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Produkts der Tabak verarbeitenden Industrie

(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Auftragen einer Leimspur auf einen bewegten
Umhdllungsstreifen (4) eines stabférmigen Produktes
der Tabak verarbeitenden Industrie mit

-einer gegeniiber dem Umhillungsstreifen (4) wahrend
des Auftragens der Leimspur feststehenden Dise (8),
an der der Umhillungsstreifen (4) mit einer Strangge-
schwindigkeit (S) von wenigstens 100m/min vorbeibe-

wegtwird, und mittels derer der Leimin einer Leimmenge

von (3g bis 45g)/600m auf den Umhiillungsstreifen (4)
aufgetragen wird, wobei

-die Duse (8) eine im Querschnitt rechteckférmige Aus-
tritts6ffnung (2) aufweist, welche mit der langeren Rand-
seite (9) in einem Winkel von 80 bis 100 Grad, bevorzugt
senkrecht, zu der Bewegungsrichtung des Umhiillungs-
streifens (4) ausgerichtet ist, und

-die kirzere Randseite (10) der Austrittséffnung (2) eine
Lange (A) von 0,1 bis 0,6 mm, bevorzugt von 0,2 bis 0,5
mm und besonders bevorzugt von 0,4 mm in Transpor-
trichtung des Umhillungsstreifens (4) aufweist.

Vorrichtung zum Auftragen einer Leimspur auf einen Umhiillungsstreifen eines stabférmigen

Fig. 2

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 801 266 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
tragen einer Leimspur auf einen Umhdillungsstreifen ei-
nes stabférmigen Produktes der Tabak verarbeitenden
Industrie mit den Merkmalen des Oberbegriffs von An-
spruch 1.

[0002] Der Umhdllungsstreifen dient allgemein zur
Formfixierung der stabférmigen Produkte, welche z.B.
Vorprodukte, wie Filterstdbe oder Tabak, oder auch fer-
tige Produkte, wie z.B. Zigaretten, Zigarillos, mit und oh-
ne Filter sein kénnen.

[0003] Der Umhillungsstreifen wird zuerst in einem
kontinuierlichen Herstellungsprozess auf ein endloses
Transportband umgelenkt und aufgelegt. Anschlieend
wird ein Filtermaterial aus losen Filtermaterialfasern, Fil-
tersegmenten oder ein Strang von noch nicht fixierten
Tabakfasern auf den Umhiullungsstreifen aufgelegt. Der
Umhdllungsstreifen wird dann mit dem aufliegenden
Strang durch einen Formgebungsabschnitt gefiihrt, in
dem der Umhiillungsstreifen seitlich des Stranges hoch-
geschlagen und an einer Randseite mit einer diinnen
Leimspur versehen wird. Anschlieend wird der Umhiil-
lungsstreifen weiter um den Strang herumgeschlagen bis
sich die Rander des Umhiillungsstreifens tberlappen.
Die Randseiten des Umhillungsstreifens werden dann
durch Ausiben einer geringen Andruckkraft Gber die
Leimspur miteinander verklebt, so dass der Strang an-
schlieBend im Querschnitt durch den Umhillungsstreifen
formfixiert ist. Alternativ kann die Leimspur auch in Form
von Leimpunkten mit einem bestimmten Abstand aufge-
tragen werden, was z.B. bei einem Anhaften der Filter-
segmente bei einer Unterbeleimung der Fall ist. Die
Leimpunkte werden in diesem Fall in der Mitte auf den
Umhdllungsstreifen an einer Stelle weit vor dem Um-
schlagen des Umhiillungsstreifens aufgebracht, und die-
nenzu einer Vorfixierung der Filtersegmente andem Um-
hillungsstreifen.

[0004] Zum Auftragen der Leimspur ist eine Dise mit
einem runden Offnungsquerschnitt mit einem Durchmes-
servon z.B. 1,6 mm vorgesehen, tber die der Leim kon-
tinuierlich mit einer Zahnradpumpe, in einem von dieser
vorgegebenen Volumen, aufgetragen wird. Das aufge-
tragene Leimvolumenkann in diesem Fall z.B. durch eine
Drehzahlsteuerung der Zahnradpumpe gesteuert wer-
den. Dadurch ergibt sich in Abhangigkeit von dem von
der Zahnradpumpe erzeugten Volumen eine Leimauf-
tragsmenge von ca. (3-89)/600m Stranglange fur die Fi-
xierung des den Tabak fixierenden Umhillungsstreifens
und eine Leimauftragsmenge von ca. 10 bis 30 g/600m
Stranglange fur die Fixierung eines Umhdllungsstreifens
eines Filterstranges, wobei die Stranggeschwindigkeit
ca. 200 bis Gber 600 m/min betragt. Es wurden aber in
Ausnahmefallen auch schon Anlagen mit einer Strang-
geschwindigkeit von mehr als 600 m/min, wie z.B. 700
m/min oder mehr, realisiert, und es ist nicht auszuschlie-
Ren, dass zur Reduzierung der Herstellkosten die
Stranggeschwindigkeit grundsatzlich noch weiter gestei-
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gert wird.

