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(54) Papierbeleimung bei der Strangherstellung

(57) Die Erfindung betrifft eine Beleimungseinrich-
tung (60) mit einer erste Beleimungsvorrichtung (51), die
eine erste Leimspur abgibt, und einer zweiten Belei-
mungsvorrichtung (71), die eine zweite Leimspur abgibt,
zum Aufbringen der ersten und zweiten Leimspur auf ei-
nen Umhüllungsmaterialstreifen (21) eines Strangs (59)
der Tabak verarbeitenden Industrie aus Fasern endlicher
Länge, insbesondere eines Filter- oder Tabakstrangs, in
einer Einrichtung zur Herstellung des Strangs (59). Be-
vorzugt handelt es sich bei der ersten Leimspur um eine
Kaltleimspur und bei der zweiten Leimspur um eine Heiß-
leimspur.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Her-
stellung eines Strangs der Tabak verarbeitenden Indu-
strie aus Fasern endlicher Länge, insbesondere eines
Filter- oder Tabakstrangs, mit einer Formatvorrichtung,
mittels der der Umhüllungsmaterialstreifen um die Fa-
sern gebogen wird, und einer Beleimungseinrichtung
zum Aufbringen einer Beleimung auf den Umhüllungs-
materialstreifen. Des Weiteren betrifft die Erfindung die
Verwendung einer Beleimungseinrichtung in einer sol-
chen Einrichtung zur Herstellung eines Strangs und ein
Verfahren zum Herstellen eines Strangs der Tabak ver-
arbeitenden Industrie aus Fasern endlicher Länge, ins-
besondere eines Filter- oder Tabakstrangs.
[0002] Der Begriff Fasern endlicher Länge bedeutet
im Rahmen der Erfindung insbesondere Fasern mit einer
Länge, die kürzer ist als die Länge der aus dem Strang
gefertigten Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie.
[0003] Bei der Faserfilterproduktion aus Fasern endli-
cher Länge werden die Filterstäbe, die von einem ver-
klebten Umhüllungsmaterialstreifen umgeben sind, zur
Aushärtung bzw. Verleimung miteinander erwärmt. Bei
der für die Aushärtung erforderlichen Erwärmung liegt
die Temperatur im Bereich der Verflüssigung von
Heißleim, das bedeutet, dass eine Nahtverklebung des
Umhüllungsmaterialstreifens mit Heißleim bei solchen
Filterstäben während der Aushärtung der Filterstäbe
nachgeben würde und die Filterstäbe somit beschädigt
würden. Aus diesem Grund ist es verbreitet, für die Naht-
verklebung des Umhüllungsmaterialstreifens der Filter-
stäbe Kaltleim zu verwenden. Der Kaltleim wird direkt
nach dem Strangschließen mit Hilfe von so genannten
Nahtplätten ausgehärtet. Bei der für die Aushärtung
durch die Nahtplätten auf die Klebnaht des Umhüllungs-
materialstreifens aufgebrachten Hitze dringt ein Teil da-
von zwangsläufig in den Filterstrang ein und hinterlässt
dort eine kleine ausgehärtete Spur. Diese wirkt sich bei
der anschließenden Aushärtung des Filterstabes nach-
teilig aus, da sich der Filterstab während der für die Aus-
härtung erforderlichen Wärmebehandlung verzieht. Er
nimmt dann eine so genannte Bananenform an. Darüber
hinaus ist für die Wärmeübertragung durch die Nahtplät-
ten auf die Klebnaht während der Aushärtung ein Druck
auf die Klebnaht notwendig. Dadurch wird die zylindri-
sche Gestalt des Filterstabes negativ beeinflusst, da er
im Nahtbereich förmlich "plattgebügelt" wird.
[0004] Unter Heißleim ist ein bei Raumtemperatur
mehr oder weniger fester Klebstoff zu verstehen, der im
heißen Zustand auf eine Klebefläche aufgetragen wird
und beim Abkühlen die Verbindung herstellt. Als Kaltleim
bezeichnet man kalt verarbeitbare wässrige Lösungen
eines Klebstoffs, der insbesondere durch Trocknen aus-
härtet und eine Verleimung herstellt.
[0005] Aus DE-A-24 52 749 ist eine Vorrichtung zur
Herstellung eines Filterstrangs aus Filterstäben unter-
schiedlicher Komponenten bekannt, bei der die Relativ-
bewegung zwischen den auf einen Umhüllungspapier-

