EP 3 520 903 A1

(1 9) Europdisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 3 520 903 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
07.08.2019 Patentblatt 2019/32

(21) Anmeldenummer: 19153188.8

(22) Anmeldetag: 23.01.2019

(51) IntClL:

B05C 5/02 (2006.01) A24C 5/47 (2006.0)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
KH MA MD TN

(30) Prioritat: 05.02.2018 DE 102018102500

(71) Anmelder: Hauni Maschinenbau GmbH
21033 Hamburg (DE)

(72) Erfinder:

e LIEBCHEN, Andreas
21031 Hamburg (DE)
« DITTOMBEE, Harald
21339 Liineburg (DE)

(74) Vertreter: Muller Verweyen

Patentanwalte
Friedensallee 290
22763 Hamburg (DE)

(54) BELEIMUNGSVORRICHTUNG FUR EINE MASCHINE ZUR HERSTELLUNG VON PRODUKTEN
DER TABAK VERARBEITENDEN INDUSTRIE UND KONTURPLATTE FUR EINE
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(67)  Beleimungsvorrichtung fir eine Maschine zur
Herstellung von Produkten der Tabak verarbeitenden In-
dustrie mit

-einer wenigstens zweiteiligen Auftragsdise (1) mit
-einem Dusenkopf (2), und

-einer Verschlussplatte (3), wobei

-an dem Dusenkopf (2) und/oder an der Verschlussplatte
(3) mehrere seitlich offene Austrittskanale (7) vorgese-
hen sind, welche Uber die Verschlussplatte (3) und/oder
den Dusenkopf (2) seitlich verschlossen sind und in zur
AuBenseite hin offene Austrittsschlitze (10) miinden, wo-
bei

-die Austrittskanale (7) individuell nach einem aufzutra-
genden Auftragsbild eines Leimes auf einen Umhdl-
lungsstreifen (15) geformt und tiber Stromungskanale (6)
strdbmungstechnisch mit einem Leimreservoir verbunden
sind, wobei

-eine Steuereinrichtung vorgesehenist, welche die Leim-
zufuhr aus dem Leimreservoir durch die Strdomungska-
nale (6) in die Austrittskanale (7) individuell steuert,
wobei

-die Austrittskanale (7) an dem Disenkopf (2) und/oder
an der Verschlussplatte (3) an einer auswechselbaren
Konturplatte (4) vorgesehen sind.

87 o9

)

o
AL

\/\ANWW(

/10 11
1 NN
D1 DZJ \
8 17
Fig. 3

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 520 903 A1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Belei-
mungsvorrichtung fir eine Maschine zur Herstellung von
Produkten der Tabak verarbeitenden Industrie mit den
Merkmalen des Oberbegriffs von Anspruch 1 und eine
Konturplatte fur eine Auftragsduse fur eine derartige Be-
leimungsvorrichtung mit den Merkmalen des Oberbe-
griffs von Anspruch 7.

[0002] Beleimungsvorrichtungen mit Auftragsdisen
der gattungsgemalen Art werden in Maschinen zur Her-
stellung von Produkten der Tabak verarbeitenden Indus-
trie verwendet und dienen dazu, einen Leim in einem
vorbestimmten Auftragsbild auf einen Umhdillungsstrei-
fen aufzutragen, welcher zur Fixierung der Produkte um
diese herum gerollt und an den Randern Uber den auf-
getragenen Leim miteinander verklebt wird. Dabei wird
die Beleimungsvorrichtung bevorzugt in einer Filteran-
setzmaschine eingesetzt, in welcher vorgefertigte Filter
an vorgefertigte Tabakstdcke angesetzt werden und mit-
tels eines Umhiillungsstreifens an diesem fixiert werden,
wobei der Umbhiillungsstreifen in diesem Fall auch als
Belagpapierstreifen bezeichnet wird. Zur Verwirklichung
einer qualitativ hochwertigen Verbindung und zur Ver-
wirklichung verschiedener Funktionen ist es erforderlich,
dass der Leim in einem definierten Auftragsbild in einer
vorbestimmten Verteilung aufgetragen wird. Dabei mis-
sen bestimmte Abschnitte des Umhillungsstreifens be-
wusst frei von Leim sein, wahrend andere Abschnitte be-
wusst mit einer vorbestimmten Leimmenge versehen
werden mussen. So ist es z.B. erforderlich, dass be-
stimmte Abschnitte des Umhdllungsstreifens, welche zur
Verwirklichung einer bewusst herbeizufiihrenden Durch-
strdmung mit einer Perforation versehen sind, auf keinen
Fall mit Leim zugesetzt werden diirfen, da die Durchstré-
mung ansonsten verhindert wird. AuRerdem missen die
Umhdllungsstreifen bzw. Belagpapierstreifen jeweils in
einem den Tabakstock Uiberlappenden Abschnitt mit ei-
ner vordefinierten Menge an Leim benetzt sein, welche
nicht unterschritten werden darf, damit eine zuverlassige
Verbindung der Filter mit den Tabakstécken verwirklicht
wird.