[0005] Ein Nachteil der oben beschriebenen Lésung
ist darin zu sehen, dass der Leim aufgrund der Reibung
an der Innenwandung der Dise Uber den Querschnitt
verteilt ungleichmaRig aus der Dise austritt. Die Lei-
maustrittsgeschwindigkeit ist dadurch und aufgrund der
vorherrschenden laminaren Strdmung in der Mitte der
Dusendffnung deutlich groRer als in dem Randabschnitt
der Disendffnung und weist einen parabelférmigen Ver-
lauf Uber den Querschnitt auf. Da zur Schaffung einer
Leimspur mit einer bestimmten Breite eine bestimmte
Mindestmenge an Leim Uber die gesamte Breite der
Leimspur aufgetragen werden muss, und die Leimaus-
trittsgeschwindigkeit in der Mitte der Disendffnung auf-
grund der oben beschriebenen Problematik zwangslau-
fig hoher als in der Randzone ist, wird der Leim in der
Mitte der Dusendffnung im Vergleich zu der eigentlich
erforderlichen Leimmenge pro Flache in einer Giberhéh-
ten Menge aufgetragen. Ferner ist die Zeitspanne, in der
der Umhdillungsstreifen an den parallel zu der Transpor-
trichtung gerichteten Randabschnitten der Duisendff-
nung vorbeigefiihrt wird, aufgrund der Kreisform der Aus-
tritts6ffnung der Diise deutlich geringer als die Zeitspan-
ne, inder der Umhillungsstreifen an dem Mittenabschnitt
der Austritts6ffnung vorbeigefiihrt wird. Beide Umstande
fuhren im Ergebnis dazu, dass in der Mitte der Leimspur
deutlich mehr Leim als in den Randabschnitten aufge-
tragen wird. Grundsatzlich ist es aber wiinschenswert,
den Leim fir eine Leimspur mit einer grofRen Klebkraft
moglichst gleichmaRig aufzutragen, wobei eine vorge-
gebene Mindestmenge an Leim nicht unterschritten wer-
den sollte.

[0006] Aufgrund der Uberhdhung der Leimaustrittsge-
schwindigkeit und damitauch der Leimmenge in der Mitte
der Austritts6ffnung der Dise tritt der Leim in der Mitte
der Austritts6ffnung zu einem gréReren Anteil durch den
porésen Umhillungsstreifen hindurch, ohne zur Verkle-
bung der Rénder des Umhdillungsstreifens beizutragen.
Dieser Effekt wird auch als Leimdurchschlag bezeichnet.
Der Leimdurchschlag ist proportional zur Porositat des
Umhdllungsstreifens und fiihrt neben einer unerwiinsch-
ten moglichen geschmacklichen Veranderung der Pro-
dukte zu einer unerwiinschten Verschmutzung der ge-
samten Vorrichtung und der nachfolgenden Produkte.
Durch den Leimdurchschlag wird die Klebkraft zuséatzlich
zu der Reduzierung der Klebkraft aufgrund der unter-
schiedlichen Verteilung weiter verringert.

[0007] Da das Filtermaterial auRerdem bei der Strang-
herstellung stark komprimiert wird und erst durch das
Trocknen des aufgebrachten Acetats vernetzt in sich
formstabilisiert wird, Uibt das Filtermaterial zum Zeitpunkt
des Verklebens noch eine verhaltnismaRig hohe Ruck-
stellkraft auf. Aus diesem Grund wird auf den Umhuil-
lungsstreifen eine Heillleimnaht mit einer hohen sofort
wirksamen Klebkraft aufgetragen. Da der Heil3leim aber
nicht alterungsbestandig ist, und die Filter nicht in jedem
Fall zeitnah weiterverarbeitet werden, oder die Verkle-
bung anschlieflend zu anderen Zwecken wieder erwarmt
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werden kann, kann die Verklebung der Rander optional
durch eine zweite, auch als Unterstiitzungsnaht bezeich-
nete, parallel zu der HeilRleimnaht verlaufende Kaltleim-
naht stabilisiert werden. In Zigarettenmaschinen wird der
Umhdllungsstreifen zum Aushéarten der Kaltleimnaht mit
einem moglichst geringen Abstand an einem Heizsteg
vorbeigefuhrt, wahrend bei Filtermaschinen nur die
HeilRleimnaht wahrend des Produktionsprozesses durch
einen Kiihlsteg ausgehartet wird. Die bei der Filterma-
schine vorgesehene optionale Kaltleimnaht hartetim Ge-
gensatz zu der Zigarettenherstellung ohne eine externe
Energiezufuhr aus. Grundsatzlich kann die Gberschissi-
ge Leimmasse sowohl den Aushartungsprozess als auch
die Fuhrung des Umhillungsstreifens als solches nach-
teilig beeinflussen.