streifen abgelegten Filterstäben und dem Umhüllungs-
papierstreifen unterbunden wird. Das geschieht dadurch,
dass dem Umhüllungspapierstreifen eine erste und eine
zweite Beleimungsvorrichtung zum Aufbringen einer In-
nenbeleimung und einer Nahtbeleimung zugeordnet
sind. Bei der Innenbeleimung handelt es sich beispiels-
weise um Kaltleim, und bei der Nahtbeleimung handelt
es sich beispielsweise um einen Heißschmelzkleber. Es
ist eine Heizvorrichtung vorgesehen, um in einem einzi-
gen Arbeitsgang zugleich das Abbinden des Kaltleims
für die Innenbeleimung und das Aktivieren des
Heißschmelzklebers für die Nahtbeleimung zu bewirken.
[0006] In DE-A-44 21 124 wird eine Klebstoffvorrich-
tung für eine Zigarettenherstellungsmaschine beschrie-
ben, bei der Klebstoff auf eine Umhüllungsbahn für die
Zigaretten aufgebracht wird, wobei zwei Düsen vorgese-
hen sind, von denen jede in Anlage mit der Umhüllungs-
bahn und von ihr weg bewegbar ist. Auf diese Weise ist
es möglich, die Position der Düsen so zu steuern, dass
zu einem bestimmten Zeitpunkt eine Düse mit der Um-
hüllungsbahn in Berührung steht und die andere Düse
sich zu Reinigungszwecken in einer zurückgezogenen
Position befindet. Anschließend ist es möglich, die ge-
reinigte Düse in Berührung mit der Umhüllungsbahn zu
bringen und die zuvor aktive Düse für die Reinigung in
eine zurückgezogene Position zu befördern.
[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, für
die Herstellung eines Strangs für Artikel der Tabak ver-
arbeitenden Industrie aus Fasern endlicher Länge eine
Beleimung für einen Umhüllungsmaterialstreifen des
Strangs vorzusehen, die eine stabile Umschließung des
Strangs durch den Umhüllungsmaterialstreifen gewähr-
leistet und darüber hinaus qualitativ hochwertige Artikel
gewährleistet.
[0008] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß durch eine
Einrichtung zur Herstellung eines Strangs der Tabak ver-
arbeitenden Industrie aus Fasern endlicher Länge, ins-
besondere eines Filter- oder Tabakstrangs, gelöst, die
eine Formatvorrichtung, mittels der der Umhüllungsma-
terialstreifen um die Fasern gebogen wird, und eine Be-
leimungseinrichtung zum Aufbringen einer Beleimung
auf den Umhüllungsmaterialstreifen umfasst und die sich
dadurch auszeichnet, dass die Beleimungseinrichtung
eine erste Beleimungsvorrichtung, die eine erste Leim-
spur auf den Umhüllungsmaterialstreifen aufbringt, und
eine zweite Beleimungsvorrichtung, die eine zweite
Leimspur auf den Umhüllungsmaterialstreifen aufbringt,
umfasst. Es ist dabei möglich, dass die Beleimungsein-
richtung mehr als zwei Beleimungsvorrichtungen um-
fasst, die ihrerseits auch jeweils mehr als eine Leimspur
auf den Umhüllungsmaterialstreifen aufbringen können.
[0009] In einer vorteilhaften Ausführungsform der Ein-
richtung ist vorgesehen, dass die erste und die zweite
Beleimungsvorrichtung so angeordnet sind, dass die er-
ste und die zweite Leimspur parallel zueinander und in
der Nähe einer äußeren Papierkante des Umhüllungs-
materialstreifens aufgebracht werden.
[0010] Vorzugsweise sind die Beleimungsvorrichtun-
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gen nur auf einer, insbesondere verschwenkbaren, ge-
meinsamen Befestigungsvorrichtung angebracht. Bei
der Befestigungsvorrichtung kann es sich um eine Art
Grundplatte handeln, die verschwenkbar gelagert ist. Die
Befestigungsvorrichtung weist hierzu eine horizontale
Rotationsachse auf. Damit können die Beleimungsvor-
richtungen bzw. die Beleimungseinrichtung und damit
auch beispielsweise Beleimungsdüsen aus dem Wirkbe-
reich nach oben weggeklappt bzw. geschwenkt werden.
Ein Vorteil dieser Ausgestaltung ist, dass die Einstellung
bzw. die relative Lage der Beleimungsvorrichtungen
bzw. der Leimaustrittsöffnungen in den Beleimungsvor-
richtungen zueinander konstant bleiben kann, und zwar
auch bei Unterbrechung der Beleimung und auch bei ei-
nem Verschwenken der Beleimungsvorrichtungen und
einem Zurückschwenken der Beleimungsvorrichtungen,
um wieder Leim auftragen zu können.
[0011] Vorzugsweise ist die Lage der ersten Belei-
mungsvorrichtung und der zweiten Beleimungsvorrich-
tung, insbesondere die Lage von Austrittsöffnungen der
Beleimungsvorrichtungen, zueinander einstellbar. Hier-
durch ist die relative Lage der Beleimungsvorrichtungen
bzw. der Austrittsöffnungen der Beleimungsvorrichtun-
gen zueinander genau und einfach justierbar. Vorzugs-
weise ist wenigstens eine Beleimungsvorrichtung dreh-
bar gelagert, wobei insbesondere zur einfachen Einstel-
lung der Lage der Austrittsöffnung dieser Beleimungs-
vorrichtung die Austrittsöffnung azentrisch zur Drehach-
se der Beleimungsvorrichtung angeordnet ist.
[0012] Um Verschmutzungen an den Leimspuren zu
verhindern, ist vorzugsweise der Abstand der Austritts-
öffnungen in Förderrichtung des Umhüllungsmaterial-
streifens kleiner als 2 cm, insbesondere kleiner als 1 cm.
Der so vorgesehene, insbesondere horizontale, Abstand
der Düsen ist also möglichst klein, um den offenen Be-
reich von Leimnähten möglichst klein zu halten, so dass
möglichst wenig Verschmutzungen vor dem Schließen
der Leimnähte bzw. dem vollständigen Verschließen des
Umhüllungsmaterialstreifens auftreten können.
[0013] Vorzugsweise sind die Beleimungsvorrichtun-
gen im Bereich einer Formatvorrichtung angeordnet. Die
Leimspuren werden damit vorzugsweise kurz vor dem
Schließen des Umhüllungsmaterialstreifens bzw. dem
vollständigen Umhüllen der Faser mit dem Umhüllungs-
materialstreifen aufgebracht bzw. kurz vor dem vollstän-
digen Verkleben des Umhüllungsmaterialstreifens. Der
bevorzugte Ort ist, wie angedeutet, im Bereich einer For-
matvorrichtung, also insbesondere zwischen einem
Saugstrangförderer und einer Klebkammer, in der die
Leimspuren geschlossen werden. Die Klebkammer kann
Bestandteil der Formatvorrichtung sein.
[0014] In einer bevorzugten Ausführungsform der Ein-
richtung ist die erste Beleimungsvorrichtung für den Auf-
trag von Kaltleim und in einer weiteren bevorzugten Aus-
führungsform ist die zweite Beleimungsvorrichtung für
den Auftrag von Heißleim ausgebildet.
[0015] Die beiden Leimspuren, d.h. die Heiß- und die
Kaltleimspur, werden beispielsweise parallel in der Nähe

