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VORRICHTUNG ZUM AUFTRAGEN EINER LEIMSPUR AUF EINEN UMHULLUNGSSTREIFEN

EINES STABFORMIGEN PRODUKTES DER TABAK VERARBEITENDEN INDUSTRIE

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
tragen einer Leimspur (6) auf einen bewegten Umhiil-
lungsstreifen (1) eines stabférmigen Produktes der Ta-
bak verarbeitenden Industrie mit

einer gegenuber dem Umbhillungsstreifen (1) wahrend
des Auftragens der Leimspur (6) feststehenden Diise (2),
wobei zwischen dem Umbhillungsstreifen (1) und der
Austritts6ffnung (3) der Diise (2) eine Uber eine Antriebs-
einrichtung rotatorisch antreibbare Walze (4) vorgese-
hen ist, auf welche der Leim aufgetragen wird, und wel-
che den Leim in Form der Leimspur (6) unmittelbar auf
den Umhillungsstreifen (1) auftrégt, wobei in Drehrich-
tung der Walze (4) zwischen der Duse (2) und dem Um-
hillungsstreifen (1) ein auf die Walze (4) gerichtetes Ab-
streifteil (7) vorgesehen ist, welches einen Abstand zu
der Walze (4) aufweist.
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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 Umhillungsstreifens Uberlap-
pen. Die Randseiten des Umhiillungsstreifens werden
dann durch Ausiben einer geringen Andruckkraft
und/oder thermischer Energie Uber die Leimnaht mitein-
ander verklebt, so dass der Strang anschlieRend im
Querschnitt durch den Umhillungsstreifen formfixiert ist.
Alternativ kann die Leimspur auch in Form von Leim-
punkten mit einem bestimmten Abstand aufgetragen
werden, was z.B. bei einem Anhaften der Filtersegmente
bei einer Unterbeleimung der Fall ist. Die Leimpunkte
und das Towmaterial werden in diesem Fall in der Mitte
auf den Umhillungsstreifen an einer Stelle weit vor dem
Umschlagen des Umhdllungsstreifens aufgebracht, und
dienen zu einer Vorfixierung der Filtersegmente an dem
Umhdllungsstreifen. Grundséatzlich ist die Verwendung
von Leimpunkten aber ein Sonderfall, normal ist sowohl
bei Monofiltern (Tow) als auch bei Multifiltern (Segmente)
die Verwendung einer Leimspur.

[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 z.B. mit einer Zahnradpumpe in einem von die-
ser vorgegebenen Volumen aufgetragen wird. Das auf-
getragene Leimvolumen kann in diesem Fall z.B. durch
eine Drehzahlsteuerung der Zahnradpumpe gesteuert
werden. Dadurch ergibt sich in Abhangigkeit von dem
von der Zahnradpumpe erzeugten Volumen eine Leim-
auftragsmenge von ca. (3-8g)/600m Stranglange fur die
Fixierung des den Tabak fixierenden Umhdllungsstrei-
fens und eine Leimauftragsmenge von ca. 10 bis 30
g/600m Stranglénge fir die Fixierung eines Umhullungs-
streifens eines Filterstranges, wobei die Strangge-
schwindigkeit ca. 200 bis Gber 600 m/min betragt. Es
wurden aber in Ausnahmefallen auch schon Anlagen mit
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einer Stranggeschwindigkeit von mehr als 600 m/min,
wie z.B. 700 m/min oder mehr, realisiert, und es ist nicht
auszuschlielRen, dass zur Reduzierung der Herstellkos-
ten die Stranggeschwindigkeit grundsatzlich noch weiter
gesteigert 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 Strémung in der Mitte der
Dusendéffnung 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 grolRen 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
pordsen Umhillungsstreifen hindurch, ohne zur Verkle-
bung der Rénder des Umhdillungsstreifens beizutragen.
Dieser Effekt wird auch als Leimdurchschlag bezeichnet.
Der Leimdurchschlag steht in Abh&ngigkeit zu der Poro-
sitdt des Umhdllungsstreifens und nimmt mit dieser zu.
Neben einer unerwiinschten mdglichen geschmackli-
chen Veranderung der Produkte fuhrt der Leimdurch-
schlag zu einer unerwilinschten Verschmutzung der ge-
samten Vorrichtung bzw. Anlage und der nachfolgenden
Produkte. Durch den Leimdurchschlag wird die Klebkraft
zuséatzlich zu der Reduzierung der Klebkraft aufgrund der
unterschiedlichen 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 aus. Aus diesem Grund wird auf den Umhuil-
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lungsstreifen eine Heillleimnaht mit einer hohen sofort
wirksamen Klebkraft aufgetragen. Da der Hei8leim aber
nicht alterungsbestandig ist, und die Filter nicht in jedem
Fall zeitnah weiterverarbeitet werden, kann die Verkle-
bung der Rander optional durch eine zweite, auch als
Unterstitzungsnaht bezeichnete, parallel zu der
Heilleimnaht verlaufende Kaltleimnaht stabilisiert wer-
den. In Zigarettenmaschinen wird der Umhillungsstrei-
fen zum Ausharten der Kaltleimnaht mit einem méglichst
geringen Andruck an einem Heizsteg vorbeigefiihrt, wah-
rend bei Filtermaschinen in der Regel nur die Heillleim-
naht wahrend des Produktionsprozesses durch einen
Kuhlsteg ausgehartet wird. Die bei der Filtermaschine
vorgesehene optionale Kaltleimnaht hartet im Gegen-
satz zu der Zigarettenherstellung ohne eine thermische
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 dariiber hinaus
sehr kostenintensiv.

