Radius der gekrümm-
ten Fläche bzw. sind die Radien der gekrümmten Fläche
vorgebbar oder anpassbar, um einen möglichst ruhigen
Lauf des Hüllmaterials zu erzielen. Der Leimdruck kann
für die Leimzufuhr einstellbar sein. Durch diese Maßnah-
me ist eine Regelung oder Steuerung der Leimmenge
des zugeführten Leims möglich.
[0019] Ferner können Mittel vorgesehen sein, mittels
denen der Leimdruck in jeder Auftragdüse einstellbar ist.
Die unterschiedlichen Drücke werden hierbei beispiels-
weise vorzugsweise durch verschiedene Pumpen oder
verschiedene Weiten der Zuführleitung realisiert. Durch
diese Maßnahme ist es insbesondere möglich, die Men-
ge des Leims an die Geschwindigkeit des Hüllmaterials
anzupassen und damit an die Produktionsgeschwindig-
keit. Bei Walzenbeleimungen gemäß dem Stand der
Technik nimmt die übertragene Leimmenge mit der Pro-
duktionsgeschwindigkeit ab. Bei der Beleimung mittels
Düsen wird der Leimvordruck synchron zu der Produkti-
onsgeschwindigkeit erhöht. Die Kennlinie hierfür ist für
jeden Leim individuell ermittelbar und vorgebbar. Durch
die Erhöhung des Leimvordruckes nach einer entspre-
chenden leimspezifischen Kennlinie wird ein konstanter
Leimauftrag im gesamten Drehzahlbereich der Maschine
realisiert.
[0020] Wenn ein Mittel vorgesehen ist, mittels dem ei-
ne intermittierende bzw. unterbrechende Leimzufuhr
möglich ist, lassen sich Verschmutzungen der Auftrag-
düse und insbesondere der Schlitzdüsen beseitigen.
Entsprechende Verschmutzungen sind bedingt durch
Partikel im Leim bzw. Keimbildung an Stellen mit erhöh-
ter Benetzbarkeit, so dass im aufgetragenen Leimbild
entsprechende Spuren entstehen, die weniger Leim oder
gar keinen Leim aufweisen. Diese Spuren lassen sich
durch Druckstöße beseitigen, die durch beispielsweise
ein kurzzeitiges, einmaliges oder mehrmaliges Ein- und
Ausschalten von beispielsweise einem Ventil erzeugt
werden können. Entsprechend kann eine Reinigung
auch über die Walze mit den Unregelmäßigkeiten ge-
schehen, und zwar durch Ein- und Ausschalten der Leim-
zufuhr mittels dieser Unregelmäßigkeiten.
[0021] Es kann insbesondere ein Leimbild erzeugt
werden, bei dem beispielsweise an den Stellen, an denen
die Belagblättchen vom Belagpapierstreifen abgetrennt
werden, kein Leim aufgetragen wird. Bei entsprechen-
dem insbesondere zyklischen Intermittieren oder Unter-
brechen, kommt es dann schon im wesentlichen nicht
mehr zu einer entsprechenden Verschmutzung. Es kann
ferner vorgesehen sein, beispielsweise bei einem Bobi-
nenwechsel, nach der Erkennung einer Klebstelle zwi-
schen dem Hüllmaterial der auszuwechselnden Bobine
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und dem Hüllmaterial der neuen Bobine ein entsprechen-
des Unterbrechen durchzuführen, da die entsprechen-
den Zigaretten so und so ausgeblasen werden.
[0022] Wenn wenigstens zwei Zuführleitungen mitein-
ander verbunden sind und zur Zufuhr des Leims zu den
wenigstens zwei Zuführleitungen eine Leitung vorgese-
hen ist, ist es möglich, Druckspitzen beim Schließen der
Ventile bzw. beim Unterbrechen der Leimzufuhr zu re-
duzieren. Der beim Schließen bzw. Intermittieren bzw.
Unterbrechen entstehende Überdruck wird auf zwei Spu-
ren verteilt, so dass sich der Leimüberschuss halbiert.
[0023] Beispielsweise ist die wenigstens eine Auftrag-
düse wenigstens teilweise mit einer die Benetzungsfä-
higkeit des Leims vermindernden Beschichtung verse-
hen. Die leimabweisende Beschichtung wird beispiels-
weise auf die Kammer- und/oder Düsenbleche aufge-
bracht und auf die Ausnehmungen der Düsen. Hierdurch
wird ein Anhaften des Leims in engen Spalten, insbeson-
dere vorzugsweise in den Schlitzdüsen, verhindert. Bei-
spielsweise werden ausschließlich die kritischen Flä-
chen entsprechend beschichtet, um ein Verkleben der
Düsen zu verhindern. Wenn außerdem eine Überwa-
chungseinrichtung vorgesehen ist, die die Güte der auf
dem Hüllmaterial erzeugten, wenigstens einen Leimspur
überwacht, können Maßnahmen ergriffen werden, die ei-
nen zu hohen Ausschuss an Zigaretten verhindern. Ent-
sprechende Überwachungseinrichtungen sind beispiels-
weise ein optischer Sensor oder ein kapazitiver Sensor.
Ein kapazitives Überwachen von Leimmustern wird bei-
spielsweise durch die Einrichtung zur Erfassung ausrei-
chender Beleimung eines Papierstreifens gemäß der DE
39 09 990 C2 dargestellt. Hierbei ist ein die Beleimung
erfassender Sensor und eine Steuereinrichtung zur Aus-
wertung des Sensorsignals vorgesehen, wobei wenig-
stens ein Sensor auf der der Beleimung gegenüberlie-
genden Seite zur Erfassung der Feuchte der Beleimung
gegen den laufenden Papierstreifen gerichtet ist und wo-
bei bei nicht ausreichendem Feuchtegehalt ein Fehler-
signal zur Steuerung der Zigarettenmaschine abgege-
ben wird.
[0024] Ferner ist eine entsprechende Überwachungs-
einrichtung in der EP 0 300 734 A2 offenbart, in der ein
optischer Sensor dargestellt ist, der die Reflektion der
Oberfläche des beleimten Hüllmaterials misst. Die Re-
flektion des Leims ist eine andere als die Reflektion des
Hüllmaterials. Ferner ändert sich auch die Reflektion mit
der Dicke des Leims.
[0025] Wenn ein Mittel zur Messung der aufgetrage-
nen Leimmenge (Leimmengenmessmittel) vorgesehen
ist, kann eine Regelung und/oder Steuerung der zu über-
tragenden Leimmenge erfolgen, so dass ein gleichmä-
ßiges Leimbild erzeugbar ist. Hierzu wird beispielsweise
ein Laserabstandssensor verwendet, der über der Düse
oder den Düsen angebracht ist. Für eine Nullpunktsmes-
sung wird die Höhe des Belagpapiers ohne Leimzufuhr
gemessen. Nach dem Zuschalten des Leimdrucks wird
das Papier von der Düse weggedrückt. Bleibt dieser Ab-
stand konstant, kann man von einer gleichen Leimmenge