der äußeren Kante, insbesondere Papierkante, des Um-
hüllungsmaterialstreifens aufgebracht.
[0016] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form ist vorgesehen, dass - in Förderrichtung des Um-
hüllungsmaterialstreifens betrachtet - ein Kühlsteg hinter
der zweiten Beleimungsvorrichtung vorgesehen ist, so
dass eine Heißleimspur aushärten und die dadurch ent-
stehende Heißleimnaht geschlossen werden kann. Eine
aus der zweiten Beleimungsvorrichtung austretende
Kaltleimspur trocknet selbständig, während der Umhül-
lungsmaterialstreifen mit dem darin befindlichen Strang
durch die Einrichtung gefördert wird.
[0017] Auf diese Weise ergibt sich nun als Vorteil, dass
die Kaltleimnaht ausgehärtet ist, wenn ein Filter- oder
Tabakstrang anschließend in einen Aushärteofen ge-
langt, so dass ein Stab dieses Strangs bzw. der Strang
bei der im Aushärteofen durchgeführten Wärmebehand-
lung nicht beschädigt wird.
[0018] Bevorzugt umfasst die Einrichtung zur Herstel-
lung eines Strangs der Tabak verarbeitenden Industrie
aus Fasern endlicher Länge zum Fördern der Fasern in
Richtung des Umhüllungsmaterialstreifens einen
Saugstrangförderer.
[0019] Die Aufgabe der Erfindung wird weiterhin gelöst
durch die Verwendung einer Beleimungseinrichtung mit
einer ersten Beleimungsvorrichtung, die eine erste Leim-
spur abgibt, und mit einer zweiten Beleimungsvorrich-
tung, die eine zweite Leimspur abgibt, zum Aufbringen
der ersten und zweiten Leimspur auf einen Umhüllungs-
materialstreifen eines Strangs der Tabak verarbeitenden
Industrie aus Fasern endlicher Länge, insbesondere ei-
nes Filter- oder Tabakstrangs, in einer Einrichtung zur
Herstellung des Strangs.
[0020] Weiterhin wird die Aufgabe erfindungsgemäß
durch ein Verfahren zum Herstellen eines Strangs der
Tabak verarbeitenden Industrie aus Fasern endlicher
Länge, insbesondere eines Filter- oder Tabakstrangs,
gelöst, wobei das Verfahren die folgenden Schritte auf-
weist:

- ein Umhüllungsmaterialstreifen wird mittels einer
Formatvorrichtung um die Fasern gebogen,

- eine erste Leimspur wird mittels einer ersten Belei-
mungsvorrichtung auf den Umhüllungsmaterialstrei-
fen aufgebracht,

- eine zweite Leimspur wird mittels einer zweiten Be-
leimungsvorrichtung auf den Umhüllungsmaterial-
streifen aufgebracht.