[0010] Zur Verbesserung der Klebkraft ist es aus der
EP 1 002 468 A2 bekannt, die Leimspur in Form eines
Schaumes aufzutragen, welcher dadurch gebildet wird,
indem der flissige Leim mit Gasblaschen, insbesondere
mit Inertgas-oder Luftbldschen, versetzt wird.

[0011] In dem deutschen Patent DE 10 2014 213 858
B3 der Anmelderin wird vorgeschlagen, den Leim Uber
eine Diise auf eine entgegengesetzt zu der Bewegung
des Umhiillungsstreifens rotatorisch antreibbare Walze
aufzutragen.

[0012] Die Walze ist exzentrisch zu der Dise angeord-
net, so dass sich der Leim zwischen der Diise und der
Walze in einem Leimreservoir aufstaut und durch eine
Engstelle auf die Walze aufgetragen wird. Nachteilig bei
dieser LOsung ist, dass die Ausrichtung der Diise flr die
Qualitat der auf der Walze aufgebrachten Leimspur und
der schliefRlich auf dem Umhiullungsstreifen aufgetrage-
nen Leimnaht von erheblicher Bedeutung ist.

[0013] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine gattungsgemafe Vorrichtung
bereitzustellen, mit der ein Auftrag einer Leimspur auf
einen Umhillungsstreifen mit einer sehr hohen Genau-
igkeit, einer méglichst groen Klebkraft und einer gleich-
zeitig moglichst geringen Verschmutzung des Umhiil-
lungsstreifens und der Vorrichtung bzw. der Umgebung
moglich ist.

[0014] Zur Lésung der Aufgabe wird eine Vorrichtung
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 vorgeschlagen.
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Weitere bevorzugte Weiterentwicklungen der Erfindung
sind den Unteranspriichen, den Figuren und der zuge-
hérigen Beschreibung zu entnehmen.

[0015] GemaR dem Grundgedanken der Erfindung
wird vorgeschlagen, dass in Drehrichtung der Walze zwi-
schen der Dise und dem Umhiillungsstreifen ein auf die
Walze gerichtetes Abstreifteil vorgesehen ist, welches
einen definierten Abstand zu der Walze aufweist.
[0016] Der Vorteil der vorgeschlagenen Lésung ist da-
rin zu sehen, dass der von der Dise auf die Walze auf-
getragene Leim durch das in dem definierten Abstand
angeordnete Abstreifteil zu einer Leimspur mit einer de-
finierten Dicke geformt wird, welche dem definierten Ab-
stand des Abstreifteils zu der Walze entspricht. Dabei ist
es fur die Funktion des Abstreifteils wichtig, dass das
Abstreifteil in Drehrichtung zwischen der Dise und dem
Umhdllungsstreifen angeordnet ist, damit der Leim zu-
erst von der Dlse auf die Walze aufgetragen wird und
anschlieBend die gewtiinschte Leimspur wahrend der
weiteren Drehbewegung der Walze durch das Abstreifteil
aus der aufgetragenen Leimmenge geformt wird. Die al-
leinige Funktion des Abstreifteils ist die Formgebung der
Leimspur auf der Walze, so dass die Leimspur durch eine
entsprechend genaue Formgebung des Abstreifteils und
insbesondere deren Abstreifkante und eine entspre-
chend genaue Positionierung des Abstreifteils zu der
Walze mit einer sehr hohen Formgenauigkeit und insbe-
sondere sehrhohen Genauigkeit der Dicke auf der Walze
hergestellt und schlieBlich auf den Umhillungsstreifen
aufgetragen werden kann. Dabeiist es insbesondere von
Vorteil, dass das Abstreifteil unabhangig von der Dlse
und dem Auftragsort der Leimspur auf den Umhillungs-
streifen positioniert und ausgerichtet werden kann, so
dass die Formgebung der Leimspur auch unabhangig
von dem Auftragen des Leims auf die Walze und unab-
hangig vom dem Auftragen der Leimspur auf den Um-
hillungsstreifen erfolgt. Dabei kénnen neben der Quali-
tat der Leimspur durch das von der Dise unabhangige
Abstreifteil und die dadurch ermdglichte unabhéngige
Formgebung der Leimspur zuséatzliche Aspekte wie z.B.
die Verschmutzung der Anlage bericksichtigt werden.
AuBlerdem kann die Formgebung der Leimspur unab-
hangig von der Position der Dise aufgrund des geson-
derten Abstreifteils moglichst nahe dem Auftrag der
Leimspur auf den Umhllungsstreifen erfolgen. Ein wei-
terer Vorteil der Erfindung liegt darin, dass, sofern das
Abstreifteil verschlissen ist, und die Leimspur nicht mehr
der geforderten Qualitat entspricht, es mdéglich ist, das
Abstreifteil als Einzelteil auszutauschen. Sofern eine
Leimspur mit einer anderen Geometrie aufgetragen wer-
den soll, kann dieses auch sehr einfach realisiert werden,
indem nur das Abstreifteil gegen ein Abstreifteil mit einer
anderen Geometrie ausgetauscht wird.