[0008] Die Kaltleimspur und die Heil’leimspur werden
parallel aufeinem sehr schmalen Randabschnittdes Um-
hillungsstreifens des Filters aufgebracht. Aufgrund des
sehr schmalen Randstreifens missen die Leimspuren
mit einer mdglichst geringen Formabweichung von ei-
nem vorgegebenen Verlauf und einer vorgegebenen
Breite aufgetragen werden.

[0009] Die VerklebungdesFilterstranges tber die zwei
parallel ausgerichteten Leimspuren bereitet daher er-
hebliche konstruktive Probleme und ist daruber hinaus
sehr kostenintensiv.

[0010] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine gattungsgemale Vorrichtung
bereitzustellen, mit der eine Leimspur mit einer Leim-
menge von (3g bis 45g)/600m mit einer méglichst hohen
Klebkraft auf einen mit Transportgeschwindigkeiten von
wenigstens 100m/min bewegten Umhullungsstreifen
aufgebracht werden kann.

[0011] GemaR dem Grundgedanken der Erfindung
wird vorgeschlagen, dass die Dise eine im Querschnitt
rechteckige Austritts6ffnung aufweist, welche mit der 1an-
geren Randseite in einem Winkel von 80 - 100 Grad,
bevorzugt senkrecht, zu der Bewegungsrichtung des
Umhdllungsstreifens ausgerichtet ist, und die kirzere
Randseite der Austrittséffnung eine Léange von 0,1 bis
0,5 mm, bevorzugt von 0,2 bis 0,5 mm und besonders
bevorzugt von 0,4 mm in Transportrichtung des Umhdil-
lungsstreifens aufweist. Durch die vorgeschlagene L&-
sung kann eine erheblich gleichmaRigere und in Bezug
zu der aufgetragenen Leimmenge auch breitere Leim-
spur aufgetragen werden, welche im Ergebnis zu einer
erheblich héheren Klebkraft der miteinander verklebten
Rander des Umhillungsstreifens bei einem gleichzeitig
stark reduzierten Leimdurchschlag fiihrt. Dadurch wird
es insbesondere ermdglicht, den Filterstrang trotz der
hohen Ruckstellkraft des Filtermaterials mit nur einer ein-
zigen Leimnaht, bevorzugt einer Kaltleimnaht, zu verkle-
ben, wobei der Kiihisteg in diesem Fall durch einen Heiz-
steg zum schnelleren Ausharten der Kaltleimnaht ersetzt
werden kann. Diese gleichmaRigere Verteilung des Lei-
mes ist dadurch begriindet, dass der Verlauf der Lei-
maustrittsgeschwindigkeit quer zu der Transportbewe-
gung des Umhiillungsstreifens erheblich gleichmafiger
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und konstanter ist, und die Uberhéhung der Leimaus-
trittsgeschwindigkeit in der Mitte der Austritts6ffnung
nicht so stark ausgepragt ist. Ferner weist die Austritts-
6ffnung aufgrund der Rechteckform in Transportrichtung
des Umhiillungsstreifens tber die gesamte Breite der
Leimspur eine konstante Weite auf, so dass die Durch-
laufzeit des Umhillungsstreifens unter der Austrittsoff-
nung Uber die Breite der Leimspur und damit auch die
dabei aufgetragene Menge an Leim konstant ist.
[0012] Beide Umstande tragen dazu bei, dass die Ver-
teilung des Leimes in Querrichtung der Leimspur erheb-
lich gleichmaRiger als bei einer Verwendung einer her-
kdmmlichen Dise mit einer kreisformigen Austrittsoff-
nung ist. Es hat sich dabei insbesondere herausgestellt,
dass durch die vorgeschlagene Lésung eine Leimnaht
mit einer vergleichsweise hohen und konstanten Kleb-
kraft der miteinander verklebten Rander des Umbhiil-
lungsstreifens und zwar nahezu unabhdngig von der
Transportgeschwindigkeit des Umhillungsstreifens er-
zielt werden kann.