[0021] In einer bevorzugten Ausführungsform des Ver-
fahrens ist vorgesehen, dass die erste und die zweite
Leimspur parallel zueinander und in der Nähe einer äu-
ßeren Papierkante des Umhüllungsmaterialstreifens
aufgebracht werden.
[0022] Vorzugsweise werden die Leimspuren kurz vor
dem Schließen des Umhüllungsmaterialstreifens aufge-
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bracht, um Verschmutzungen der Leimspuren zu vermei-
den. Verschmutzungen der Leimspuren werden auch da-
durch vermieden, dass vorzugsweise zunächst eine
Leimspur aufgebracht wird, die nah an den Fasern an-
geordnet ist und anschließend eine Leimspur aufge-
bracht wird, die entfernt von den Fasern angeordnet ist.
Die entfernt von den Fasern angeordnete Leimspur ist
dann näher an der zum Zeitpunkt des Aufbringens der
Leimspur noch offenen Kante des Umhüllungsmaterial-
streifens und die nah an den Fasern angeordnete Leim-
spur ist entfernter zu dieser Kante im Vergleich zu der
anderen Leimspur.
[0023] Entsprechend ist auch bei dem erfindungsge-
mäßen Verfahren vorteilhaft, dass die erste Leimspur ei-
ne Kaltleimspur und die zweite Leimspur eine Heißleim-
spur ist.
[0024] In einer bevorzugten Ausführungsform des Ver-
fahrens wird der mit den Leimspuren versehene Umhül-
lungsmaterialstreifen in einem weiteren Schritt verklebt.
[0025] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form des Verfahrens wird der mit dem verklebten Um-
hüllungsmaterialstreifen versehene Strang in einem sich
anschließenden Schritt durch Wärmeeinwirkung ausge-
härtet. Hierbei können Verbindungen zwischen den Fa-
sern durch Anschmelzen und Anhaften an Bindefasern
mit weiteren Bindefasern oder mit Füllfasern bzw. durch
Vorsehen von Bindegranulat, das eine Verbindung von
Fasern ermöglicht, erzeugt werden. Es wird hierzu voll-
umfänglich auf die DE 102 17 410 A1 und DE 10 2005
009 608.5 verwiesen. Die Bindefasern können hierbei
Bikomponenten-, Mehrfachkomponenten- und/oder Mo-
nokomponentenfasern sein. Die Wärmeeinwirkung führt
zu einem Aufweichen der Oberfläche der Bindefasern,
wodurch ein Anhaften weiterer Komponenten, wie bei-
spielsweise Füllfasern, Granulate etc., an die Bindefa-
sern und nach dem Abkühlen zu einem festen Verband
der Fasern bzw. Komponenten ermöglicht wird. Der Aus-
härteschritt wird vorzugsweise bei einem Filterstrang
ausgeführt.
[0026] Bevorzugt wird nach Aufbringen der Kaltleim-
spur eine Klebnaht an dem Umhüllungsmaterialstreifen
dadurch erzeugt, dass die Kaltleimspur trocknet.
[0027] Vorzugsweise wird dabei nach Aufbringen der
Kaltleimspur eine Klebnaht des Umhüllungsmaterial-
streifens vor einem sich anschließenden Schritt der Aus-
härtung des mit dem verklebten Umhüllungsmaterial-
streifen versehenen Strangs durch Trocknung erzeugt.
[0028] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form des erfindungsgemäßen Verfahrens ist vorgese-
hen, dass nach Aufbringen der Heißleimspur daraus eine
Klebnaht an dem Umhüllungsmaterialstreifen erzeugt
wird, wobei die Heißleimspur über einen Kühlsteg geführt
wird.
[0029] Die Aufgabe wird darüber hinaus gelöst durch
einen Strang der Tabak verarbeitenden Industrie aus Fa-
sern endlicher Länge, insbesondere einen Filter- oder
Tabakstrang, mit einem Umhüllungsmaterialstreifen, der
sich dadurch auszeichnet, dass der Umhüllungsmateri-

alstreifen eine erste und eine zweite Klebnaht aufweist.
[0030] In einer vorteilhaften Ausführungsform des
Strangs ist vorgesehen, dass die erste und die zweite
Klebnaht parallel zueinander und in der Nähe einer äu-
ßeren Papierkante des Umhüllungsmaterialstreifen ver-
laufen.
[0031] Insbesondere ist die erste Klebnaht vorzugs-
weise als Kaltleimklebnaht und die zweite Klebnaht als
Heißleimklebnaht ausgebildet.
[0032] Um die zwei Leimspuren nebeneinander plat-
zieren zu können, wird vorzugsweise ein Überlappungs-
bereich des Umhüllungsmaterialstreifens von minde-
stens 2 mm, insbesondere ungefähr 3 mm, vorgesehen.
Es ist vorzugsweise vorgesehen, dass ein Umhüllungs-
materialstreifen bei Aufbringen von zwei Leimspuren,
wie erfindungsgemäß vorgesehen, im Gegensatz zur
herkömmlichen Aufbringung von einer Leimspur eine zu-
sätzliche Breite von insbesondere vorzugsweise unge-
fähr 0,5 mm aufweist.
[0033] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form des Strangs ist vorgesehen, dass die Kaltleimkleb-
naht der äußeren Papierkante des Umhüllungsmaterial-
streifens zugewandt und die Heißleimklebnaht der äu-
ßeren Papierkante des Umhüllungsmaterialstreifens ab-
gewandt verläuft. Auf diese Weise wird gewährleistet,
dass sich die Doppelnaht während des Aushärtevor-
gangs im Randbereich des Umhüllungsmaterialstreifens
nicht öffnet, da sie in der Nähe der äußeren Papierkante
des Umhüllungsmaterialstreifens auf jeden Fall von der
Kaltleimnaht gehalten wird.
[0034] Die äußere Papierkante ist dabei die längsaxial
zum Strang verlaufende Papierkante des Umhüllungs-
materialstreifens, die von außen sichtbar ist.
[0035] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schränkung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben. Bezüglich aller im Text
nicht näher erläuterten erfindungsgemäßen Einzelheiten
wird ausdrücklich auf die Zeichnungen verwiesen. Es zei-
gen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Einrich-
tung zur Herstellung eines Zigarettenstrangs,

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines Längs-
schnitts durch einen Teil einer Beleimungsein-
richtung,

Fig. 3 eine schematische perspektivische Ansicht auf
eine Beleimungseinrichtung ohne Gehäuse bei
der Beleimung eines Umhüllungsmaterialstrei-
fens.