ausgehen. Ändert sich die Leimmenge, so ändert sich
der Abstand. Somit ist eine Regelung und/oder Steue-
rung der Leimmenge möglich.
[0026] Es kann mittels der Überwachungseinrichtung
und/oder des Leimmengenmessmittels eine Regelung
und/oder Steuerung der Komponenten der Einrichtung
zum Auftragen von Leim vorgesehen sein. Bei den für
die Regelung und/oder Steuerung vorgesehenen Kom-
ponenten handelt es sich insbesondere um Mittel zum
Erhöhen oder Erniedrigen des Drucks, d.h. insbesondere
Pumpen, ggf. Mittel zum Vergrößern oder Verkleinern
der Durchtrittsfläche der Zuführleitungen oder sonstiger
Leimleitungen und/oder ein Mittel zum Erhöhen oder Re-
duzieren der Geschwindigkeit des Hüllmaterials und/
oder der Walze und/oder des Drehschiebers. Beispiels-
weise ist wenigstens eine Unregelmäßigkeit je Zuführ-
leitung auf der Umfangsfläche der Walze vorgesehen.
Wenn beispielsweise eine Unregelmäßigkeit vorgese-
hen ist, kann ein Blättchen bzw. ein Belagpapier pro Um-
drehung der Walze beleimt werden. Je mehr Unregel-
mäßigkeiten vorgesehen sind, um so mehr Blättchen
bzw. Belagpapiere können pro Umdrehung geleimt wer-
den. Je weniger Leimbilder sich auf dem Umfang der
Walze befinden, desto präziser sind die Abrisskanten des
Leimbildes. Außerdem werden hierbei die Verschlussfel-
der, also die Felder, die die Zufuhr von Leim unterbre-
chen, größer, so dass ein Verschließen der Kanäle im
Stillstand einfacher möglich ist. Hierbei ist allerdings eine
höhere Rotationsgeschwindigkeit notwendig. Ein auf
dem einschlägigen Gebiet tätiger Fachmann wird ohne
weiteres ein Optimum an Unregelmäßigkeiten auf der
Umfangsfläche der Walze ermitteln können.
[0027] Es können mehrere Unregelmäßigkeiten je Zu-
führleitung auf der Umfangsfläche der Walze vorgese-
hen sein. Beispielsweise können vier Nocken auf der
Umfangsfläche der Walze je Abschnitt der Walze vorge-
sehen sein. Wenn ein Antriebsmittel des Drehschiebers
vorgesehen ist, das den Drehschieber entsprechend der
Geschwindigkeit des zu beleimenden Materialstreifens
antreibt, ist ein Hoch- und Runterfahren bzw. ein in Be-
trieb setzen und Anhalten der Zigarettenmaschine mög-
lich, wobei während des Hoch- und Runterfahrens noch
Zigaretten guter Qualität herstellbar sind.
[0028] Gelöst wird die Aufgabe durch ein Verfahren
zum Auftragen von Leim auf ein Hüllmaterial eines stab-
förmigen Artikels der Tabak verarbeitenden Industrie,
wobei der Leim mittels wenigstens eines Auftragsele-
ments auf das Hüllmaterial aufgetragen wird, wobei fer-
ner wenigstens zwei verschiedene Leimsorten dem we-
nigstens einen Auftragelement zugeführt und auf das
Hüllmaterial aufgetragen werden.
[0029] Durch das erfindungsgemäße Verfahren ist es
möglich, je nach den gewünschten Eigenschaften des
mit Klebstoff bzw. Leim versehenen Hüllmaterials das
Hüllmaterial mit verschiedenen Leimsorten zu versehen.
So kann bspw. in dem Bereich des Hüllmaterials, das im
wesentlichen mit dem Mund des Rauchers in Berührung
kommt, ein aromastoffhaltiger Leim Verwendung finden,
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wohingegen im Bereich des Übergangs von dem Filter
zum Tabakstock eine Leimsorte Verwendung finden
kann, die flammhemmend ist oder aber flammhemmen-
de Bestandteile aufweist. Ferner kann durch gluthem-
mende Bestandteile des Leims verhindert werden, dass
bei vollständigem Abrauchen der Zigarette der den Fuß
des Glutkegels haltende Hüllstreifenabschnitt verglimmt
und der Glutkegel abfällt. Im Rahmen dieser Erfindung
umfasst der Begriff "Auftragelement" auch den Begriff
"Auftragdüse".
[0030] Wenn vorzugsweise die wenigstens zwei Leim-
sorten über wenigstens zwei Zuführleitungen dem Auf-
tragelement zugeführt werden, ist eine besonders einfa-
che Realisation des erfindungsgemäßen Verfahrens
möglich. Vorzugsweise wird das Auftragen von Leim we-
nigstens zeitweise unterbrochen, so dass insbesondere
perforierte Hüllmaterialabschnitte nicht mit Leim verse-
hen werden. Vorzugsweise wird zum Unterbrechen des
Auftragens von Leim die Leimzufuhr insbesondere mit-
tels eines Drehschiebers unterbrochen.
[0031] Wenn die wenigstens zwei verschiedenen
Leimsorten mittels wenigstens zweier Pumpen zuführbar
sind, können diese auch mit unterschiedlichen Drücken
zugeführt werden, so dass die zugeführte Leimmenge
ohne weiteres einfach einstellbar ist.
[0032] Vorzugsweise basieren die wenigstens zwei
verschiedenen Leimsorten auf einer Leimsorte, der kurz
vor Auftragen der Leimsorte auf das Hüllmaterial wenig-
stens teilweise wenigstens ein Zusatzstoff zugeführt
wird. Durch diese bevorzugte Variante der Erfindung ist
es möglich, weniger Behälter für Leimsorten vorzusehen,
so dass die gesamte Anlage kompakter ausgestaltet wer-
den kann.
[0033] Vorzugsweise umfasst ein Verfahren zur Her-
stellung einer Filterzigarette zum Auftragen von Leim auf
ein Hüllmaterial eines der vorgenannten Verfahren. Zur
Herstellung einer Filterzigarette wird üblicherweise zu-
nächst Tabak einer Filterherstellmaschine zugeführt. Als
nächstes wird ein Tabakstrang mit einer Papierumhül-
lung hergestellt. Dieser Tabakstrang wird in entspre-
chende Abschnitte zerschnitten. In einer anderen Station
einer entsprechenden Zigarettenherstellmaschine wird
Filtermaterial hergestellt. An einer weiteren Stelle wird
ein Hüllmaterial bzw. Belagpapier mit Leimstreifen ver-
sehen, woraufhin dieses Belagpapier um den Filter und
teilweise um den mit Papier umhüllten Tabakstrang ge-
wickelt wird. Üblicherweise werden auf diese Art und
Weise Filterzigaretten doppelter Gebrauchslänge herge-
stellt. Anschließend werden diese in der Mitte des Filters
zerschnitten, um dann im Folgenden verpackt zu werden.
[0034] Erfindungsgemäß ist ein mit Leim versehenes
Hüllmaterial für einen stabförmigen Artikel der Tabak ver-
arbeitenden Industrie dadurch weitergebildet, dass we-
nigstens zwei verschiedene Leimsorten aufgetragen
sind. Das Hüllmaterial ist vorzugsweise ein Belagpapier,
das im wesentlichen um Filter von Filterzigaretten ange-
ordnet ist. Vorzugsweise weist wenigstens eine Leimsor-
te flammhemmende Bestandteile auf oder ist flammhem-

