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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
tragen einer Leimspur auf einen Umhüllungsstreifen ei-
nes stabförmigen Produktes der Tabak verarbeitenden
Industrie mit den Merkmalen des Oberbegriffs von An-
spruch 1. Das Dokument EP 0 755 636 A1 offenbart eine
Vorrichtung mit den Merkmalen des Oberbegriffs von An-
spruch 1.
[0002] Der Umhüllungsstreifen dient allgemein zur
Formfixierung der stabförmigen Produkte, welche z.B.
Vorprodukte, wie Filterstäbe oder Tabak, oder auch fer-
tige Produkte, wie z.B. Zigaretten, Zigarillos, mit und oh-
ne Filter sein können.
[0003] Der Umhüllungsstreifen wird zuerst in einem
kontinuierlichen Herstellungsprozess auf ein endloses
Transportband umgelenkt und aufgelegt. Anschließend
wird ein Filtermaterial aus losen Filtermaterialfasern, Fil-
tersegmenten oder ein Strang von noch nicht fixierten
Tabakfasern auf den Umhüllungsstreifen aufgelegt. Der
Umhüllungsstreifen wird dann mit dem aufliegenden
Strang durch einen Formgebungsabschnitt geführt, in
dem der Umhüllungsstreifen seitlich des Stranges hoch-
geschlagen und an einer Randseite mit einer dünnen
Leimspur versehen wird. Anschließend wird der Umhül-
lungsstreifen weiter um den Strang herumgeschlagen,
bis sich die Ränder des Umhüllungsstreifens überlap-
pen. Die Randseiten des Umhüllungsstreifens werden
dann durch Ausüben einer geringen Andruckkraft
und/oder thermischer Energie über die Leimnaht mitein-
ander verklebt, so dass der Strang anschließend im
Querschnitt durch den Umhüllungsstreifen 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 Umhüllungsstreifen an einer Stelle weit vor dem
Umschlagen des Umhüllungsstreifens aufgebracht, und
dienen zu einer Vorfixierung der Filtersegmente an dem
Umhüllungsstreifen. Grundsätzlich 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 Düse mit
einem runden Öffnungsquerschnitt mit einem Durchmes-
ser von z.B. 1,6 mm vorgesehen, über 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 Abhängigkeit von dem
von der Zahnradpumpe erzeugten Volumen eine Leim-
auftragsmenge von ca. (3-8g)/600m Stranglänge für die
Fixierung des den Tabak fixierenden Umhüllungsstrei-
fens und eine Leimauftragsmenge von ca. 10 bis 30
g/600m Stranglänge für die Fixierung eines Umhüllungs-
streifens eines Filterstranges, wobei die Strangge-

schwindigkeit ca. 200 bis über 600 m/min beträgt. Es
wurden aber in Ausnahmefällen auch schon Anlagen mit
einer Stranggeschwindigkeit von mehr als 600 m/min,
wie z.B. 700 m/min oder mehr, realisiert, und es ist nicht
auszuschließen, dass zur Reduzierung der Herstellkos-
ten die Stranggeschwindigkeit grundsätzlich noch weiter
gesteigert wird.
[0005] Ein Nachteil der oben beschriebenen Lösung
ist darin zu sehen, dass der Leim aufgrund der Reibung
an der Innenwandung der Düse über den Querschnitt
verteilt ungleichmäßig aus der Düse austritt. Die Lei-
maustrittsgeschwindigkeit ist dadurch und aufgrund der
vorherrschenden laminaren Strömung in der Mitte der
Düsenöffnung deutlich größer als in dem Randabschnitt
der Düsenöffnung und weist einen parabelförmigen Ver-
lauf über den Querschnitt auf. Da zur Schaffung einer
Leimspur mit einer bestimmten Breite eine bestimmte
Mindestmenge an Leim über die gesamte Breite der
Leimspur aufgetragen werden muss, und die Leimaus-
trittsgeschwindigkeit in der Mitte der Düsenöffnung auf-
grund der oben beschriebenen Problematik zwangsläu-
fig höher als in der Randzone ist, wird der Leim in der
Mitte der Düsenöffnung im Vergleich zu der eigentlich
erforderlichen Leimmenge pro Fläche in einer überhöh-
ten Menge aufgetragen. Ferner ist die Zeitspanne, in der
der Umhüllungsstreifen an den parallel zu der Transpor-
trichtung gerichteten Randabschnitten der Düsenöff-
nung vorbeigeführt wird, aufgrund der Kreisform der Aus-
trittsöffnung der Düse deutlich geringer als die Zeitspan-
ne, in der der Umhüllungsstreifen an dem Mittenabschnitt
der Austrittsöffnung vorbeigeführt wird. Beide Umstände
führen im Ergebnis dazu, dass in der Mitte der Leimspur
deutlich mehr Leim als in den Randabschnitten aufge-
tragen wird. Grundsätzlich ist es aber wünschenswert,
den Leim für eine Leimspur mit einer großen Klebkraft
möglichst gleichmäßig aufzutragen, wobei eine vorge-
gebene Mindestmenge an Leim nicht unterschritten wer-
den sollte.
[0006] Aufgrund der Überhöhung der Leimaustrittsge-
schwindigkeit und damit auch der Leimmenge in der Mitte
der Austrittsöffnung der Düse tritt der Leim in der Mitte
der Austrittsöffnung zu einem größeren Anteil durch den
porösen Umhüllungsstreifen hindurch, ohne zur Verkle-
bung der Ränder des Umhüllungsstreifens beizutragen.