[0036] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0037] In Fig. 1 ist der Aufbau einer Einrichtung zur
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Herstellung eines Zigarettenstrangs 28 schematisch dar-
gestellt. Bei der Einrichtung wird von einer Schleuse 1
ein Vorverteiler 2 portionsweise mit Tabak beschickt. Ei-
ne Entnahmewalze 3 des Vorverteilers 2 ergänzt einen
Vorratsbehälter 4 mit Tabak, aus dem ein Steilförderer
5 Tabak entnimmt und einen Stauschacht 6 beschickt.
[0038] Aus dem Stauschacht 6 entnimmt eine Stiftwal-
ze 7 einen gleichförmigen Tabakstrom, der von einer
Ausschlagwalze 8 aus den Stiften der Stiftwalze 7 her-
ausgeschlagen und auf ein mit konstanter Geschwindig-
keit umlaufendes Streutuch 9 geschleudert wird. Ein auf
dem Streutuch 9 gebildetes Tabakvlies wird in eine Sicht-
einrichtung 11 geschleudert, die im Wesentlichen aus
einem Luftvorhang besteht, den größere bzw. schwerere
Tabakteile passieren, während alle anderen Tabakteil-
chen von der Luft in einen von einer Stiftwalze 12 und
einer Wand 13 gebildeten Trichter 14 gelenkt werden.
[0039] Von der Stiftwalze 12 wird der Tabak in einen
Tabakkanal 16 gegen einen Strangförderer 17 geschleu-
dert, an dem der Tabak mittels in eine Unterdruckkam-
mer 18 gesaugter Luft gehalten und ein in der Fig. 1 nicht
abgebildeter Tabakstrang 59 aufgeschauert wird. Ein
Egalisator 19 entfernt überschüssigen Tabak vom Ta-
bakstrang 59, der dann auf einen im Gleichlauf geführten
Umhüllungsmaterialstreifen 21 gelegt wird.
[0040] Der Umhüllungsmaterialstreifen 21 wird von ei-
ner Bobine 22 abgezogen, durch ein Druckwerk 23 ge-
führt und auf ein angetriebenes Formatband 24 gelegt.
[0041] Das Formatband 24 transportiert den Tabak-
strang 59 und den Umhüllungsmaterialstreifen 21 durch
eine Formatvorrichtung 26, in dem der Umhüllungsma-
terialstreifen 21 um den Tabakstrang 59 gefaltet bzw.
gebogen wird, so dass noch eine in der Fig. 1 nicht ab-
gebildete Papierkante 56 absteht, die mittels einer Be-
leimungseinrichtung 60, deren äußeres Gehäuse in der
Fig. 1 dargestellt ist, beleimt wird. Daraufhin werden die
mit Leimspuren versehenen Klebnähte des Umhüllungs-
materialstreifens 21 geschlossen. Hierzu ist eine Kleb-
kammer 20 vorgesehen, die in der Formatvorrichtung 26
integriert sein kann.
[0042] Ein so gebildeter Zigarettenstrang 28 durchläuft
ein Strangdichtemessgerät 29, das den Egalisator 19
steuert, und wird von einem Messerapparat 31 in dop-
peltlange Zigaretten 32 geschnitten. Die doppeltlangen
Zigaretten 32 werden von einer gesteuerte Arme 33 auf-
weisenden Übergabevorrichtung 34 einer Übernahme-
trommel 36 einer Filteransetzmaschine übergeben, auf
deren Schneidtrommel 38 sie mit einem Kreismesser in
Einzelzigaretten geteilt werden.
[0043] Anstelle des Zigarettenstrangs 28 kann auch
entsprechend ein Filterstrang hergestellt werden. Hierzu
wird insbesondere auf die EP 1 464 239 A1 verwiesen,
in der die Herstellung eines Faserfilterstrangs beschrie-
ben ist.
[0044] Fig. 2 zeigt schematisch eine erfindungsgemä-
ße Beleimungseinrichtung, wobei im Längsschnitt bei-
spielhaft eine erste Beleimungsvorrichtung 51 zum Be-
leimen einer Papierkante 56 eines Umhüllungsmaterial-