[0003] Zur Verwirklichung des Auftragsbildes ist eine
Auftragsdise mit mehreren Austrittskanalen und an de-
ren Enden vorgesehenen Austrittsschlitzen vorgesehen,
an welcher die Belagpapierstreifen kontaktierend vorbei-
gefuhrt werden. In der Leimzufiihrung zu der Auftrags-
dise sind mehrere in die Austrittskandle miindende Stré-
mungskanale vorgesehen, wobei die Leimzufiihrung
durch die Strémungskanale uber Ventile unabhangig
voneinander verschlieBbar ist. Ferner ist in der Leimzu-
fuhrung eine in einem Leimreservoir rotierende Walze
mit einer an der Mantelflache vorgesehenen Steuerkon-
tur vorgesehen, welche die Offnungen der in das Leim-
reservoir miindenden Leimzufiihrkanale durch die Steu-
erkontur in Abhangigkeit von ihrer Drehwinkelstellung
verschlie3t oder freigibt und dadurch die Leimzufuhr in
die Leimzufiihrkanéle zu den Strémungskanalen steuert.
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Damit wird das Auftragsbild des Leimes auf die Belag-
papierstreifen einerseits durch die Geometrie und die An-
ordnung der Austrittskanale bzw. der Austrittsschlitze
und andererseits durch die Steuerung der Leimzufuhr
Uber die Walze und durch die Ventile zu den Austrittska-
nalen bzw. den Austrittsschlitzen der Auftragsdiise defi-
niert.

[0004] Eine solche Beleimungsvorrichtung mit einer
Auftragsdise und einer gesteuerten Leimzuflihrung ist
z.B. aus der DE 100 19 930 A1 bekannt. Die Auftrags-
duse ist zweiteilig mit einem Diisenkérper und einer Ver-
schlussplatte ausgebildet, wobei die Austrittskanale mit
den Austrittsschlitzen in einem der Teile, bevorzugt in
dem Dusenkorper, vorgesehen ist, wahrend das andere
Teil, bevorzugt die Verschlussplatte, die Geometrie der
Austrittskanale abdeckt bzw. zu in Umfangsrichtung ge-
schlossenen Strémungskanalen komplettiert. Dabei sind
die beiden Teile der Austrittsdiise so zusammengesetzt,
dass das Teil, an dem die Austrittsschlitze vorgesehen
sind, also bevorzugt der Disenkdrper, um einen gering-
fugigen Betrag von ca. 0,02 mm vorsteht. Damit ist si-
chergestellt, dass das Belagpapier prozesssicher an den
Austrittsschlitzen vorbeigefiihrt bzw. an diesen zur An-
lage gelangt und der aus den Austrittsschlitzen austre-
tende Leim entsprechend dem vorbestimmten Auftrags-
bild auf das Belagpapier aufgetragen wird. Das Auftrags-
bild hangt dabei sowohl von der Steuerung der Leimzu-
fuhr als auch von der Geometrie der Austrittskanale und
der Austrittsschlitze ab. Sofern eine Beleimung des Um-
hiillungsstreifens mit einem anderen Auftragsbild vorge-
nommen werden soll, muss eine Auftragsdiise mit ande-
ren Austrittskanalen mit einer entsprechend angepass-
ten Geometrie und ggf. auch einer anderen Steuerung
derLeimzufuhrz.B. durch die Verwendung einer anderen
Walze mit einer anderen Steuerkontur vorgesehen wer-
den. Damitkann es firr ein anderes, aufzutragenden Auf-
tragsbild des Leimes erforderlich sein, dass sowohl die
Auftragsdise als auch die Walze ausgetauscht werden
muss, was einen entsprechenden Umbauaufwand zur
Folge hat.