[0017] Weiter wird vorgeschlagen, dass der Abstand
zwischen dem Abstreifteil und der Walze veranderbar
ist. Dadurch kann die Dicke der aufzutragenden Leim-
spur variiert und insbesondere auch entsprechend einer
vorgegebenen Dicke verandert oder sogar geregelt wer-
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den, ohne dass das Abstreifteil dazu ausgebaut werden
muss.

[0018] Ferner wird vorgeschlagen, dass das Abstreif-
teil mittels einer Antriebseinrichtung parallel zu der Dreh-
achse der Walze oszillierend antreibbar ist. Durch die
vorgeschlagene Weiterentwicklung ist es mdglich
Fremdpartikel zu entfernen. Ferner kann die Leimmasse
dadurch zu einer homogenisierenden Querbewegung
angeregt werden.

[0019] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung wird vorgeschlagen, dass das
Abstreifteil und/oder die Walzen in der mit dem Leim in
Kontakt gelangenden Oberflache wenigstens eine Ver-
tiefung und/oder Erhéhung aufweisen. Durch die Vertie-
fungen und/oder Erhéhungen kann eine Leimspur mit in
Querrichtung oder in Langsrichtung unterschiedlichen
Dicken verwirklicht werden, so dass die Leimspur be-
wusst schnell oder langsamer aushartende Zonen oder
Abschnitte aufweist. Sofern die Vertiefungen und/oder
Erhéhungeninder Walze vorgesehen sind, kdnnen diese
in Umfangsrichtung unterbrochen sein, so dass die Leim-
spur mit einer in Verlaufsrichtung rhythmisch sich veran-
dernden Dicke ausgebildet ist. Sofern die Vertiefung
und/oder Erhéhung in Form von an der Walze vorgese-
henen geschlossenen Ringen vorgesehen sind, kann ei-
ne Leimspur mit einer quer zu der Verlaufsrichtung sich
verandernden Dicke verwirklicht werden. Eine solche
Leimspur kann auch durch ein Abstreifteil mit Vertiefun-
gen und/oder Erhéhungen in der Abstreifkante verwirk-
licht werden.

[0020] Die Qualitat der Leimspur kann ferner dadurch
verbessert werden, indem mehrere, Gber den Umfang
der Walze verteilt angeordnete Abstreifteile vorgesehen
sind. Dabei kdnnen die Abstreifteile jeweils eine identi-
sche Ausrichtung und einen identischen Abstand zu der
Walze haben, so dass die Leimspur in einem ersten
Schritt an einem der Abstreifteile geformt und wahrend
der weiteren Umlaufbewegung der Walze an den jeweils
anderen Abstreifteilen nachgeformt wird. Alternativ kdn-
nen die Abstreifteile auch unterschiedliche und insbe-
sondere in der Anordnung in Drehrichtung der Walze je-
weils abnehmende Abstande zu der Walze aufweisen,
so dass die Leimspur wahrend der Drehbewegung der
Walze sukzessive geformt wird.

[0021] Weiter wird vorgeschlagen, dass das Abstreif-
teil an der der Walze zugewandten Oberflache derart ge-
formt ist, dass zwischen der Oberflache der Walze und
der der Walze zugewandten Oberflache des Abstreifteils
ein Spalt mit einer in Drehrichtung der Walze konstanten
Spaltweite gebildet ist. Durch den Spalt mit der konstan-
ten Spaltweite wird der tberschiissige Leim nicht nur ab-
gestriffen, es findet zusatzlich auch noch eine aktive
Formgebung der Leimspur in dem Spalt Gber einen lan-
geren Abschnitt des Umfanges der Walze statt.

[0022] Eshatsichfernerherausgestellt, dass eine qua-
litativ hochwertige Leimspur mit guten Klebeeigenschaf-
ten verwirklicht werden kann, wenn das Abstreifteil par-
allel zu der Drehachse der Walze eine Breite aufweist,
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welche grofRer oder maximal 1,0 mm schmaler als die
Breite der auf den Umhiillungsstreifen aufzutragenden
Leimspur ist.

[0023] Ferner sollte das Abstreifteil fir eine qualitativ
hochwertige Leimspur einen Abstand von 0,01 bis 0,1
mm zu der Walze aufweisen.

[0024] Weiterhin kann ein an der Walze anliegendes
Leimreservoir vorgesehen sein, in welches der aus der
Duiise austretende Leim eintritt, und welches durch das
Abstreifteil einseitig begrenztist. Das Leimreservoir dient
als eine Art Zwischenspeicher fiir den Leim, der an der
Walze anliegt und aus dem die Walze den Leim durch
ihre Drehbewegung abtransportiert. Das Abstreifteil be-
grenzt das Leimreservoir einseitig, so dass es den Leim
an der Walze praktisch aufstaut und nur einen Abtrans-
portdes Leims durch den Spalt zwischen dem Abstreifteil
und der Walze zul&sst.

[0025] Weiterhin wird vorgeschlagen, dass das Ab-
streifteil derart ausgerichtet ist, dass die in Drehrichtung
der Walze stromabwarts angeordnete Randseite des Ab-
streifteils einen Winkel von wenigstens 20 Grad zu der
Oberflache der Walze einschlief3t.