[0013] Durch die gleichmaRigere Verteilung des Lei-
mes kann der sogenannte Leimdurchschlag durch den
Umhdllungsstreifen verringert werden, so dass die auf-
gebrachte Leimmenge insgesamt zu einem erheblich
gréReren Anteil fur die Verklebung der Rander genutzt
wird und die Verklebung dadurch bei gleicher Leimmen-
ge fester ist.

[0014] Ferner wird der Effekt des gleichmaRigeren
Leimauftrages dadurch beglnstigt, indem die Austritts-
flache der Austritts6ffnung durch die vorgeschlagene Be-
messung gegenlberden bisher verwendeten Diisen ver-
kleinert wird. Dadurch wird die Austrittsgeschwindigkeit
des Leimes bewusst vergréRert. Durch die gréRere Aus-
trittsgeschwindigkeit werden die Strémungsverhaltnisse
des Leimes in der an die Innenwandung der Dlse an-
grenzenden Randzone bewusst von dem laminaren Ver-
lauf an den turbulenten Verlauf angenahert, wodurch das
Strémungsprofil im Querschnitt von der Parabelform an
eine Rechteckform angenahert wird. Dadurch wird der
Verlauf der Leimaustrittsgeschwindigkeit Gber die Quer-
schnittsflache der Austrittséffnung der Dise weiter ver-
gleichmaRigt und der Leimdurchschlag weiter verringert.
Es hat sich erstaunlicherweise in Versuchen herausge-
stellt, dass allein eine Austritts6ffnung mit einer Recht-
eckform und derselben Querschnittsflache wie die bisher
verwendete kreisférmige Austrittsdffnung noch nicht zu
einer verbesserten Leimspur in der erwlinschten Weise
fuhrt. Die erhohte Klebkraft wird erst durch die vorge-
schlagenen Abmessungen, also durch eine Verkleine-
rung der Querschnittsfliche, mit der dadurch bewirkten
Veranderung des Strémungsprofils erreicht.

[0015] Im Ergebnis wird es durch die vorgeschlagene
Lésung ermdglicht, die Rander des Umhdillungsstreifens
erheblich fester miteinander zu verkleben, wodurch ins-
besondere bei der Herstellung des Filterstranges die
Heilleimspur entfallen kann.

[0016] Unter dem Begriff "rechteckférmig" sollen alle
Querschnittsformen auch mit gerundeten Ecken
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und/oder nicht parallel zueinander ausgerichteten ge-
genulberliegenden Randseiten verstanden werden, so-
weit die Querschnittsform zwei unterschiedlich lange
Hauptachsen aufweist und einer Rechteckform angena-
hert werden kann. Ferner kann die Querschnittsform
auch zu einer Knochenform oder einem extremen Oval
mit einer langlichen Formgebung abgewandelt werden,
deren Hauptachsen mit derjeweils gréReren Lange dann
der Randseite mit der gréReren Lange der Rechteckform
entsprechen und entsprechend zu dem vorbei bewegten
Umhdllungsstreifen ausgerichtet sind.

[0017] Weiter wird vorgeschlagen, dass die langere
Randseite der Austrittséffnung eine Léange von 0,6 bis
2,0 mm, bevorzugt von 0,8 bis 1,6 mm aufweist. Durch
die vorgeschlagene Bemessung der Austrittséffnung
wird in Verbindung mit der vorgeschlagenen Bemessung
derkiirzeren Randseite eine Offnungsquerschnittsflache
geschaffen, durch die sich die oben beschriebenen giins-
tigen Stromungsverhdltnisse mit den beschriebenen
Vorteilen besonders einfach verwirklichen lassen.
[0018] Eine besonders breite und gleichmaRige Leim-
spur und damit eine feste Verklebung der Raénder des
Umhdllungsstreifens kann dadurch erzielt werden, wenn
die langere Randseite der Austrittséffnung eine Léange
von ca. 1,6 mm und die kiirzere Randseite der Austritt-
s6ffnung eine Lange von ca. 0,4 mm aufweist. Durch die
vorgeschlagene Lésung konnte eine ununterbrochene
Leimspur mit einer in Bezug zu der Leimmenge groRRen
Breite von annahernd 1,6 mm verwirklicht werden, wel-
che mit einer herkémmlichen Diise mit einer kreisformi-
gen Austritts6ffnung von 1,6 mm Durchmesser nur durch
eine erhebliche Erhéhung der aufgetragenen Leimmen-
ge je Lange des Umhdllungsstreifens zu verwirklichen
war.