[0005] Insgesamt ist die Beleimungsvorrichtung und
insbesondere die Auftragsdiise eine Baugruppe, welche
zur Verwirklichung des vorbestimmten Auftragsbildes
auf dem Umhillungsstreifen sehr hohen Anforderungen
an die Fertigungsgenauigkeit und an die Geometrie der
Austrittskanale und der Austrittsschlitze einschlieRlich
deren Positionierung unterliegt. Damit ist die Belei-
mungsvorrichtung und insbesondere die Auftragsdiise
eine sehr teure Baugruppe, deren Formgenauigkeit ent-
scheidend fur die Qualitét des aufzutragenden Auftrags-
bildes ist. Da fiir jedes Auftragsbild eine individuelle Auf-
tragsdise vorgesehen werden muss, ist es erforderlich,
ein entsprechend groRes Sortiment von entsprechend
teuren Auftragsdiisen vorzuhalten, was neben dem Um-
ristaufwand einen erheblichen Kostenfaktor darstellt.
[0006] Da das Belagpapier beim Auftragen des Leim-
bildes im Bereich der Austrittsschlitze in Kontakt mit der
Auftragsdise gelangt, ist es ferner nicht zu vermeiden,
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dass der Dusenkoérper bzw. das Teil, an welchem die
Austrittsschlitze angeordnet sind, verschleif’t, wodurch
die Qualitat des Auftragsbildes verschlechtert wird. Da-
mit muss die Auftragsdiise bzw. wenigstens der ver-
schlissenen Diisenkdrper nach einer langeren Betriebs-
dauer ausgetauscht werden. Dieser verschleiRbedingte
Austausch des Dusenkoérpers hat neben den zusatzli-
chen Kosten fiir den auszutauschenden Diisenkdrper
zuséatzlich einen Stillstand der Maschine zur Folge. Der
Verschleil der Auftragsdise ist insbesondere dann be-
sonders grof3, wenn besonders staubige Umhiillungs-
streifen bzw. Belagpapiere beleimt werden.

[0007] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine Beleimungsvorrichtung und ei-
ne Auftragsdise bereitzustellen, welche hinsichtlich der
oben beschriebenen Nachteile verbessert ist.

[0008] ZurLoésung der Aufgabe werden erfindungsge-
mafl eine Beleimungsvorrichtung mit den Merkmalen
von Anspruch 1 und eine Konturplatte mitden Merkmalen
von Anspruch 7 vorgeschlagen. Weitere bevorzugte
Weiterentwicklungen sind den Unteranspriichen, der Be-
schreibung und den zugehdrigen Figuren zu entnehmen.
[0009] GemaR dem Grundgedanken der Erfindung
wird nach Anspruch 1 vorgeschlagen, dass die Austritts-
kanale an dem Disenkopf und/oder an der Verschluss-
platte der Beleimungsvorrichtung an einer auswechsel-
baren Konturplatte vorgesehen sind.