[0026] Weiter wird vorgeschlagen, dass das Abstreif-
teil um eine Drehachse verstellbar ausgebildet ist, und
das Abstreifteil derart ausgerichtet ist, dass die Drehach-
se parallel zu der Drehachse der Walze ausgerichtet ist,
und das Abstreifteil in einer Schnittebene senkrecht zu
seiner Drehachse durch ein Mehrkantprofil gebildet ist.
Durch die vorgeschlagene Losung kann der Abstand der
Abstreifkante des Abstreifteiles zu der Walze und damit
die Dicke der auf der Walze geformten Leimspur sehr
einfach durch eine Verdrehung des Abstreifteiles veran-
dertwerden, ohne dass dieses ausgetauscht oder mittels
einer Zustellbewegung bewegt werden muss.

[0027] Die Walze weist bevorzugt einen Durchmesser
von 2 bis 15 mm auf und wird mit einer Drehzahl von
1000 U/min bis 12000 U/min angetrieben. Ferner weist
der Leim bevorzugt eine Viskositat von wenigstens 180
mPas auf und wird in einer Menge von 5g bis 40g pro
500 m Lange des Umhiillungsstreifens aufgetragen, wo-
bei die Transportgeschwindigkeit des Umhdllungsstrei-
fens bevorzugt zwischen 100 m/min und 700 m/min be-
tragt.

[0028] Die Erfindung wird im Folgenden anhand einer
bevorzugten Ausfihrungsform unter Bezugnahme auf
die beigefiigten Figuren erldutert. Dabei zeigen:

Fig. 1: eine Vorrichtung mit einer Duse, einer
Walze und einem Umhillungsstreifen,
und

Fig. 2 bis 5: verschiedene Ausfiihrungsformen ei-
ner Walze mit einem Abstreifteil und ei-
ner oder mehreren Disen, und

Fig. 6 bis 17:  verschiedene Ausfiihrungsformen von
Abstreifteilen mit einer Walze.
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[0029] In der Figur 1 ist der Grundaufbau einer Vor-
richtung mit einer maschinenfest gehaltenen Dise 2 mit
einer Austritts6ffnung 3 und einer an der Austritts6ffnung
3 angeordneten, rotatorisch um eine Drehachse 11 in
Pfeilrichtung A angetriebenen Walze 4 zu erkennen. Die
Walze 4 ist in diesem Fall das Ende einer aus einem
Elektromotor 5 heraus gefiihrten Welle, und wird in Pfeil-
richtung A rotatorisch angetrieben. Der Elektromotor 5
ist genauso wie die Diise 2 maschinenfest gehalten und
kann daher zusammen mit der Walze 4 (der heraus ge-
fuhrten Welle) als feststehend angesehen werden. Fer-
ner ist ein endloser Umhillungsstreifen 1 zu erkennen,
welcher mittels einer nicht dargestellten Transportein-
richtung in Pfeilrichtung B mit einer Transportgeschwin-
digkeit von 100 m/min bis zu 700 m/min, bevorzugt von
600 m/min transportiert wird. Die Walze 4 ist zwischen
dem Umbhdillungsstreifen 1 und der Austritts6ffnung 3 der
Duse 2 angeordnet, also gegenuberliegend zu dem Um-
fangsabschnitt der Walze 4 angeordnet, in dem die Wal-
ze 4 zur Anlage an dem Umhdillungsstreifen 1 gelangt.
Dabei wird unter dem Begriff feststehend auch eine Wal-
ze 4 oder eine Dlse 2 angesehen, welche wahrend des
Leimauftrages oder vor dem Leimauftrag mit der Dreh-
achse geringfligige Bewegungen zu dem Umhillungs-
streifen 1 oder zueinander ausfiihren kdnnen, wodurch
die Ausrichtung der Walze 4 und der Dise 2 zueinander
und zu dem Umhiillungsstreifen 1 geringfligig variieren
bzw. eingestellt werden kann. Wichtig bei der Interpre-
tation des Begriffs "feststehend" ist lediglich, dass die
Auftragsbewegung der Leimspur auf den Umhullungs-
streifen 1 durch das Vorbeibewegen des Umhiillungs-
streifens 1 an der Walze 4 bzw. gegenlber der Dise 2
erfolgt. Die Leimspur wird praktisch von der Walze 4
durch die Bewegung des Umhdillungsstreifens 1 abtrans-
portiert, wobei die mdglichen geringfligigen Bewegun-
gen der Walze 4 oder der Dise 2 zur Einstellung der
Ausrichtung und/oder wahrend des Auftragens der Leim-
spur als fir die Auftragsbewegung der Leimspur zu ver-
nachldssigen anzusehen sind.

[0030] Die Walze 4 wird in der Darstellung im Uhrzei-
gersinn in Pfeilrichtung A angetrieben, so dass die Walze
4 in dem Abschnitt, welcher dem Umhillungsstreifen 1
gegenuberliegt bzw. in dem Abschnitt, in dem sie an dem
Umhdllungstreifen 1 zur Anlage gelangt, sich entgegen
der Transportrichtung des Umhdllungsstreifens 1 be-
wegt. Der aus der Austritts6ffnung 3 der Dise 2 austre-
tende Leim wird dadurch im Uhrzeigersinn von der Walze
4 abtransportiert und in Form einer Leimspur 6 mit einer
konstanten Breite auf den Umhillungsstreifen 1 aufge-
tragen. Dabei wird der Leim in einer Menge von 5 g bis
40 g je 500 Meter Lange des Umhdillungsstreifens 1 bei
einer linienférmigen Leimspur 6 und bei einer flachigen
Leimspur 6 bis zu einer Menge von 100 g je 500 Meter
aufgetragen. Nach dem Auftragen der Leimspur 6 auf
den Umbhiillungsstreifen 1 wird die Walze 4 in der von
dem Umhiillungsstreifen 1 ablaufenden Bewegung wie-
der gereinigt, was auch dadurch zu erkennen ist, da die
Schichtdicke des auf der Walze 4 befindlichen Leims in
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diesem Abschnitt erheblich diinner ist. Dadurch kann die
bisher auftretende sogenannte "Leimnase" an der Duse
2 vermieden werden.