[0019] Bezogen auf das vorgenannte Beispiel konnte
eine besonders feste Verklebung der Randseiten da-
durch verwirklicht werden, indem die Austritts6ffnung ei-
ne Querschnittsflache von 0,2 bis 0,8 mm2, bevorzugt
von 0,4 bis 0,7 mm?2, aufweist. Die vorgeschlagene Quer-
schnittsflache entspricht ca. einem Drittel der Quer-
schnittsflache derrunden Vergleichsdiise mit einer kreis-
férmigen Austritts6ffnung mit einem Durchmesser von
1,6 mm. Die Austrittsgeschwindigkeit wird dadurch bei
einer identischen Austrittsmenge an Leim je Lange des
Umhdllungsstreifens verdreifacht. Bezogen auf die
Runddiise mit 1,6 mm Durchmesser hat sich die vorge-
schlagene Austrittsflache als besonders vorteilhaft hin-
sichtlich der zu erzielenden Klebkraft herausgestellt, wo-
bei eine besonders gleichmallige Leimspur mit einem
geringen Leimdurchschlag und einer hohen Klebkraft in
diesem Fall dadurch erzielt werden kann, wenn der Leim
in einer Leimmenge von (10 bis 30g)/bezogen auf eine
Lange des Umhillungsstreifens von 600m bei Filtern und
eine Leimmenge von ca. 3-8g/(600m) bei Zigaretten auf-
getragen wird.

[0020] Weiter wird vorgeschlagen, dass eine Foérder-
einrichtung vorgesehen ist, mit der der Leim kontinuier-
lich aus einem Leimreservoir zu der Diise hingeférdert
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wird, und dass die Fordereinrichtung den Leim mit einem
Druck von max. 4 bar férdert. Durch die vorgeschlagene
Fordereinrichtung und den vorgeschlagenen Forder-
druck kann der Leim in Abstimmung auf die vorgeschla-
gene Form und GroRe der Austritts6ffnung optimal auf-
getragen werden.

[0021] Ferner kann die Austritts6ffnung durch ein Sieb
abgedeckt sein. Das Sieb ist durch eine Vielzahl von klei-
neren Austritts6ffnungen gebildet, welche bevorzugt re-
gelmaRig angeordnet sind und z.B. auch rund sein kén-
nen. Durch die Vielzahl der Austrittséffnungen kann der
austretende Leimstrom weiter vergleichmaRigt werden.
In diesem Fallist die zur Verfligung stehende freie Durch-
stromflache auf die Summe der Flache der kleineren
Durchstroméffnungen begrenzt, welche dann in der
Summe z.B. eine vergleichbare freie Durchstromflache
bilden. Die Austritts6ffnung wird dazu in der Quer-
schnittsflache zunachst vergréfRert und dann durch das
Siebwieder entsprechend verkleinert. Die kleineren Aus-
tritts6ffnungen des Siebes sind damit auf einer rechteck-
férmigen Grundflache angeordnet, durch welche dersel-
be positive Effekt zur Erhéhung der Klebkraft erzielt wer-
den kann.

[0022] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Dise in
Bezug zu lhrer Langsachse winkelverstellbar ausgebil-
det ist. Durch die vorgeschlagene Lésung kann die Aus-
tritts6ffnung in verschiedene Stellungen zu dem Umhdil-
lungsstreifen verdreht werden. Da die Austritts6ffnung
geman dem erfindungsgemafien Vorschlag rechteckfor-
mig ausgebildet ist, ergibt sich durch die Verdrehung der
Austritts6ffnung eine andere Leimspurbreite, da die pro-
jizierte Breite der Austritts6ffnung in Bewegungsrichtung
des Umhillungsstreifens dadurch verandert wird.
[0023] Weiter wird vorgeschlagen, dass eine Antriebs-
einrichtung zur Verstellung der Diise vorgesehen ist. Die
Antriebseinrichtung kann z.B. eine elektromotorische,
pneumatische oder hydraulische Antriebseinrichtung
sein, mittels derer der Verstellvorgang an sich verein-
facht und insbesondere mit einer erhéhten Genauigkeit
vorgenommen werden kann. Ferner ist die Verstellung
der Winkelausrichtung der Diise um ihre Langsachse z.
B. fUr einen schnellen Formatwechsel der Uibergeordne-
ten Anlage sinnvoll, bei dem die gesamte Anlage zur Her-
stellung von Produkten anderer Lange oder anderen
Durchmessers umgestellt wird. Dabei kann durch eine
gesteuerte Verdrehung der Diise um ihre Langsachse
als entscheidende GroRe die Leimspurbreite veréndert
werden, wobei die Leimmenge dann durch eine Ansteu-
erung der Foérdereinrichtung gesteuert werden kann.
Sinnvollerweise erfolgt die Ansteuerung der Forderein-
richtung und die Ansteuerung der Antriebseinrichtung
dann gekoppelt, so dass die flichenbezogene Leimmen-
ge der Leimspur konstant sein kann. AuRerdem ist es
denkbar, mittels der Antriebseinrichtung die Stellung der
Duse an sich relativ zu dem Umhillungsstreifen zu ver-
andern, sofern die Leimspur aus einer anderen Richtung
aufgetragen werden soll. Der Verstellvorgang der Dlse
kann dabei sowohl automatisiert als auch manuell vor-
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genommen werden.