[0010] In Abkehr von der bisherigen Praxis der Ausbil-
dung der Austrittskanadle an dem Diisenkopf, wird erfin-
dungsgemaf mit der Konturplatte ein separates Teil vor-
gesehen, an dem die Austrittskanale vorgesehen sind.
Durch das Vorsehen der Konturplatte mit den daran an-
geordneten Austrittskanalen wird die individuelle Funk-
tion der Fiihrung des Leimes von den Strdmungskanalen
hin zu den Austrittsschlitzen und schlieBlich auf den Um-
hillungsstreifen von dem Duisenkopf entkoppelt, so dass
es ermdglicht wird, einen Standarddiisenkopfzu verwen-
den, welcher unabhangig von dem aufzutragenden Auf-
tragsbild des Leimes ausgebildetist. Der Disenkopfbzw.
die Auftragsduise wird erst durch die Anordnung der Kon-
turplatte mit den individuell fir das aufzutragende Auf-
tragsbild angepassten Austrittskanalen und Austritts-
schlitzen an das aufzutragende Auftragsbild individuali-
siert. Sofern die Auftragsdiise zum Auftragen eines an-
deren Auftragsbildes umgeriistet werden soll, muss da-
mit nur die Konturplatte gegen eine andere Konturplatte
mit an das neue Auftragsbild angepassten Austrittska-
nalen und Austrittsschlitzen ausgetauscht werden. Dabei
verursacht die Konturplatte als ein zusatzliches drittes
Teil zunachst Mehrkosten, welche aber durch den ge-
schaffenen Vorteil der Verwendung eines Standarddi-
senkopfes kompensiert werden. Dadurch kénnen die
Vorhaltekosten erheblich reduziert werden, da in diesem
Fall nur ein Sortiment an erheblich kostengiinstigeren
Konturplatten vorgehalten werden muss. Fernerkanndie
Auftragsdise durch die Wahl eines speziellen Werkstof-
fes fir die Konturplatte hinsichtlich der verschiedenen
Anforderungen wie z.B. der Anforderung hinsichtlich des
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VerschleiBes verbessert ausgelegt werden. Da die ver-
bleibenden Teile der Auftragsdiise nicht in Kontakt mit
dem Belagpapier gelangen, unterliegen diese keinem
oder nur einem erheblich geringeren Verschleil}, so dass
diese Teile nicht oder nur in erheblich lAngeren War-
tungsintervallen ausgetauscht werden missen.

[0011] Dabeikann die Konturplatte besonders glinstig
gefertigt werden, indem die Austrittskanale an der Kon-
turplatte durch offene Fenster gebildet sind, welche in
einer Befestigungsstellung an der Auftragsduse an einer
Seite durch den Disenkopf und an der anderen Seite
durch die Verschlussplatte verschlossen sind. Grund-
satzlich kdnnen Fenster z.B. durch Erodieren oder auch
in einem Sinterherstellprozess sehr viel einfacher und
formgenauer hergestellt werden als Vertiefungen. Da die
Konturplatte zur Befestigung an der Auftragsdiise vor-
gesehen ist, kdnnen hier Fenster vorgesehen werden,
welche erstdurch die Befestigung seitlich durch die Wan-
dungen des Disenkopfes und der Verschlussplatte zu
geschlossenen Strémungskanédlen verschlossen bzw.
komplettiert werden.