streifens 21, die einen Tabakstrang 59 umwickelt, dar-
gestellt ist und außerdem eine zweite Beleimungsvor-
richtung 72. Alternativ kann auch ein Filterstrang umhüllt
werden. Im Fall eines Filterstrangs kann dieser neben
den Fasern endlicher Länge ein Bindemittel enthalten,
das durch Wärme aktiviert wird, so dass die Fasern da-
durch miteinander verklebt werden. Zu diesem Zweck
wird der Filterstrang nach dem Beleimen einem Aushär-
teschritt unterzogen. Das Bindemittel kann Bindefasern
und/oder Bindegranulat umfassen.
[0045] Die erste Beleimungsvorrichtung 51 befindet
sich in dem Gehäuse der Beleimungseinrichtung 60, das
in der Fig. 2 nicht dargestellt ist.
[0046] Der Umhüllungsmaterialstreifen 21 wird in der
zur Zeichnungsebene senkrechten Ebene geführt und
mittels geeigneter Formleisten, die in Fig. 2 nicht abge-
bildet sind, und geeigneter Deckleisten 57 zu einem run-
den Querschnitt ausgebildet. Gleichzeitig mit der Rund-
formung des Umhüllungsmaterialstreifens 21 wird ein
Tabakstrang 59 umwickelt. Die andere, nicht beleimte
Papierkante 80 des Umhüllungsmaterialstreifens 21 be-
findet sich im oberen Bereich der unter der ersten Belei-
mungsvorrichtung 51 angeordneten Deckleiste 57.
[0047] Die erste Beleimungsvorrichtung 51 ist mit ihrer
ersten Düsenspitze 54 so angeordnet, dass diese nach
unten aus der Beleimungseinrichtung 60 herausragt.
Entsprechend ist die zweite Beleimungsvorrichtung 71
angeordnet. Diese ist allerdings in Fig. 2 etwas oberhalb
der Beleimungsvorrichtung 51 angeordnet und senk-
recht zur Zeichenebene der Fig. 2 hinter der Beleimungs-
vorrichtung 51.
[0048] Zum Aufbringen einer Leimspur durch die erste
Beleimungsvorrichtung 51 ist ein erster Düsenkörper 52
vorgesehen, in dem ein Leim 53 in Förderrichtung F zu
der ersten Düsenspitze 54 gefördert wird. Die erste Dü-
senspitze 54 Ist in Bezug auf die Förderrichtung F an
ihrem Kopf verengt.
[0049] Im Bereich der ersten Austrittsöffnung 55 liegt
der Randbereich 58 des Umhüllungsmaterialstreifens 21
an der ersten Düsenspitze 54, insbesondere im Bereich
der ersten Austrittsöffnung 55, an, so dass der Randbe-
reich 58 mit dem austretenden Leim 53 versehen wird.
Die erste Beleimungsvorrichtung 51 ist im Zwickel der
fast geschlossenen Nahtüberlappung des senkrecht zur
Zeichnungsebene transportierten Umhüllungsmaterial-
streifens 21 für den Tabakstrang 59 angeordnet.
[0050] Entsprechend liegt im Bereich der zweiten Aus-
trittsöffnung 75 der Randbereich 58 des Umhüllungsma-
terialstreifens 51 an der zweiten Düsenspitze 74. Insbe-
sondere im Bereich der zweiten Austrittsöffnung 75 wird
der Randbereich 58 mit dem aus der zweiten Austritts-
öffnung 75 austretenden Leim, der nicht dargestellt ist,
versehen. Die zweite Beleimungsvorrichtung 71 inklusi-
ve des zweiten Düsenkörpers 72, der zweiten Düsen-
spitze 74 und der zweiten Austrittsöffnung 75 ist senk-
recht zur Zeichenebene der Fig. 2 hinter der ersten Be-
leimungsvorrichtung 51, dem ersten Düsenkörper 52,
der ersten Düsenspitze 54 und der ersten Austrittsöff-
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nung 55 angeordnet. Ferner sind diese Gegenstände,
die zur zweiten Beleimungsvorrichtung 71 gehören,
oberhalb der Merkmale, die zur ersten Beleimungsvor-
richtung 51 gehören. Die Papierkante 56 weist in Fig. 2
nach oben und ist die Papierkante, die dem Randbereich
58 zugeordnet ist. Unter Randbereich ist im Rahmen der
Erfindung insbesondere ein Bereich eines Umhüllungs-
materialstreifens zu verstehen, der beim Umhüllen des
Umhüllungsmaterialstreifens um einen Strang oder zu
umhüllendes Material noch nicht zur Umhüllung benutzt
wurde bzw. noch frei zugänglich ist oder absteht.
[0051] In der Fig. 3 ist eine schematische perspektivi-
sche Ansicht auf eine Beleimungseinrichtung 60 mit ab-
gedecktem Gehäuse während der Beleimung eines Um-
hüllungsmaterialstreifens 21 dargestellt. Die Belei-
mungseinrichtung 60 umfasst eine erste Beleimungsvor-
richtung 51 mit einem ersten Düsenkörper 52, die eine
erste Düsenspitze 54 und an deren Ende eine erste Aus-
trittsöffnung 55 aufweist. Des Weiteren umfasst die Be-
leimungseinrichtung 60 eine zweite Beleimungsvorrich-
tung 71 mit einem zweiten Düsenkörper 72, der eine
zweite Düsenspitze 74 mit einer zweiten Austrittsöffnung
75 aufweist.
[0052] Aus der ersten Austrittsöffnung 55 der ersten
Beleimungsvorrichtung 51 fließt Kaltleim, welcher in der
Fig. 3 nicht dargestellt ist. Entsprechend fließt aus der
zweiten Austrittsöffnung 75 der zweiten Beleimungsvor-
richtung 71 Heißleim, der in der Fig. 3 ebenfalls nicht
dargestellt ist. Zum besseren Verständnis sind die beiden
Düsenspitzen 54, 74 vollständig dargestellt, obgleich sie
durch den Umhüllungsmaterialstreifen 21 eigentlich ab-
gedeckt sein müssten. Der Umhüllungsmaterialstreifen
21 weist eine Papierkante 56 auf, die von dem umwik-
kelten Tabakstrang 59 weg weist. Der durch die erste
Beleimungsvorrichtung 51 aufgetragene Kaltleim tritt aus
der ersten Austrittsöffnung 55 aus und bildet eine Leim-
spur, die der Papierkante 56 des Umhüllungsmaterial-
streifens 21 zugewandt ist. Der aus der zweiten. Aus-
trittsöffnung 75 der zweiten Beleimungsvorrichtung 71
austretende Heißleim bildet eine Leimspur, die gegen-
über der Leimspur des Kaltleims auf der der Papierkante
56 des Umhüllungsmaterialstreifens 21 abgewandten
Seite verläuft.
[0053] Die erste Beleimungsvorrichtung 51 und die
zweite Beleimungsvorrichtung 71 sind auf einer Spann-
vorrichtung 92 angebracht. Die zweite Beleimungsvor-
richtung 71 ist hierbei durch Verbindungselemente 93,
93’ fest mit der Spannvorrichtung 92 verbunden, wobei
es sich hierbei vorzugsweise um eine lösbare Verbin-
dung handelt. Die relative Justage der ersten Belei-
mungsvorrichtung 51 zur zweiten Beleimungsvorrich-
tung 71 kann darüber geschehen, dass die erste Belei-
mungsvorrichtung 51 insbesondere in der durch die
Spannvorrichtung 92 sich ergebenden Halteöffnung
drehbar gelagert ist. Hierzu wird mittels einer Spann-
schraube 90, im Zusammenwirken mit dem Schlitz 91
ein Fixieren und ein Lösen der Rotationsfreigabe der er-
sten Beleimungsvorrichtung 51 ermöglicht.