[0024] Die Erfindung wird im Folgenden anhand be-
vorzugter Ausfihrungsformen unter Bezugnahme auf
die beigefiigten Figuren erldutert. Dabei zeigt:

Fig. 1:  einen Ausschnitt einer Vorrichtung zur Herstel-
lung von stabférmigen Produkten der Tabak
verarbeitenden Industrie mit einer erfindungs-
gemalen Vorrichtung zum Auftragen einer
Leimspur auf einen Umhiillungsstreifen;

Fig. 2:  eine vergrofRerte Darstellung einer Dise mit
einer erfindungsgemal ausgebildeten Aus-
tritts6ffnung; und

Fig. 3: die End-Klebkraft einer mit einer herkdmmli-
chen Duse erzeugten Leimspur im Vergleich
zu der End-Klebkraft der mit einer erfindungs-
gemalen Dise erzeugten Leimspur.

[0025] InderFig. 1isteine erfindungsgemafe Vorrich-
tung zum Beleimen eines bewegten Umhiillungsstrei-
fens 4 mit einer Diise 8 einer Auftragseinrichtung 1 zu
erkennen. Der Umhiullungsstreifen 4 ist z.B. ein Strang
eines endlosen Zigarettenpapiers oder Filterpapiers,
welcher in bekannter Weise von unten zugefiihrt wird
und tber eine Umlenkeinrichtung 5 auf ein ebenfalls end-
loses Formatband 7 aufgelegt wird. Gleichzeitig wird auf
den umgelenkten Umbhillungsstreifen 4 von oben ein
endloser Tabak- oder Filtermaterialfaserstrang 3 aufge-
legt. Das Formatband 7 wird Uber eine zweite Umlenk-
einrichtung 6 auf einen Formatgrund gefuhrt und dient
dem Transport des Umhillungsstreifens 4 mit dem auf-
gelegten Tabak- oder Filtermaterialfaserstrang 3 wah-
rend der weiteren Bewegung auf dem Formatgrund. Der
Formatgrund selbst ist einschlieBlich nicht dargestellter
darauf angeordneter Deckleisten mit einer Formgebung
versehen, durch die insgesamt ein Formgebungskanal
gebildet wird, durch den der Umhillungsstreifen 4 wah-
rend der Transportbewegung um den Tabak- oder Filter-
materialfaserstrang 3 herumgeschlagen und anschlie-
Rend zur Fixierung an den Ubereinandergelegten Ran-
dern miteinander verklebt wird. Ferner ist eine zweite
Auftragseinrichtung 12 mit einer Dise 11 im Unterlauf
auf den Umhillungsstreifen 4 gerichtet, Uber welche z.
B. eine unterbrochene Leimspur mit regelmaflig ange-
ordneten beabstandeten Leimpunkten oder eine unun-
terbrochene Leimspur auf den Umhiillungsstreifen 4 zum
Anheften von Filtersegmenten aufgetragen wird.

[0026] Das Formatband 7 transportiert den Umhiil-
lungsstreifen 4 mit dem aufliegenden Tabak- oder Filter-
materialstrang 3 mit einer Stranggeschwindigkeit von
100 bis Giber 600 m/min an der feststehenden Diise 8
vorbei. Bei der Filterherstellung befindet sich die Austritt-
s6ffnung der Dise 8 in einem konstanten Abstand von
0,1 - 10 mm, vorzugsweise 0,2 - 5 mm, und besonders
bevorzugt 1,0 bis 2,5 mm zu dem Umhillungsstreifen 4.
Bei der Zigarettenherstellung hingegen liegt die Dise 8
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mit der Austrittséffnung unmittelbar an dem Umhdillungs-
streifen 4 an, die Leimspur wird praktisch kontaktierend
aufgetragen. Alternativ kann auch die Leimspur bei der
Filterherstellung kontaktierend aufgetragen werden. Die
erste Auftragseinrichtung 1 umfasst ferner eine nicht
dargstellte Zahnradpumpe, welche der Diise 8 eine Kalt-
leimmasse mit einem Druck von max. 4 bar zufihrt.
[0027] InderFig. 2istdie Dise 8 in einer vergrofRerten
Darstellung in Sicht auf eine an der stirnseitigen Flache
vorgesehene Austritts6ffnung 2 eines Strdmungskanals
der Dise 8 zu erkennen. Der Kaltleim strémt durch den
Strdmungskanal der Dise 8 und tritt durch die Austritts-
6ffnung 2 aus der Dise 8 aus und wird dabei auf den
vorbeibewegten Umhillungsstreifen 4 aufgetragen. Die
Austritts6ffnung 2 ist rechteckférmig geformt und in der
in der Darstellung der Fig. 1 gezeigten Stellung so zu
dem Umhillungsstreifen 4 ausgerichtet, dass die langere
Randseite 9 senkrecht zu der Bewegungsrichtung des
Umhdllungsstreifens 4 ausgerichtet ist.