[0031] AuRerdem wird der Leim durch das Verreiben
auf dem Umhillungsstreifen 1 erheblich gleichmaRiger
hinsichtlich der Breite und der Dicke der Leimspur 6 auf
den Umhillungsstreifen 1 aufgetragen, als dies mit der
bisher verwendeten Lésung des direkten Auftragens der
Leimspur 6 Uber die Dise 2 mdglich war, so dass an-
schlielRend nach dem Verkleben der Lagen des Umhdil-
lungsstreifens 1 eine erheblich festere Leimnaht miteiner
groReren Klebkraft vorliegt. Die gréRere Klebkraft wird
dadurch erzielt, indem der Leim vollstéandig zu einer Ver-
bundschicht zwischen die Fasern des Umhdllungsstrei-
fens 1 fur die Verklebung genutzt wird. Dadurch entsteht
beim anschlielenden Verkleben der Lagen eine mdg-
lichst homogene Verbundschicht von Fasern der mitein-
ander verklebten Lagen des Umhiillungsstreifens 1 mit
dazwischen eingelagerten Leimanteilen. Diese homoge-
ne Verbundschicht flihrt zu einer erhohten Klebkraft, da
eine ausschlieBlich aus Leim bestehende Schicht mit ei-
ner erfahrungsgemafl geringeren Klebkraft nicht mehr
vorhanden ist. In diesem Fall fihrt die Verwendung von
weniger Leim zu einer hdheren Klebkraft und zu einer
geringeren Verschmutzung der Maschine. Fir den Fall,
dass die Leimnaht aus Kaltleim mit einer ausschlieBlich
aus Leim bestehenden Schicht gebildet ist, welche an-
schlielRend an einem Heizsteg vorbeigefiihrt und ausge-
hartet wird, besteht auBerdem die Gefahr, dass das Was-
ser in der Leimmasse beim Aushéarten an dem Heizsteg
in der Leimmasse verdampft und dadurch kleine Hohl-
raume bildet. Diese Hohlrdume bilden dann jeweils Un-
terbrechungen der Klebenaht und verringern die Kleb-
kraft, indem die Klebenaht unter Belastung in einer durch
die Hohlrdume verlaufenden AufreiRlinie aufreifft. Da
durch die erfindungsgemafe Lésung die Leimnaht sehr
viel kontrollierter aufgetragen wird und dadurch eine aus-
schliefllich aus Leimmasse bestehende Schicht in der
Klebenaht vermieden werden kann, kann die Klebkraft
im Ergebnis durch die erfindungsgeméfe Lésung erhéht
werden.

[0032] Insbesondere kann durch die Vorrichtung eine
sehr gleichmaRige Leimnaht mit einer im Wesentlichen
konstanten Dicke und einer gleichbleibend hohen Kleb-
kraft auch bei sehr hohen Stranggeschwindigkeiten er-
zielt werden. Dies liegt daran, dass die Leimnaht durch
das Auftragen auf die Walze 4 vor dem Auftragen auf
den Umhdillungsstreifen 1 zunachst auf eine grofiere
Breite mit einer konstanteren Dicke verrieben wird, und
erst dann von der Walze 4 auf den Umhillungsstreifen
1 aufgetragen wird.

[0033] Inder Figur 2 ist die Walze 4 mit einem auf die
Walze 4 gerichteten Abstreifteil 7 und zwei moéglichen
Ausrichtungen einer Diise 2 zu erkennen. Das Abstreifteil
7 ist in Richtung der Drehbewegung der Walze 4 nach
der Duse 2 und vor dem Umbhillungsstreifen 1 angeord-
net, so dass eine Stelle der Oberflache der Walze 4 zu-
erst die feststehende Dlse 2 dann das Abstreifteil 7 und
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schlief3lich den Umhillungsstreifen 1 passiert. Die Dlse
2 ist entweder so ausgerichtet, dass der austretende
Leim direkt von oben auf die Walze 4 auftrifft oder in den
Zwischenraum zwischen die Walze 4 und das Abstreifteil
7 eintritt.