mend. Ferner vorzugsweise ist wenigstens eine Leim-
sorte mit Geschmacksstoffen oder einem Aroma ver-
setzt.
[0035] Vorzugsweise ist eine Filterzigarette mit einem
mit Leim versehenen Hüllmaterial versehen, wobei we-
nigstens zwei verschiedene Leimsorten auf dem Hüllma-
terial gem. dem vorstehend beschriebenen mit Leim ver-
sehenen Hüllmaterial aufgebracht.
[0036] Im Rahmen dieser Erfindung bedeutet Leim
insbesondere auch ein Klebstoff.
[0037] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schränkung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen exemplarisch beschrieben, auf die im
übrigen bezüglich der Offenbarung aller im Text nicht
näher erläuterten erfindungsgemäßen Einzelheiten aus-
drücklich verwiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch im oberen Bereich ein Leimbild
auf einem Belagpapier und im unteren Bereich
schematisch eine erfindungsgemäße Einrich-
tung,

Fig. 2 eine schematische teilweise Schnittdarstellung
einer erfindungsgemäßen Ausführungsform,

Fig. 3 einen Schnitt an der Linie A-A der Fig. 2,

Fig. 4 eine Schnittdarstellung des Schnitts B-B der
Fig. 2,

Fig. 5 schematisch im oberen Bereich ein Leimbild
auf einem Belagpapier und im unteren Bereich
schematisch eine weitere Ausführungsform der
erfindungsgemäßen Einrichtung, und

Fig. 6 schematisch eine dreidimensionale Darstel-
lung, in der das Zusammenwirken der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung in einem weiteren
Ausführungsbeispiel deutlicher dargestellt ist.