[0012] Die Austrittsschlitze kénnen in diesem Fall sehr
einfach verwirklicht werden, indem die Fenster zur Au-
Renseite hin durch jeweils einen Steg begrenzt sind, wel-
cher eine geringere Dicke als die Dicke der Konturplatte
aufweist. Die Austrittsschlitze werden dadurch bei der
Anordnung der Konturplatte an einer ebenen oder zu der
AuRenform der Konturplatte formkorrespondierenden
Wandung des Dusenkopfes oder der Verschlussplatte
sehr einfach durch die sich aufgrund der geringeren Di-
cke der Stege im Vergleich zu der Konturplatte ergeben-
den Schlitze zwischen den Stegen und der seitlichen
ebenen bzw. formkorrespondierenden Wandung gebil-
det. Der Leim tritt dadurch aus den Austrittskanélen, seit-
lich an den Stegen vorbei auf das Belagpapier aus. Die
Stege dienen dabei neben der Formstabilisierung der
Konturplatte zusatzlich zur seitlichen Begrenzung der
Austrittsschlitze, so dass die Breite der Austrittsschlitze
senkrechtzuihrer Langserstreckung zusatzlich durch die
Dicke der Stege bei ansonsten unveranderten Einbau-
mafen ausgelegt werden kann. Auerdem bilden die
Stege in der Summe eine lineare Anlagekante bzw. An-
lageflache fur den vorbeigefiihrten Umhullungsstreifen.
[0013] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Kontur-
platte eine héhere Harte als der Disenkopf und/oder die
Verschlussplatte aufweist. Der Belagpapierstreifen wird
beim Beleimen unter Kontakt an den Austrittsschlitzen
und damit an der Stirnseite der Konturplatte entlang vor-
bei bewegt, wodurch der erhéhte Verschlei® der Auf-
tragsdise im Bereich der Austrittsschlitze bedingt ist.
Aufgrund der héheren Harte der Konturplatte, ist der Ver-
schleil® der erfindungsgemafen Beleimungsvorrichtung
im Bereich der Austrittsschlitze im Vergleich zu dem Ver-
schleil® der im Stand der Technik bekannten Auftrags-
dise geringer, so dass die Wartungsintervalle bzw. die
Standzeiten verldangert werden. Da die groRere Harte
grundsatzlich entweder durch eine Temperaturbehand-
lung oder durch einen speziellen Werkstoff erzielt wird,
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welche die Herstellkosten erhohen, weist bewusst nur
die dem Verschleil? ausgesetzte Konturplatte die héhere
Harte auf, die verbleibenden Teile der Auftragsduise kén-
nen aus einem kostenguinstigeren Werkstoff mit einer
niedrigeren Harte hergestellt sein.

[0014] Dabei wird insbesondere vorgeschlagen, dass
die Konturplatte aus einer Keramik oder einem Hartme-
tall gebildet ist. Sowohl die Keramik als auch das Hart-
metall weisen eine sehr hohe Harte auf, so dass sich
diese Werkstoffe besonders fiir die Konturplatte anbie-
ten, wobei die Keramik zuséatzlich den Vorteil einer sehr
hohen Korrosionsbestandigkeit gegentber dem Essig-
saure enthaltenden Leim aufweist. Als eine mégliche Ke-
ramik kommt zum Beispiel Siliziumcarbid in Frage, wel-
ches zudem eine kostenglinstige und sehr formgenaue
Herstellung der Konturplatte durch Erodieren erméglicht.
[0015] Weiter wird vorgeschlagen, dass an der Kon-
turplatte Befestigungsansatze vorgesehen sind, welche
derart positioniert sind, dass die Konturplatte in einer Be-
festigungsstellung an der Auftragsdiise derart ausgerich-
tet ist, dass die Strémungskanéle in die Austrittskanéle
minden. Die Befestigungsansatze bilden praktisch eine
Formcodierung der Befestigungsstellung der Konturplat-
te, durch welche eine spezielle Ausrichtung der Kontur-
platte nicht mehr erforderlich ist, wodurch der Umrist-
aufwand und insbesondere die Umriistzeiten der Belei-
mungsvorrichtung fiir ein anderes Auftragsbild reduziert
werden kdnnen.

[0016] Weiter wird eine Konturplatte mit den Merkma-
len von Anspruch 7 zur Ldsung der Aufgabe vorgeschla-
gen, durch welche eine verbesserte Auftragsdiise mit
den eingangs beschriebenen Vorteilen hinsichtlich der
Vorhaltekosten, der Umristkosten bzw. des Umristauf-
wandes und der Vorteile hinsichtlich des VerschleilRes
verwirklicht werden kann.

[0017] Die Erfindung wird im Folgenden anhand be-
vorzugter Ausfihrungsformen unter Bezugnahme auf
die beigefiigten Figuren naher erldutert. Dabei zeigt

Fig. 1  eine Auftragsdiise in Schnittdarstellung, und

Fig. 2  eine Auftragsdiise in Schragansicht, und

Fig. 3  eine Konturplatte in Schragansicht und in Sicht
auf die Austrittsschlitze.