[0028] Fir das Beispiel einer eine Runddiise mit 1,6
mm Durchmesser ersetzenden Rechteckdise gilt:

Die langere Randseite 9 weist in der dargestellten
Ausfiihrungsform eine Lange B von ca. 1,6 mm und
die kiirzere Randseite A weist eine bevorzugte Lan-
ge A von ca. 0,4 mm auf, so dass sich rein rechne-
risch eine Querschnittsflache von ca. 0,64 mm? er-
gibt. Die kiirzere Randseite A kann auch eine Lange
von 0,2 oder 0,3 mm aufweisen, wichtig ist fur die
erfindungsgemaRe Ausbildung der Dlse 8 nur, dass
die langere Randseite 9 wesentlich langer als die
kirzere Randseite 10 ist und quer zu der Transport-
bewegung des Umhdllungsstreifens 4 ausgerichtet
ist, so dass die Leimaustrittsmenge quer zu der Be-
wegungsrichtung des Umhdllungsstreifens 4 im Ver-
gleich zu der bisher verwendeten Diise 8 mit einer
kreisformigen Austritts6ffnung mit gleichermalRenen
Langs-und Queranteilen vergleichmaRigtist. Ferner
ist die Leimaustrittsgeschwindigkeit im Mittel durch
die verkleinerte Austrittséffnung 2 mit der Quer-
schnittsflache von 0,64 mm2 gréRer als bei der bis-
her verwendeten Diise 8 mit der kreisformigen Aus-
tritts6ffnung, so dass das Stromungsprofil des aus-
tretenden Leimstromes der turbulenten Strdmung
mit einem rechteckférmigen Strdomungsprofil ange-
nahert ist, bei der die reibungsbedingte Randzone
mitder geringeren Leimaustrittsgeschwindigkeit we-
sentlich schmaler ausgebildet ist.

[0029] Durch dieses vorteilhafte Strémungsprofil kann
eine der Lange der langeren Randseite 9 entsprechende
Leimspurbreite von annahernd 1,6 mm mit einer erheb-
lich gleichméaRigeren Verteilung des Leimes Uber die
Breite der Leimspur erzielt werden, wodurch eine Rund-
diise mit 1,6 mm ersetzt werden kann. Sofern andere
Leimspurbreiten verwirklicht werden sollen, muss die
Lange B der langeren Randseite 9 entsprechend ange-
passt werden, wobei die Breite der Leimspur durch die
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Bemessung der Léange B erheblich genauer festgelegt
werden kann.

[0030] AuRerdem kann die Leimspur in der Breite we-
sentlich genauer entsprechend einer vorgegebenen
Leimspurbreite und mit einem wesentlich genaueren
Verlauf aufgetragen werden. Dadurch kann die Klebkraft
der Leimspur bei gleicher Leimmenge erhdht und gleich-
zeitig der zu vermeidende Leimdurchschlag verringert
werden.

[0031] In der Fig. 3 ist die End-Klebkraft KK einer mit
einer herkdmmlichen Dise 8 mit einer im Querschnitt
runden Austrittséffnung mit einem Durchmesser von 1,6
mm aufgetragenen Leimspur durch die Kurve Il und die
End-Klebkraft KK einer mit einer erfindungsgemaRen
Duse 8 mit einer rechteckformigen Austritts6ffnung ge-
maf der Darstellung in der Fig. 2 durch die Kurve | dar-
gestellt. Die Kurven | und Il zeigen dabei die erzeugten
End-Klebkrafte KK nach dem Entnehmen der Produkte
aus der Vorrichtung fir verschiedene Stranggeschwin-
digkeiten S von 100 m/min bis zu 600 m/min. Durch die
gestrichelte Linie 1l ist die Anfangs-Klebkraft dargestellt,
welche von der Leimspur beim Durchlauf der Produkte
durch die Vorrichtung mindestens aufgebracht werden
muss, um den Strang geschlossen zu halten.