[0038] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder entsprechende Teile mit denselben Bezugszeichen
bezeichnet, so dass von einer erneuten Vorstellung ent-
sprechend abgesehen wird.
[0039] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Einrichtung mittels der das erfindungsgemäße Ver-
fahren durchgeführt werden kann, im unteren Bereich
und eine Draufsicht auf ein Leimbild auf einem Belagpa-
pier im oberen Bereich der Figur.
[0040] Das Belagpapier dient zum Verkleben eines Zi-
garettenfilters mit einer Zigarette bzw. eines Zigaretten-
filters doppelter Gebrauchslänge mit zwei Zigaretten.
[0041] Das Belagpapier 10 weist abschnittsweise Per-
forationen 11 auf, die, wie vorstehend schon beschrieben
wurde, dazu dienen, den Zigarettenrauch abzukühlen,
um so die von dem Raucher aufgenommenen Nikotin-
und Teermengen zu verringern. Beim Versehen des Be-
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lagpapiers 10 mit Leim in Leimbereichen 12 müssen
leimfreie Bereiche vorgesehen werden. Insbesondere
muss der Bereich der Perforation leimfrei bleiben, um so
eine ausreichende Funktionsfähigkeit der Perforation 11
zu gewährleisten.
[0042] Bei dem Versehen der Zigaretten mit Filtern
werden zur Bildung von Doppelfilterzigaretten üblicher-
weise zwei Zigaretten gleichzeitig mit Filtern versehen.
Diese würden sich in der Fig. 1 im oberen Bereich nach
links und rechts von dem jeweiligen Belagpapier erstrek-
ken. Der leimfreie Bereich 14 ist der Bereich, an dem die
Doppelfilterzigaretten nach dem Umwickeln durchge-
schnitten werden. Dieser Bereich sollte möglichst leim-
frei sein, um das Schneidwerkzeug, mit dem eine ent-
sprechende Abtrennung geschieht, nicht zu verkleben.
Entsprechend ist es auch vorteilhaft, einen leimfreien Be-
reich 13 vorzusehen, so dass ein Abtrennen der einzel-
nen Belagblättchen ohne ein Verkleben des Abtrenn-
werkzeuges geschehen kann.
[0043] Im unteren Bereich der Fig. 1 ist schematisch
die Erfindung dargestellt. In einem Düsenkopf 20 sind 5
bzw. 6 Düsen 21 vorgesehen, die als Schlitzdüsen aus-
gebildet sind. Die Düsen 21 werden durch einen Zuführ-
kanal 22 und eine Zuführleitung 23, die als ein Element
ausgebildet sein können, mit Leim versorgt. Zur Unter-
brechung des Leimflusses sind Ventile 26 vorgesehen.
Die Düsen 21 umfassen ferner einen Austrittsschlitz 24
und eine Ausnehmung 25. Mit der Ausnehmung 25 ist
die Menge des übertragenen oder aufgetragenen Leims
auf das Papier 10 einstellbar. Insbesondere dient die
Ausnehmung 25 dazu, ausreichend Leimvorrat zur Ver-
fügung zu stellen, der zur Düsenöffnung geführt wird. Die
mittlere Düse 21 ist in zwei Leimauftragsbereiche aufge-
teilt.
[0044] Der Leim wird mit verschiedenen Drücken P1,
P2 und P3 den jeweiligen Ventilen 26 über eine Leimlei-
tung 27 zugeführt. Ferner ist schematisch eine erste
Pumpe 281, eine zweite Pumpe 282 und eine dritte Pum-
pe 283 vorgesehen, mittels der entsprechend der Vor-
gaben Leim mit verschiedenen Drücken gefördert wer-
den kann. Beispielsweise ist der Druck P1 größer als der
Druck P2. Da die äußeren Spuren jeweils für das Ankle-
ben des Filterstöpsels an den Tabakstock im wesentli-
chen verantwortlich sind, ist hier auch etwas mehr Leim
nötig. Um evtl. Fertigungstoleranzen der Schlitzdüsen
oder andere Unzulänglichkeiten der Papierführung kom-
pensieren zu können, wäre es auch denkbar, die beiden
äußeren Düsen 21 mit unterschiedlichen Drücken sepa-
rat zu versorgen. Die im Wesentlichen intermittierenden
bzw. unterbrechenden Leimspuren, die über einem
Druck P2 mit Leim versorgt werden, können beispiels-
weise mit einem deutlich geringeren Druck ausgestaltet
werden als P1. Insbesondere sind intermittierende Leim-
spuren mit weniger Druck vorzugsweise zu versehen.
Bei einer separaten Druckversorgung ist es einfacher,
die Leimmenge an die zu verarbeitenden Materialien an-
zupassen.
[0045] Fig. 2 zeigt eine bevorzugte Ausführungsform