[0054] Bei einem entsprechenden Lösen der Spann-
schraube 90 kann also die erste Beleimungsvorrichtung
51 um eine Rotationsachse gedreht werden, so dass der
azentrisch bzw. parallel zur Rotationsachse versetzt an-
geordnete erste Düsenkörper 52 auf einer Kreisbahn be-
wegend verschwenkt werden kann, wobei zum einen der
vertikale als auch der horizontale Abstand der ersten
Austrittsöffnung 55 zur zweiten Austrittsöffnung 75 ein-
gestellt werden kann. Nach entsprechender Justage des
Abstands der ersten Austrittsöffnung 55 zur zweiten Aus-
trittsöffnung 75 wird die Spannungsschraube 90 ange-
zogen, so dass eine Dejustage verhindert werden kann.
[0055] Es ist dann möglich, die erste und die zweite
Beleimungsvorrichtung 51 bzw. 71 zusammen bzw. ge-
meinsam aus einer in Fig. 3 dargestellten Beleimungs-
position wegzuschwenken, beispielsweise um War-
tungsarbeiten vorzunehmen. Hierbei wird die relative La-
ge der Düsen zueinander nicht geändert.
[0056] Mit 95 ist noch eine Leimzufuhr für Kaltleim vor-
gesehen, die der ersten Beleimungsvorrichtung 51 zu-
zuordnen ist und durch den ersten Düsenkörper, die er-
ste Düsenspitze 54 und die erste Austrittsöffnung 55 tre-
ten kann. Bei der zweiten Beleimungsvorrichtung 71 ist
eine Heizvorrichtung 96 vorgesehen, die eine Tempera-
tur beispielsweise im Bereich von 150° C vorsieht, so
dass der Heißleim entsprechend geheizt wird. Um zu ver-
hindern, dass die erste Beleimungsvorrichtung 51 erhitzt
wird, ist außerdem eine Isoliervorrichtung 94 vorgese-
hen, die zwischen der Spannvorrichtung 92 und der Heiz-
vorrichtung 96 angeordnet ist.

Bezugszeichenliste

[0057]

1 Schleuse
2 Vorverteiler
3 Entnahmewalze
4 Vorratsbehälter
5 Steilförderer
6 Stauschacht
7 Stiftwalze
8 Ausschlagwalze
9 Streutuch
11 Sichteinrichtung
12 Stiftwalze
13 Wand
14 Trichter
16 Tabakkanal
17 Strangförderer
18 Unterdruckkammer
19 Egalisator
20 Klebkammer
21 Umhüllungsmaterialstreifen
22 Bobine
23 Druckwerk
24 Formatband
26 Formatvorrichtung
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28 Zigarettenstrang
29 Strangdichtemessgerät
31 Messerapparat
32 doppeltlange Zigaretten
33 Arme
34 Übergabevorrichtung
36 Übernahmetrommel
38 Schneidtrommel
51 erste Beleimungsvorrichtung
52 erster Düsenkörper
53 Leim
54 erste Düsenspitze
55 erste Austrittsöffnung
56 Papierkante
57 Deckleiste
58 Randbereich
59 Tabakstrang
60 Beleimungseinrichtung
F Förderrichtung
71 zweite Beleimungsvorrichtung
72 zweiter Düsenkörper
74 zweite Düsenspitze
75 zweite Austrittsöffnung
80 nicht beleimte Papierkante
90 Spannschraube
91 Schlitz
92 Spannvorrichtung
93, 93’ Verbindungselement
94 Isoliervorrichtung
95 Leimzufuhr
96 Heizvorrichtung

Patentansprüche

1. Einrichtung zur Herstellung eines Strangs (59) der
Tabak verarbeitenden Industrie aus Fasern endli-
cher Länge, insbesondere eines Filter- oder Tabak-
strangs, mit einer Formatvorrichtung (26), mittels der
ein Umhüllungsmaterialstreifen (21) um die Fasern
gebogen wird, und einer Beleimungseinrichtung (60)
zum Aufbringen einer Beleimung auf den Umhül-
lungsmaterialstreifen (21), dadurch gekennzeich-
net, dass die Beleimungseinrichtung (60) eine erste
Beleimungsvorrichtung (51), die eine erste Leimspur
auf den Umhüllungsmaterialstreifen (21) aufbringt,
und eine zweite Beleimungsvorrichtung (71), die ei-
ne zweite Leimspur auf den Umhüllungsmaterial-
streifen (21) aufbringt, umfasst.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste und die zweite Beleimungs-
vorrichtung (51, 71) so angeordnet sind, dass die
erste und die zweite Leimspur parallel zueinander
und in der Nähe einer äußeren Kante (56) des Um-
hüllungsmaterialstreifens (21) aufgebracht werden.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Beleimungsvorrichtungen
(51, 71) auf einer, insbesondere verschwenkbaren,
gemeinsamen Befestigungsvorrichtung (92) ange-
bracht sind.

4. Einrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lage der ersten
Beleimungsvorrichtung (51) und der zweiten Belei-
mungsvorrichtung (71), insbesondere die Lage von
Austrittsöffnungen (55, 75) der Beleimungsvorrich-
tungen (51, 71), zueinander einstellbar ist.