[0034] Das Abstreifteil 7 ist mit der nur in den nachfol-
genden Figuren zu erkennenden Abstreifkante 8 in ei-
nem vorbestimmten Abstand zu der Oberflache der Wal-
ze 4 angeordnet. Der Leim wird dann durch die Drehbe-
wegung der Walze 4 abtransportiert und an dem Abstreif-
teil 7 zu einem Leimreservoir 9 aufgestaut. Aufgrund des
vorbestimmten Abstandes der Abstreifkante 8 zu der
Walze 4 kann ein Teil des Leims durch den Spalt zwi-
schen der Abstreifkante 8 und der Oberflache der Walze
4 abtransportiert werden. Dadurch wird auf dem Ab-
schnitt der Oberflache der Walze 4 zwischen dem Ab-
streifteil 7 und dem Umhillungsstreifen 1 eine Leimspur
6 gebildet, welche eine dem Abstand der Abstreifkante
8 von der Walze 4 entsprechende Dicke aufweist. Diese
Leimspur 6 mit der definierten Dicke wird dann als Leim-
spur 6 auf den Umhillungsstreifen 1 aufgetragen.
[0035] Das Abtreifteil 7 dient durch die Anordnung und
Formgebung der Abstreifkante 8 der aktiven Formge-
bung der auf der Walze 4 gebildeten Leimspur 6 und
auflerdem zur Bildung des Leimreservoirs 9 als Zwi-
schenspeicher des Leimes auf der Walze 4. Das Abstreif-
teil 7 ist durch eine zu der Walze 4 schrag angestellte
Platte gebildet und wird mittels einer geeigneten Halte-
vorrichtung an der Ubergeordneten Vorrichtung gehal-
ten. Das Abstreifteil 7 ist als ein von der Dise 2 unab-
hangiges Teil ausgebildet und kann als solches individu-
ell zur Bildung der Leimspur 6 angeordnet und ausge-
richtetwerden. Anders ausgedriickt kann die Diise 2 wie-
derum entsprechend der konstruktiven Randbedingun-
gen zum Auftrag des Leimes auf die Walze 4 unabhéngig
von dem Abstreifteil 7 angeordnet und ausgerichtet wer-
den. Der Leimauftrag und die Formgebung der Leimspur
6 finden praktisch an voneinander unabhangigen Stellen
des Umfanges der Walze 4 statt, und die Diise 2 und das
Abstreifteil 7 kbnnen unabhangig voneinander geformt,
angeordnet und ausgerichtet werden.

[0036] In der Figur 3 ist eine alternative Ausfiihrungs-
form des Abstreifteils 7 zu erkennen, welches um eine
Drehachse 12 verstellbar ist. Das Abstreifteil 7 istin einer
Schnittebene senkrecht zu seiner Drehachse 12 als
Mehrkantprofil, in diesem Fall als Sechskantprofil aus-
gebildet und mit einer Abstreifkante 8 in einem Abstand
zu der Walze 4 angeordnet. Das Abstreifteil 7 weist eben-
so wie die Walze 4 eine in Richtung ihrer Drehachsen 11
und 12 konstante AuRenform auf. Ferner ist das Abstreif-
teil 7 so ausgerichtet, dass die Drehachse 12 des Ab-
streifteils 7 parallel zu der Drehachse 11 der Walze 4
ausgerichtet ist. Dadurch ergibt sich ein sich in Richtung
der Drehachsen 11 und 12 nicht verandernder Abstand
der Abstreifkante 8 des Abstreifteiles 7 zu der Walze 4.
Der Vorteil dieser Lésung ist darin zu sehen, dass der
Abstand zwischen der Abstreifkante 8 und der Walze 4
sehr einfach durch eine Verdrehung des Abstreifteiles 7
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um seine Drehachse 12 kontinuierlich verandert und ein-
gestellt werden kann.

[0037] Inden Figuren 4 und 5 ist jeweils eine Walze 4
mit einem Abstreifteil 7 und drei Disen 2 bzw. drei da-
durch erzeugten Leimreservoirs 9 zu erkennen. Durch
das Vorsehen von mehreren Diisen 2 kénnen Leimspu-
ren 6 mit einer breiteren Geometrie oder auch mehrere
Leimspuren 6 erzeugt werden. Ferner kénnen dadurch
auch mit einer Walze 4 jeweils eine Leimspur 6 auf meh-
rere verschiedene Umhillungsstreifen 1 aufgetragen
werden.

[0038] InderFigur6istein vergréRerter Ausschnitt der
Walze 4 mit dem Abstreifteil 7 zu erkennen. Das Abstreif-
teil 7 ist mit der Abstreifkante 8 auf die Oberflache 18 der
Walze gerichtet und derart angeordnet, dass zwischen
der Abstreifkante 8 und der Oberflache 18 der Walze 4
ein Spalt S vorhanden ist.

[0039] Das Abstreifteil 7 weist eine Dicke von wenigs-
tens 0,01 mm aufund ist so ausgerichtet, dass der Winkel
W zwischen der von dem Leimreservoir 9 abgewandten
Oberflache 17 des Abstreifteils 7 und der Oberflache 18
der Walze 4 wenigstens 20 Grad betragt. Das Abstreifteil
7 kann ferner durch eine geeignete Antriebseinrichtung
zur Realisierung unterschiedlicher Winkel W und Abstan-
de zu der Walze 4 verstellt werden.

[0040] Ferner ist die Abtreifkante 8 des Abstreifteils 7
an der von dem Leimreservoir 9 abgewandten Seite auf
eine MaR D von maximal 0,1 mm entgratet, so dass die
Abtreifkante 8 an dieser Seite eine Scharfe aufweist,
durch welche sichergestellt wird, dass sich die in dem
Spalt S zwischen der Abstreifkante 8 und der Oberflache
18 der Walze 4 geformte Leimspur 6 nicht nach dem
Verlassen des Spaltes S wieder aufweitet.