der Erfindung. Im Verhältnis zu Fig. 1 ist in Fig. 2 die
Ausgestaltung der Ventile 26 konkretisiert. In diesem
Ausführungsbeispiel findet eine Walze 32 Verwendung,
die in einer Kammer 31 eines Gehäuses 30 angeordnet
ist. Die Walze ist um eine Achse, die in der Papierebene
waagerecht ausgerichtet ist, drehbar. Der Freiraum zwi-
schen der Walze 32 und der Kammer 31 kann mit Leim
sozusagen geflutet werden. Um ein Austreten des Leims
außerhalb des Gehäuses zu verhindern, ist ein Kammer-
deckel 33 mit einem Dichtring 34 vorgesehen. Ferner ist
ein Gleitlager 35 vorgesehen, um eine Rotation der Wal-
ze 32 mit möglichst wenig Widerstand zu ermöglichen.
Zum Ausgleich der Kräfte, die bei einer Rotation auf die
Walze 32 wirken, sind Kugellager 36 vorgesehen. Der
Leim wird über Leimleitungen 27 den fünf verschiedenen
Abschnitten der Walze 32 mit den Drücken P1, P2 und
P3, wie schematisch in Fig. 2 angedeutet ist, zugeführt.
In diesem Ausführungsbeispiel bzw. in der in diesem
Ausführungsbeispiel dargestellten Stellung der Walze
kann Leim in die äußeren beiden Zuführleitungen 23 und
in die mittlere Zuführleitung 23 gedrückt werden. Der in
diese Zuführleitung gedrückte Leim wird über Düsen, die
hier nicht dargestellt sind, auf das Papier 10 aufgetragen.
[0046] Die fünf Walzenabschnitte 461, 462, 463, 464
und 465 weisen jeweils Nocken 37 auf, die in Eingriff mit
den Öffnungen der Zuführleitungen 23 zu der Kammer
31 gebracht werden können. Sofern diese Nocken in den
Bereich der Zuführleitungen 23 kommen, verschließen
diese die Zuführleitungen, so dass kein weiterer Leim
dort hineingelangen kann. Mit Verschließen der Zuführ-
leitungen 23 durch die Nocken 37 wird die Leimzufuhr
unterbrochen, so dass kein Leim mehr aus den Düsen
21 tritt und auf das Papier 10 aufgetragen wird. Die Ab-
schnitte 464 und 462 umfassen ferner Aussparungen 38,
in denen die jeweilige Nocke 37 angeordnet ist. Der Rest
der Umfangsfläche der Abschnitte 462 und 464 hat einen
Radius, der dem Radius der jeweiligen Nocke 37 ent-
spricht. Um nun überhaupt Leim in die entsprechenden
Zuführleitungen 23 zu befördern, ist eine Kammernut 39
vorgesehen, die im wesentlichen um den gesamten Um-
fang der Walze 32 ausgebildet ist. Die Kammernut 39 ist
in Fig. 3 deutlicher dargestellt.
[0047] Die Abschnitte 461, 463 und 465 erzeugen ein
Leimbild, bei dem im wesentlichen Leim auf das Papier
10 aufgetragen ist und nur kurze Unterbrechungen vor-
gesehen sind, die durch die Nocken 37 hervorgerufen
werden. Die Abschnitte 462 und 464 erzeugen eine Leim-
spur der Bereiche, in der die Perforation 11 des Papiers
10 vorgesehen ist.
[0048] Fig. 3 zeigt schematisch eine Schnittdarstel-
lung an der Linie A-A der Fig. 2. In dieser Figur ist die
Kammernut 39 deutlicher dargestellt. Die Kammernut 39
ist im wesentlichen um den gesamten Umfang der Kam-
mer ausgebildet bis auf den Bereich, in dem die Zuführ-
leitung 23 angeordnet ist. Die Walze 32 dreht sich bei-
spielsweise in dem in der Fig. 3 dargestellten Drehsinn.
Die Walze umfasst in dem dargestellten Abschnitt 462
drei Unregelmäßigkeiten, nämlich dreimal eine Nocke 37