[0018] In der Figur 1 ist eine Auftragsdise 1 einer er-

findungsgemafRen Beleimungsvorrichtung zum Auftra-
gen von Leim in einem Auftragsbild in einer vorbestimm-
ten Geometrie auf einen Umhillungsstreifen 15 in
Schnittdarstellung zu erkennen. In der Figur 2ist dieselbe
Auftragsdise 1 in Schragansicht mit einer transparenten
Darstellung der Verschlussplatte 3 zu erkennen. Der Um-
hillungsstreifen 15 kann z.B. bevorzugt ein Belagpapier-
streifen zur Fixierung eines Filters an einem Tabakstock
in einer Filteransetzmaschine sein. Die Auftragsdise 1
dientdem Auftrag von Leim in einem vorbestimmten Auf-
tragsbild auf den Umhiillungsstreifen 15 bzw. Belagpa-
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pierstreifen, dessen Formgenauigkeit entscheidend die
Qualitat der Verbindung des Filters mit dem Tabakstock
bestimmt. Ferner miissen bestimmte Bereiche des Um-
hillungsstreifens 15 gezielt frei von Leim und andere ge-
zielt mit einer bestimmten Leimmenge benetzt sein, da-
mit z.B. eine Perforation zur Verwirklichung einer Zirku-
lationsstrémung nicht verschlossen wird und lokal Ver-
bindungen mit einer bestimmten Festigkeit geschaffen
werden.

[0019] Die Beleimungsvorrichtung ist in lhrem Grund-
aufbau identisch zu dem in den Figuren 3 und 4 und der
zugehdrigen Beschreibung der DE 100 19 930 A1 be-
schriebenen Aufbau, so dass zur Vermeidung von Wie-
derholungen bezliglich des Leimauftragsprinzips auf die
dortige Beschreibung Bezug genommen wird. Die DE
100 19 930 A1 ist damit in diesem Umfang zu dem Of-
fenbarungsgehalt dieser Anmeldung hinzuzurechnen.
[0020] Die Auftragsdiise 1 der Figur 1 entsprichtin lh-
rem Grundaufbau der Auftragsdise aus der DE 100 19
930 A1 und weist einen Dlsenkdérper 2, mit einer darin
vorgesehenen Leimzufilhrung 5 und eine mit dem Du-
senkoérper 2 verbundenen Verschlussplatte 3 auf. (Zur
Vermeidung von Irritationen werden hier die Bezugszei-
chen der vorliegenden Anmeldung verwendet) Die Leim-
zuflihrung 5 in dem Disenkoérper 2 weist unter anderem
mehrere Stromungskanale 6 auf, welche in die Austritts-
kanale 7 minden. Soweit ist die Leimfiihrung der erfin-
dungsgemalen Lésung dem Grundsatz nach identisch
zu der aus der DE 100 19 930 A1 bekannten L&sung.
[0021] Die erfindungsgemale Loésung unterscheidet
sich von dieser Losung dadurch, dass der Disenkorper
2 und die Verschlussplatte 3 derart bemessen sind, dass
zwischen ihnen ein Spalt 12 vorgesehen ist, in welchem
eine Konturplatte 4 angeordnet ist. Die Austrittskanale 7
sind statt an dem Dlsenkdérper 2 erfindungsgeman in der
Konturplatte 4 angeordnet. Damitistin dem Dlsenkorper
2 lediglich die von dem aufzutragenden Auftragsbild un-
abhéangige Leimzufiihrung 5 vorgesehen. Der Disenkor-
per 2kann damitauch als Standarddiisenkdrperbezeich-
net werden. Die Individualisierung der Auftragsdise 1
fur das aufzutragende Auftragsbild des Leimes erfolgt
nicht mehr durch eine individuelle Formgebung des Di-
senkorpers 2, sondern stattdessen durch die Verwen-
dung einer individuellen Konturplatte 4 mit hinsichtlich
des Auftragsbildes individualisiert geformten und ange-
ordneten Austrittskanélen 7. Die hinsichtlich des Auf-
tragsbildes individualisierten Austrittskanale 7 werden
dadurch kérperlich von dem Duisenkdrper 2 getrennt, so
dass ein Standarddiisenk&rper verwendet werden kann,
welcher erst durch die Anordnung der Konturplatte 4 fir
das spezielle Auftragsbild ausgebildet wird.