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand der Austrittsöffnungen
(55, 75) in Förderrichtung des Umhüllungsmaterial-
streifens kleiner als 2 cm, insbesondere kleiner als
1 cm, ist.

6. Einrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Beleimungsvor-
richtungen (51, 71) im Bereich einer Formatvorrich-
tung (26) angeordnet sind.

7. Einrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Belei-
mungsvorrichtung (51) für den Auftrag von Kaltleim
ausgebildet ist.

8. Einrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die zweite Belei-
mungsvorrichtung (71) für den Auftrag von Heißleim
ausgebildet ist.

9. Einrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass, in Förderrichtung
des Umhüllungsmaterialstreifens (12) betrachtet,
ein Kühlsteg hinter der zweiten Beleimungsvorrich-
tung (71) vorgesehen ist.

10. Einrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Vorrichtung (17)
zum Fördern der Fasern in Richtung des Umhül-
lungsmaterialstreifens (21) als Saugstrangförderer
ausgebildet ist.

11. Verwendung einer Beleimungseinrichtung (60) mit
einer ersten Beleimungsvorrichtung (51), die eine er-
ste Leimspur abgibt, und mit einer zweiten Belei-
mungsvorrichtung (71), die eine zweite Leimspur ab-
gibt, zum Aufbringen der ersten und zweiten Leim-
spur auf einen Umhüllungsmaterialstreifen (21) ei-
nes Strangs (59) der Tabak verarbeitenden Industrie
aus Fasern endlicher Länge, insbesondere eines Fil-
ter- oder Tabakstrangs, in einer Einrichtung zur Her-
stellung des Strangs (59).

12. Verfahren zum Herstellen eines Strangs (59) der Ta-
bak verarbeitenden Industrie aus Fasern endlicher
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Länge, insbesondere eines Filter- oder Tabak-
strangs, in mehreren Schritten:

- ein Umhüllungsmaterialstreifen (21) wird mit-
tels einer Formatvorrichtung (26) um die Fasern
gebogen,
- eine erste Leimspur wird mittels einer ersten
Beleimungsvorrichtung (51) auf den Umhül-
lungsmaterialstreifen (21) aufgebracht,
- eine zweite Leimspur wird mittels einer zweiten
Beleimungsvorrichtung (71) auf den Umhül-
lungsmaterialstreifen (21) aufgebracht.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste und die zweite Leimspur
parallel zueinander und in der Nähe einer äußeren
Papierkante (56) des Umhüllungsmaterialstreifens
(21) aufgebracht werden.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Leimspuren kurz vor dem
Schließen des Umhüllungsmaterialstreifens (21)
aufgebracht werden.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass zunächst eine Leim-
spur aufgebracht wird, die nah an den Fasern ange-
ordnet ist und anschließend eine Leimspur aufge-
bracht wird, die entfernter von den Fasern angeord-
net ist.

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Leimspur
eine Kaltleimspur ist.

17. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass die zweite Leimspur
eine Heißleimspur ist.

18. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass in einem weiteren
Schritt der mit den Leimspuren versehene Umhül-
lungsmaterialstreifen (21) verklebt wird.

19. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass in einem sich an-
schließenden Schritt der mit dem verklebten Umhül-
lungsmaterialstreifen (21) versehene Strang (59)
durch Wärmeeinwirkung ausgehärtet wird.

20. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass nach Aufbringen der
Kaltleimspur daraus eine Klebnaht des Umhüllungs-
materialstreifens (21) durch Trocknung erzeugt wird.

21. Verfahren nach Anspruch 19 und 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Klebnaht vor dem sich an-
schließenden Schritt der Aushärtung des mit dem

verklebten Umhüllungsmaterialstreifen (21) verse-
henen Strangs durch Trocknung erzeugt wird.

22. Verfahren nach einem der Ansprüche 17 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass nach Aufbringen der
Heißleimspur daraus eine Klebnaht des Umhül-
lungsmaterialstreifens (21) erzeugt wird, wobei die
Heißleimspur unter einem Kühlsteg hindurchgeführt
wird.

23. Strang (59) der Tabak verarbeitenden Industrie aus
Fasern endlicher Länge, insbesondere Filter- oder
Tabakstrang, mit einem Umhüllungsmaterialstreifen
(21), dadurch gekennzeichnet, dass der Umhül-
lungsmaterialstreifen (21) eine erste und eine zweite
Klebnaht aufweist.

24. Strang (59) nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste und die zweite Klebnaht
parallel zueinander und in der Nähe einer äußeren
Papierkante (56) des Umhüllungsmaterialsstreifens
(21) verlaufen.

25. Strang (59) nach Anspruch 23 oder 24, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Klebnaht eine Kalt-
leimklebnaht ist und/oder die zweite Klebnaht eine
Heißleimklebnaht ist.

26. Strang (59) nach einem der Ansprüche 23 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kaltleimkleb-
naht der äußeren Papierkante (56) des Umhüllungs-
materialstreifens (21) zugewandt und die Heißleim-
klebnaht der Papierkante (56) des Umhüllungsma-
terialstreifens (21) abgewandt verläuft.

27. Strang (59) nach einem der Ansprüche 23 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, dass der Überlap-
pungsbereich des Umhüllungsmaterialstreifens
(21), in dem die zwei Klebnähte verlaufen, minde-
stens 2 mm, insbesondere ungefähr 3 mm, breit ist.
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