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und zwei Aussparungen 38 auf der Umfangsfläche die-
ses Abschnittes. Ferner sind die Leimleitungen 27 dar-
gestellt, mit denen Leim in die Kammer eingebracht wer-
den kann, der sich dann in den Aussparungen 38 sam-
melt. In der dargestellten Stellung der Walze 32 wird ge-
rade Leim in die Zuführleitung 23 gefördert. Zwischen
dem Gehäuse 30 und dem Düsenkopf 44 ist eine Dich-
tung 42 vorgesehen, um keinen Leim an Stellen nach
außen dringen zu lassen, die nicht gewünscht sind. Der
geförderte Leim bewegt sich durch die Zuführleitung 23
zum Zuführkanal 22 über eine Ausnehmung 40, mit der
insbesondere die Menge des zu übertragenden Leims
einstellbar ist zu dem Austrittsschlitz 24 über eine Aus-
nehmung 25. Auch durch die Ausgestaltung der Ausneh-
mung 25 ist die zu übertragende Leimmenge einstellbar.
Ferner ist eine Verschlussplatte 41 vorgesehen, die im
Wesentlichen plan an dem Düsenkopf 44 anliegend an-
geordnet ist.
[0049] Das Papier 10 wird an die Papierführungsfläche
43 geführt und über die gekrümmte Bahn zum Austritts-
schlitz 24 geführt. Nach dem Austrittsschlitz 24 ist auf-
grund der vorzugsweisen Ausgestaltung eine scharfe
Abrisskante vorgesehen. Mittels unterschiedlicher Aus-
gestaltungen der Vertiefungen bzw. der Ausnehmungen
25 im Düsenkopf 44 lässt sich die Leimmenge, die be-
vorratet wird, anpassen. Mittels unterschiedlicher Tiefen
des Düsenkopfes 44 lässt sich die Menge des übertra-
genen Leimes einstellen. Mittels der Ausnehmung 25 ist
es möglich, ausreichend Leim vorzusehen, um über die
volle Breite der Düse bzw. die volle Breite des Austritts-
schlitzes der Düse Leim zu verteilen.
[0050] In Fig. 4 ist eine weitere schematische Schnitt-
darstellung des Schnitts B-B der Fig. 2 dargestellt. Es ist
also ein Schnitt durch den Abschnitt 461 der Walze 32
dargestellt. Die Umfangsfläche 45 dieses Abschnitts um-
fasst drei Nocken 37 zum Verschließen oder Intermittie-
ren der Leimzufuhr zur Zuführleitung 23 bzw. zum Zu-
führkanal 22 und damit auch zum Austrittsschlitz 24.
[0051] In Fig. 5 ist eine weitere Ausführungsform der
Erfindung dargestellt, wobei im oberen Bereich ein Leim-
bild auf einem Belagpapier angedeutet ist und im unteren
Bereich schematisch eine erfindungsgemäße Einrich-
tung. Das Leimbild im oberen Bereich umfasst Bereiche,
in denen eine Leimsorte 1 mit der Bezugsziffer 51 be-
zeichnet ist, eine Leimsorte 2 mit der Bezugsziffer 52 und
eine Leimsorte 3 mit der Bezugsziffer 53. Die entspre-
chenden Leimsorten werden in diesem Ausführungsbei-
spiel aus Leimbehältern 291 bis 293 zugeführt, wobei
der erste Leimbehälter 291 eine 1. Leimsorte 51 beinhal-
tet, der 2. Leimbehälter 292 eine 2. Leimsorte 52 und der
3. Leimbehälter 293 eine 3. Leimsorte 53.
[0052] Die 1. Leimsorte kann bspw. eine Leimsorte
sein, die flammhemmend ist, da der Bereich, auf dem
die 1. Leimsorte 51 aufgetragen ist, derjenige Bereich
des Belagpapiers 10 darstellt, der dem Tabakstock der
Zigarette zugeordnet ist. Die 2. Leimsorte 52 kann eine
übliche Leimsorte sein, wohingegen die 3. Leimsorte 53
bspw. mit Aromastoffen versetzt sein kann.