[0032] Anhand der Darstellung ist deutlich zu erken-
nen, dass mit der erfindungsgemafRen Dise 8 eine Leim-
spur mit einer erheblich grofReren End-Klebkraft KK fiir
Stranggeschwindigkeiten S ab ca. 200 m/min erzielt wer-
den kann, wobei der Unterschied ab 400 m/min noch
starker zunimmt.

[0033] Sofern Leimdlsen anderen Durchmessers mit
runden Austrittséffnungen verbessert werden sollen,
kénnen die oben beschriebenen funktionalen Zusam-
menhange in gleicher Weise angewendet werden, wobei
die Lange A der kirzeren Randseite 10 trotzdem zwi-
schen 0,1 und 0,5 mm liegen sollte.

[0034] Ferner kann die Dise 8 auch um ihre Langs-
achse S verstellbar ausgebildet sein, so dass die Aus-
richtung die Austrittséffnung 2 relativ zu dem vorbeibe-
wegten Umhillungsstreifen 4 verandert werden kann. So
ist es z.B. denkbar, die Diise 8 so weit zu verdrehen,
dass die langere Randseite 9 in einem Winkel von z.B.
30 bis 60 Grad zu der Bewegungsrichtung des Umhdil-
lungsstreifens 4 ausgerichtet ist. Dadurch kann die Breite
deraufgetragenen Leimspur verdndert werden. So ergibt
sich rein mathematisch z.B. bei einem Winkel von 30
Grad aufgrund der trigonometrischen Beziehungen eine
Breite der Leimspur von der Halfte der Lange B der lan-
geren Randseite 9. Dadurch kénnen mit ein und dersel-
ben Dise 8 sehr einfach verschiedene Leimspurbreiten
verwirklicht werden.

Patentanspriiche
1. Vorrichtung zum Auftragen einer Leimspur auf einen

bewegten Umhiillungsstreifen (4) eines stabférmi-
gen Produktes der Tabak verarbeitenden Industrie
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mit

- einer gegenliber dem Umhdllungsstreifen (4)
wahrend des Auftragens der Leimspur festste-
henden Dise (8), an der der Umhdillungsstreifen
(4) mit einer Stranggeschwindigkeit (S) von we-
nigstens 100m/min vorbeibewegt wird, und mit-
tels derer der Leim in einer Leimmenge von (3g
bis 45g)/600m auf den Umhullungsstreifen (4)
aufgetragen wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Dise (8) eine im Querschnitt rechteckfér-
mige Austrittséffnung (2) aufweist, welche mit
der l&ngeren Randseite (9) in einem Winkel von
80 bis 100 Grad, bevorzugt senkrecht, zu der
Bewegungsrichtung des Umhillungsstreifens
(4) ausgerichtet ist, und

- die kurzere Randseite (10) der Austritts6ffnung
(2) eine Lange (A) von 0,1 bis 0,6 mm, bevorzugt
von 0,2 bis 0,5 mm und besonders bevorzugt
von 0,4 mm in Transportrichtung des Umhiil-
lungsstreifens (4) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- die langere Randseite (9) der Austrittséffnung
(2) eine Lange (B) von 0,6 bis 2,0 mm, bevorzugt
von 0,8 bis 1,6mm aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- die langere Randseite (9) der Austrittséffnung
(2) eine Lange (B) von ca. 1,6 mm und die kir-
zere Randseite (10) der Austritts6ffnung (2) eine
Lange (A) von ca. 0,4 mm aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Austritts6ffnung (2) eine Querschnittsfla-
che von 0,2 bis 0,8 mm?2, bevorzugt von 0,4 bis
0,7 mm?, aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- der Leim in einer Leimmenge von (10 bis
30g)/600m auf den Umhdillungsstreifen (4) auf-
getragen wird.

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
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- das Langenverhaltnis der langeren Randseite
(9) zu der kirzeren Randseite (10) der Austritt-
soffnung (2) zwischen 3,0 und 5,0 betragt.

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- eine Fordereinrichtung vorgesehen ist, mit der
der Leim kontinuierlich aus einem Leimreservoir
zu der Dise (8) hingeférdert wird, und dass

- die Fordereinrichtung den Leim mit einem
Druck von max. 4,0 bar fordert.

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Austritts6ffnung (2) durch ein Sieb abge-
deckt ist.

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die DUse (8) in Bezug zu lhrer Langsachse (S)
winkelverstellbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- eine Antriebseinrichtung zur Verstellung der
Duse (8) vorgesehen ist.
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