[0041] Inder Figur 8 sind verschiedene Abstreifteile 7
mit verschiedenen Geometrien und Ausrichtungen zu
der Walze 4 zu erkennen, welche einzeln oder auch in
Kombination zur Formgebung der Leimspur 6 verwendet
werden kénnen. Dabei kann die Abstreifkante 8 auch die
Vorderkante einer der Walze 4 zugewandten Abstreiffla-
che 19 eines Abstreifteils 7 sein. Die Abstreifflache 19
des Abstreifteils 7 ist dann bevorzugt als Negativflache
zu der Oberflache 18 der Walze 4 gebildet, so dass zwi-
schen der Abstreifflaiche 19 des Abstreifteils 7 und der
Oberflache der Walze 4 ein Spalt S mit einer in Drehrich-
tung der Walze 4 konstanten Spaltweite gebildet wird, in
dem die Leimspur 6 geformt wird.

[0042] In der Figur 9 ist eine Walze 4 mit mehreren
Abstreifteilen 7 in verschiedenen Positionen und Aus-
richtungen zu erkennen, welche zum Auftrag des Leims
und zur Bildung der Leimspur 6 auf der Walze 4 einzeln
oder in Kombination vorgesehen werden kdnnen.
[0043] Inder Figur 10 sind zwei weitere Ausfihrungs-
beispiele der Erfindung zu erkennen, bei denen das Ab-
streifteil 7 als eine Art Schalenteil geformt ist, welches
eine sich in Drehrichtung der Walze 4 an die Abstreifkan-
te 8 anschlieBende Abstreifflache 19 mit einer teilkreis-
férmigen Formgebung nach Art einer Halbschale auf-
weist. Der Radius der Abstreifflache 19 ist geringfligig
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groRer als der Radius der Walze 4 bemessen. Ferner ist
die Abstreifflache 19 so geformt, dass sie konzentrisch
zu der Walze 4 ausgebildet ist, so dass zwischen der
Abstreifflache 19 des Abstreifteils 7 und der Walze 4 ein
Formgebungskanal mit einer in Drehrichtung der Walze
4 konstanten Spaltweite S gebildet ist. Das Abstreifteil 7
erstreckt sich dabei, wie in der rechten Darstellung er-
kennbar ist, iber einen Umfangsabschnitt von bis zu 180
Grad der Walze 4.

[0044] Inder Figur 11 ist ein weiteres Ausfiihrungsbei-
spiel zu erkennen, bei dem das Abstreifteil 7 durch eine
Auffangschale gebildet ist, in welcher sich der Leim sam-
melt. Die Auffangschale weist eine auf die Walze 4 ge-
richtete Abstreifkante 8 auf, welche an einer sich in Rich-
tung der Walze 4 erstreckenden Randseite 20 der Auf-
fangschale angeordnet ist.

[0045] In der Figur 12 ist das Ausflihrungsbeispiel mit
dem als Sechskantprofil ausgebildeten Abstreifteil 7
nochmals vergroRert dargestellt. Das Abstreifteil 7 ist so
ausgerichtet, dass eine der Kanten eine Abstreifkante 8
bildet und in einem definierten Abstand zu der Walze 4
angeordnet ist.

[0046] In der Figur 13 sind drei verschiedene Abstreif-
teile 7 mit jeweils einer Walze 4 zu erkennen. In der obe-
ren Darstellung entspricht die Breite C des Abstreifteiles
7 der Breite der Leimspur 6, wahrend in der mittleren
Darstellung die Breite C gréRer und in der unteren Dar-
stellung kleiner als die Breite der Leimspur 6 ist. Das
Abstreifteil 7 sollte eine Breite C haben, welche gréRer
oder maximal 1,0 mm schmaler als die Breite der aufzu-
tragenden Leimspur 6 ist. Die Breite der aufzutragenden
Leimspur 6 ist vorgegeben und kann durch die Bemes-
sung der durch die Dise 2 aufgetragenen Leimmenge
pro Zeiteinheit, durch die Spaltweite S zwischen der Ab-
streifkante 8 und der Oberflache 18 der Walze 4 und der
Drehzahl der Walze 4 eingestellt werden. Sofern die Brei-
te C des Abstreifteils 7 kleiner als die Breite der Leimspur
6 auf der Walze 4 ist, wird der Leim zu einer konkaven
Oberflache auf der Walze 4 geformt und schlie3lich zu
einer breiteren Leimspur 6 auf dem Umhillungsstreifen
1 verrieben.

[0047] In der Figur 14 ist ein Ausfiihrungsbeispiel zu
erkennen, bei dem das Abstreifteil 7 eine in Richtung der
Drehachse 11 der Walze 4 schrag zulaufende Abstreif-
kante 8 aufweist, so dass auf der Walze 4 eine konische
Leimspur 6 mit einer in Richtung ihrer Breite abnehmen-
den Dicke gebildet wird.

[0048] In der Figur 15 ist ein Abstreifteil 7 mit einer
randseitig angeordneten radialen Vertiefung 13 zu er-
kennen. Durch die Vertiefung 13 wird eine stufenférmige
Leimspur 6 gebildet, welche einen ersten Abschnitt 21
mit einer kleineren Dicke und einen zweiten Abschnitt 22
mit einer groReren Dicke aufweist. Der erste Abschnitt
21 mit der kleineren Dicke kann z.B. eine auch als In-
nenleimabschnitt bezeichnete, zur Verklebung dienende
Grundflache sein, wahrend der zweite Abschnitt 22 mit
der grofReren Dicke den zur Randseite des Umhillungs-
streifens 1 zugewandten Nahtabschnitt mit einer grof3e-
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[0049] InderFigur16isteine weitere Ausfiihrungsform
zu erkennen, bei der das Abstreifteil 7 mit zwei mittig
angeordneten Vertiefungen 13 versehen ist, so dass die
Leimspur 6 zwei Abschnitte 23 mit einer gréReren Dicke
und drei Abschnitte 24 mit einer kleineren Dicke aufweist.
Die Abschnitte 24 sind aufgrund der kleineren Dicke
schnelltrocknend, wahrend die Abschnitte 23 mit der gro-
Reren Dicke langsam trocknend sind.