[0053] Anstelle verschiedener Leimbehälter 291 bis
293 kann auch ein einziger Leimbehälter Verwendung
finden, wobei hierzu insbesondere auf Fig. 1 Bezug ge-
nommen wird, in der allerdings dieser einzige Leimbe-
hälter nicht dargestellt ist. Der einzige Leimbehälter wäre
vor den Pumpen 281 bis 283 angeordnet, wobei diese
bspw. aus einer gemeinsamen Entnahmeleitung, die zu
den jeweiligen Pumpen abzweigt, Leim aus dem einzigen
Leimbehälter entnehmen könnten. Um dem jeweiligen
Leim unterschiedliche Eigenschaften zuzuführen, wer-
den an den Injektionsstellen 61 bis 63 ggf. verschiedene
Zusatzstoffe dem Leim zugegeben. Bei 61 kann bspw.
ein flammhemmender Bestandteil hinzugefügt werden
und bei 63 ein Aromastoff.
[0054] Zum Auftragen von Leim auf das Belagpapier
10 wird zunächst Leim aus wenigstens einem Behälter
291 bis 293 entnommen und mittels Pumpen 281 bis 283
mit vorgebbaren Drücken P1 bis P3 über Leitungen 27
zu den Düsen 21 geführt, woraufhin der Leim aus diesen
Düsen austritt und auf das Belagpapier aufgebracht wird.
Hierbei können, wie eben dargestellt, verschiedene
Leimsorten Verwendung finden.
[0055] Nach Beleimen des Belagpapiers 10 wird die-
ses um Filterstopfen 2-facher Gebrauchslänge, an de-
nen auf jeder Seite ein Tabakstock angeordnet ist, der
mit Zigarettenpapier umhüllt ist, umwickelt.
[0056] In Fig. 6 ist eine dreidimensionale schemati-
sche Darstellung der erfindungsgemäßen Einrichtung
dargestellt. Im Verhältnis zu den bisherigen Ausfüh-
rungsformen ist die Ausnehmung 25 etwas anders ge-
staltet. Diese ist etwas länglicher bzgl. ihrer Höhe und
überlappt den Austrittsschlitz 24 der jeweiligen Düsen.
Die Ausnehmung 25 ist im dreidimensionalen Teil der
Darstellung, bei dem das Belagpapier 10 aufgebrochen
dargestellt ist zur Vereinfachung der Zeichnung, nicht
dargestellt. Die Breite der Austrittsschlitze 24 beträgt üb-
licherweise zwischen 6 und 12 mm, und die Tiefe beträgt
beispielsweise 0,15 mm. Die Papierführungsfläche 43
besteht aus nichtrostendem Stahl mit einer Anti-Haftbe-
schichtung.
[0057] In Fig. 6 ist ferner eine Steuerbohrung 47 mit
einer Tiefe von 2 mm und einer Breite von 0,6 mm dar-
gestellt, die dazu dient, die Leimzufuhr zu den jeweiligen
Düsen besser zu steuern. Aufgrund des engeren Quer-
schnitts dieses Steuerelementes 47 bzw. dieser Steuer-
bohrung ist es möglich, die Leimabgabe der Düsen sehr
gut zu dosieren. In Fig. 6 ist ferner noch dargestellt, dass
das Belagpapier 10 in Pfeilrichtung über die entspre-
chenden Düsen geführt wird. Es ist besonders gut die
Abrisskante 48 hinter den Düsen dargestellt.