[0022] DieKonturplatte4istinderFigur3als separates
Einzelteil zu erkennen. Die Konturplatte 4 ist in ihrem
Grundaufbau durch ein Plattenteil 9 gebildet, in welchem
die Austrittskanale 7 in Form von durchgangigen, zu bei-
den Seiten hin offenen Fenstern verwirklicht sind. Die
Austrittskanéle 7 sind zur AuRenseite hin durch Rippen
17 voneinander getrennt und minden in zur AuRenseite
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hin offene Austrittsschlitze 10. Ferner weist die Kontur-
platte 4 zwei Befestigungsansétze 11 in Form von Off-
nungen auf, durch welche die Konturplatte 4 in aus-
schlief3lich einer Ausrichtung an formkorrespondieren-
den Zapfen 16 des Diisenkorpers 2 fixierbar ist. Die seit-
lichen Wandungen der Austrittskanale 7 sind an der Aus-
trittsseite Uber Stege 8 miteinander verbunden. Die Ste-
ge 8 weisen eine geringere Dicke D2 als die Dicke D1
des Plattenteils 9 bzw. der Konturplatte 4 in dem Ubrigen
Abschnitt auf, so dass sich bei einer Anordnung der Kon-
turplatte 4 in dem Spalt 12 in Abhangigkeit von der Aus-
richtung der Konturplatte 4 entweder zwischen der Wan-
dung 13 der Verschlussplatte 3 und dem Konturteil 4 oder
zwischen der Wandung 14 des Disenkdrpers 2 und dem
Konturteil 4 ein Austrittsschlitz 10 mit einer der Differenz
zwischen der Dicke D1 des Konturteils 4 und der Dicke
D2 der Stege 8 entsprechenden Breite ergibt. Die Dicke
D2 der Stege 8 und damit die Breite der Austrittsschlitze
10 ist ein weiterer Auslegungsparameter, mit dem das
aufzutragende Auftragsbild des Leimes beeinflusst wer-
den kann. Die Breite der Austrittsschlitze 10 betragt hier
0,12 mm, sie kann aber bei den verschiedenen Kontur-
platten 4 unterschiedlich sein. Da sich die Breite der Aus-
trittsschlitze 10 allein durch die Dickendifferenz der Kon-
turplatte 4 im Bereich des Plattenteils 9 und der Stege 8
ergibt, miissen weder der Disenkdrper 2 noch die Ver-
schlussplatte 3 zur Verwirklichung von Austrittsschlitzen
10 mit unterschiedlichen Breiten veréandert werden.
[0023] Das Konturteil 4 steht geringfligig z.B. um 0,02
mm Uber die AulRenseite des Disenkopfes 2 und der
Verschlussplatte 3 vor, was sehr einfach durch eine ent-
sprechende Bemessung des Konturteils 4 und eine ent-
sprechende Anordnung der Befestigungsansatze 11 in
der Konturplatte 4 und der Zapfen 16 an dem Diisenkdr-
per 2 oder der Verschlussplatte 3 realisiert werden kann,
ohne dass es einer weiteren Nachbearbeitung bedarf.
Zum Auftragen eines formgenauen Auftragsbildes des
Leimes sollte die Konturplatte 4 mdglichst scharfkantig
sein, so dass der Leim mdglichst wenig Uber die sich
durch die Radien zwangslaufig ergebenden Zwischen-
raume auf dem Umhullungsstreifen 15 verwischt wird.
[0024] Die Konturplatte 4 wird als separates Teil aus-
gebildet und unterliegt aufgrund des Kontaktes mit dem
Umhdllungsstreifen 15 einem nicht zu vermeidenden
Verschleil. Aus diesem Grunde ist das Konturteil 4 be-
wusst mit einer hdheren Harte als der Diisenkorper 2 und
die Verschlussplatte 3 z.B. aus einer Keramik oder aus
einem Hartmetall ausgebildet. Da das Konturteil 4 da-
durch weniger verschlei3t kann die Auftragsdise 1 ins-
gesamt langer betrieben werden, was zu einer Verringe-
rung des Wartungsaufwandes und der damit verbunde-
nen Kosten fuhrt. Ferner kann die Qualitat des Auftrags-
bildes aufgrund des geringeren VerschleilRes langer auf-
rechterhalten und insgesamt verbessert werden. Dabei
istdie Verwendung von Keramiken von besonderem Vor-
teil, da die Konturplatte 4 damit zusatzlich korrosionsbe-
sténdig gegenliber dem, Essigsaure enthaltenden Leim
ist. Ferner kann die Konturplatte 4 bei einer Verwendung
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von Siliziumcarbid als Werkstoff zudem durch Erodieren
hergestellt werden.