[0050] In der Figur 17 ist ein Ausflihrungsbeispiel mit
einem Abstreifteil 7 mit einer geraden Abstreifkante 8
und einer Walze 4 zu erkennen, bei dem in der Walze 4
eine Vertiefung 13 und zusatzlich eine Erhéhung 14 vor-
gesehen ist. Die Vertiefung 13 ist hier als eine umlaufen-
de Nutund die Erhéhung 14 als umlaufender Absatz aus-
gebildet. Dadurch kann eine Leimspur 6 mit einem
Grundabschnitt 25 mit einer konstanten Dicke und einem
gegenuber dem Grundabschnitt 25 diinneren ersten Ab-
schnitt 26 und einem dickeren zweiten Abschnitt 27 ge-
bildet werden.

[0051] Im Allgemeinen kdnnen durch die Vertiefungen
13 und die Erhéhungen 14 Leimspuren 6 mit Abschnitten
unterschiedlicher Dicke verwirklicht werden, wobei fir
den Fall, dass die Vertiefungen 13 und die Erh6hungen
14 in der Walze 4 nicht umlaufend ausgebildet sind, auch
Leimspuren 6 mit in Langsrichtung rhythmisch unterbro-
chenen dickeren und diinneren Abschnitten verwirklicht
werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Auftragen einer Leimspur (6) auf
einen bewegten Umhillungsstreifen (1) eines stab-
férmigen Produktes der Tabak verarbeitenden In-
dustrie mit

- einer gegenliber dem Umhdllungsstreifen (1)
wahrend des Auftragens der Leimspur (6) fest-
stehenden Diise (2), wobei

- zwischen dem Umhllungsstreifen (1) und der
Austrittséffnung (3) der Duse (2) eine Uber eine
Antriebseinrichtung rotatorisch  antreibbare
Walze (4) vorgesehen ist, auf welche der Leim
aufgetragen wird, und welche den Leim in Form
der Leimspur (6) unmittelbar auf den Umhiil-
lungsstreifen (1) auftragt,

dadurch gekennzeichnet, dass

- in Drehrichtung der Walze (4) zwischen der
Duse (2) und dem Umhiullungsstreifen (1) ein
auf die Walze (4) gerichtetes Abstreifteil (7) vor-
gesehenist, welches einen Abstand zu der Wal-
ze (4) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- der Abstand zwischen dem Abstreifteil (7) und
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der Walze (4) verénderbar ist.

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

- das Abstreifteil (7) mittels einer Antriebsein-
richtung parallel zu der Drehachse (11) der Wal-
ze oszillierend antreibbar ist.

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

- das Abstreifteil (7) und/oder die Walze (4) in
der mitdem Leim in Kontakt gelangenden Ober-
flache wenigstens eine Vertiefung (13) und/oder
Erhéhung (14) aufweisen.

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

- mehrere, Uber den Umfang der Walze (4) ver-
teilt angeordnete Abstreifteile (7) vorgesehen
sind.

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

- das Abstreifteil (7) an der der Walze (4) zuge-
wandten Oberflache (15) derart geformt ist,
dass zwischen der Oberflache (16) der Walze
(4) und der der Walze (4) zugewandten Ober-
flache (15) des Abstreifteils (7) ein Spalt (10) mit
einer in Drehrichtung der Walze (4) konstanten
Spaltweite (S) gebildet ist.

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

- das Abstreifteil (7) parallel zu der Drehachse
(11) der Walze (4) eine Breite (C) aufweist, wel-
che gréRer oder maximal 1,0 mm schmaler als
die Breite der auf den Umhdillungsstreifen (1)
aufzutragenden Leimspur (6) ist.

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

- das Abstreifteil (7) einen Abstand von 0,01 bis
0,1 mm zu der Walze (4) aufweist.

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

-einander Walze (4) anliegendes Leimreservoir
(9) vorgesehen ist, in welches der aus der Dise
(6) austretende Leim eintritt, welches durch das
Abstreifteil (7) einseitig begrenzt ist.
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10. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-

spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

- das Abstreifteil (7) derart ausgerichtet ist, dass
die in Drehrichtung der Walze (4) stromabwarts
angeordnete Randseite des Abstreifteils (7) ei-
nen Winkel (W) von wenigstens 20 Grad zu der
Oberflache der Walze (4) einschlieft.

11. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-

spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

- das Abstreifteil (7) um eine Drehachse (12) ver-
stellbar aus gebildet ist, und

- das Abstreifteil (7) derart ausgerichtet ist, dass
die Drehachse (12) parallel zu der Drehachse
(11) der Walze (4) ausgerichtet ist, und

- das Abstreifteil (7) in einer Schnittebene senk-
rechtzu seiner Drehachse (12) durch eine Mehr-
kantprofil gebildet ist.
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