Bezugszeichenliste

[0058]

10 Belagpapier
11 Perforation
12 Leimbereich
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13 leimfreier Bereich
14 leimfreier Bereich
20 Düsenkopf
21 Düse
22 Zuführkanal
23 Zuführleitung
24 Austrittsschlitz
25 Ausnehmung
26 Ventil
27 Leimleitung
281 1. Pumpe
282 2. Pumpe
283 3. Pumpe
291 1. Leimbehälter
292 2. Leimbehälter
293 3. Leimbehälter
30 Gehäuse
31 Kammer
32 Walze
33 Kammerdeckel
34 Dichtring
35 Gleitlager
36 Kugellager
37 Nocke
38 Aussparung
40 Ausnehmung
41 Verschlussplatte

42 Dichtung
43 Papierführungsfläche
44 Düsenkopf
45 Umfangsfläche
461-465 Walzenabschnitte
47 Steuerbohrung
48 Abrisskante
51 Leimsorte 1
52 Leimsorte 2
53 Leimsorte 3
61 Injektionsstelle
62 Injektionsstelle
63 Injektionsstelle
P1 Leimdruck
P2 Leimdruck
P3 Leimdruck

Patentansprüche

1. Verfahren zum Auftragen von Leim auf ein Hüllma-
terial (10) eines stabförmigen Artikels der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, wobei der Leim mittels wenig-
stens eines Auftragselements (21) auf das Hüllma-
terial (10) aufgetragen wird, dadurch gekennzeich-
net, dass wenigstens zwei verschiedene Leimsor-
ten dem wenigstens einen Auftragelement (21) zu-
geführt werden und auf das Hüllmaterial (10) aufge-
tragen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die wenigstens zwei Leimsorten
über wenigstens zwei Zuführleitungen (22, 23, 27)
dem Auftragelement (21) zugeführt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Auftragen von Leim we-
nigstens zeitweise unterbrochen wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Unterbrechen des Auftragens
von Leim die Leimzufuhr, insbesondere mittels eines
Drehschiebers (33), unterbrochen wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die wenigstens zwei
verschiedenen Leimsorten mittels wenigstens zwei
Pumpen (281 bis 283) zuführbar sind.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die wenigstens zwei
verschiedenen Leimsorten auf einer Leimsorte ba-
sieren, der kurz vor Auftragen der Leimsorte auf das
Hüllmaterial (10) wenigstens teilweise wenigstens
ein Zusatzstoff zugeführt wird.

7. Verfahren zur Herstellung einer Filterzigarette, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Auftragen von
Leim auf ein Hüllmaterial (10) ein Verfahren nach
einem oder mehreren der Ansprüche 1 bis 6 Ver-
wendung findet.

8. Mit Leim versehenes Hüllmaterial (10) für einen stab-
förmigen Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens zwei
verschiedene Leimsorten aufgetragen sind.

9. Mit Leim versehenes Hüllmaterial (10) nach An-
spruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass wenig-
stens eine Leimsorte flammhemmende Bestandteile
aufweist oder flammhemmend ist.

10. Mit Leim versehenes Hüllmaterial (10) nach An-
spruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens eine Leimsorte mit Geschmacksstoffen
oder einem Aroma versetzt ist.

11. Filterzigarette mit einem mit Leim versehenen Hüll-
material (10) nach einem der Ansprüche 8 bis 10.
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