Patentanspriiche

1. Beleimungsvorrichtung fur eine Maschine zur Her-
stellung von Produkten der Tabak verarbeitenden
Industrie mit

- einer wenigstens zweiteiligen Auftragsduse (1)
mit

- einem Dusenkopf (2), und

- einer Verschlussplatte (3), wobei

- an dem Dusenkopf (2) und/oder an der Ver-
schlussplatte (3) mehrere seitlich offene Aus-
trittskanale (7) vorgesehen sind, welche Uber
die Verschlussplatte (3) und/oder den Disen-
kopf (2) seitlich verschlossen sind und in zur Au-
Renseite hin offene Austrittsschlitze (10) man-
den, wobei

- die Austrittskanale (7) individuell nach einem
aufzutragenden Auftragsbild eines Leimes auf
einen Umhdillungsstreifen (15) geformt und tiber
Strémungskanaéle (6) strdmungstechnisch mit
einem Leimreservoir verbunden sind, wobei

- eine Steuereinrichtung vorgesehen ist, welche
die Leimzufuhraus dem Leimreservoir durch die
Strédmungskanale (6) in die Austrittskanale (7)
individuell steuert,

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Austrittskanale (7) an dem Dusenkopf (2)
und/oder an der Verschlussplatte (3) an einer
auswechselbaren Konturplatte (4) vorgesehen
sind.

2. Beleimungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass

- die Austrittskanale (7) an der Konturplatte (4)
durch offene Fenster gebildet sind, welche in
einer Befestigungsstellung der Konturplatte (7)
an der Auftragsdiise (1) an einer Seite durch
den Disenkopf (2) und an der anderen Seite
durch die Verschlussplatte (3) verschlossen
sind.

3. Beleimungsvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass

- die Fenster zur AuRenseite hin durch jeweils
einen Steg (8) begrenzt sind, welcher eine ge-
ringere Dicke (D2) als die Dicke (D1) der Kon-
turplatte (4) aufweist.

4. Beleimungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
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1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Konturplatte (4) eine hdhere Harte als der
Diisenkopf (2) und/oder die Verschlussplatte (3)
aufweist.

Beleimungsvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass

- die Konturplatte (4) aus einer Keramik oder
einem Hartmetall gebildet ist.

Beleimungsvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass

- an der Konturplatte (4) Befestigungsansatze
(11) vorgesehen sind, welche derart positioniert
sind, dass die Konturplatte (4) in einer Befesti-
gungsstellung an der Auftragsdise (1) derart
ausgerichtet ist, dass die Strémungskanéle (6)
in die Austrittskanale (7) minden.

Konturplatte (4) fir eine Auftragsdiise (1) einer Be-
leimungsvorrichtung fur eine Maschine zur Herstel-
lung von Produkten der Tabak verarbeitenden In-
dustrie,

dadurch gekennzeichnet, dass

- an der Konturplatte (4) individuell fir ein auf-
zutragendes Auftragsbild eines Leimes auf ei-
nen Umhullungsstreifen (15) geformte Austritts-
kanale (7) vorgesehen sind.

Konturplatte (4) nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- die Austrittskanale (7) durch Fenster gebildet
sind.

Konturplatte (4) nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- die Fenster zur AuRenseite hin durch jeweils
einen Steg (8) begrenzt sind, welcher eine ge-
ringere Dicke (D2) als die Dicke (D1) der Kon-
turplatte (4) aufweist.

Konturplatte (4) nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Konturplatte (4) aus einer Keramik oder
einem Hartmetall gebildet ist.
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