Dieser Effekt wird auch als Leimdurchschlag bezeichnet.
Der Leimdurchschlag steht in Abhängigkeit zu der Poro-
sität des Umhüllungsstreifens und nimmt mit dieser zu.
Neben einer unerwünschten möglichen geschmackli-
chen Veränderung der Produkte führt der Leimdurch-
schlag zu einer unerwünschten Verschmutzung der ge-
samten Vorrichtung bzw. Anlage und der nachfolgenden
Produkte. Durch den Leimdurchschlag wird die Klebkraft
zusätzlich zu der Reduzierung der Klebkraft aufgrund der
unterschiedlichen Verteilung weiter verringert.
[0007] Da das Filtermaterial außerdem bei der Strang-
herstellung stark komprimiert wird und erst durch das
Trocknen des aufgebrachten Acetats vernetzt in sich
formstabilisiert wird, übt das Filtermaterial zum Zeitpunkt
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des Verklebens noch eine verhältnismäßig hohe Rück-
stellkraft aus. Aus diesem Grund wird auf den Umhül-
lungsstreifen eine Heißleimnaht mit einer hohen sofort
wirksamen Klebkraft aufgetragen. Da der Heißleim aber
nicht alterungsbeständig ist, und die Filter nicht in jedem
Fall zeitnah weiterverarbeitet werden, kann die Verkle-
bung der Ränder optional durch eine zweite, auch als
Unterstützungsnaht bezeichnete, parallel zu der
Heißleimnaht verlaufende Kaltleimnaht stabilisiert wer-
den. In Zigarettenmaschinen wird der Umhüllungsstrei-
fen zum Aushärten der Kaltleimnaht mit einem möglichst
geringen Andruck an einem Heizsteg vorbeigeführt, wäh-
rend bei Filtermaschinen in der Regel nur die Heißleim-
naht während des Produktionsprozesses durch einen
Kühlsteg ausgehärtet wird. Die bei der Filtermaschine
vorgesehene optionale Kaltleimnaht härtet im Gegen-
satz zu der Zigarettenherstellung ohne eine thermische
Energiezufuhr aus. Grundsätzlich kann die überschüssi-
ge Leimmasse sowohl den Aushärtungsprozess als auch
die Führung des Umhüllungsstreifens als solches nach-
teilig beeinflussen.
[0008] Die Kaltleimspur und die Heißleimspur werden
parallel auf einem sehr schmalen Randabschnitt des Um-
hüllungsstreifens des Filters aufgebracht. Aufgrund des
sehr schmalen Randstreifens müssen die Leimspuren
mit einer möglichst geringen Formabweichung von ei-
nem vorgegebenen Verlauf und einer vorgegebenen
Breite aufgetragen werden.
[0009] Die Verklebung des Filterstranges über die zwei
parallel ausgerichteten Leimspuren bereitet daher er-
hebliche konstruktive Probleme und ist darüber 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 flüssige Leim mit Gasbläschen, insbesondere
mit Inertgas- oder Luftbläschen, versetzt wird.
[0011] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine gattungsgemäße Vorrichtung
bereitzustellen, mit der eine Leimspur mit einer möglichst
großen Klebkraft mit einer gleichzeitig möglichst gerin-
gen Verschmutzung des Umhüllungsstreifens und der
Vorrichtung bzw. der Umgebung möglich ist.
[0012] Zur Lösung der Aufgabe wird eine Vorrichtung
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 vorgeschlagen.
Weitere bevorzugte Weiterentwicklungen der Erfindung
sind den Unteransprüchen, den Figuren und der zuge-
hörigen Beschreibung zu entnehmen.
[0013] Gemäß dem Grundgedanken der Erfindung
wird vorgeschlagen, dass zwischen dem Umhüllungs-
streifen und der Austrittsöffnung der Düse eine rotato-
risch angetriebene Walze vorgesehen ist, auf welche der
aus der Austrittsöffnung austretende Leim aufgetragen
wird, und welche den Leim unmittelbar auf den Umhül-
lungsstreifen aufträgt, wobei die Drehrichtung der Walze
so gerichtet ist, dass die Bewegung der Walze an der
Seite, welche dem vorbeibewegten Umhüllungsstreifen
zugewandt ist, entgegengesetzt zu der Bewegung des

Umhüllungsstreifens gerichtet ist.
[0014] Der Vorteil der vorgeschlagenen Lösung ist da-
rin zu sehen, dass der aus der Austrittsöffnung austre-
tende Leim auf der Walze zunächst auf eine konstante
Breite, mit einer nahezu konstanten Dicke verrieben wird.
Die Leimspur wird dann von der Walze unmittelbar auf
den Umhüllungsstreifen aufgetragen, bzw. unmittelbar
von dem Umhüllungsstreifen von der Walze abtranspor-
tiert. Auf der Walze entsteht dabei ein Leimring, während
der Leim über die Austrittsöffnung kontinuierlich nach-
geführt wird. Dabei ist die entgegengesetzt gerichtete
Bewegung der Walze zu dem Umhüllungsstreifen beim
Auftragen der Leimspur von besonderer Bedeutung, da
die Leimspur dadurch praktisch auf dem Umhüllungs-
streifen verrieben wird. Dadurch kann eine Leimspur mit
einer konstanten Breite bis zu einer Stranggeschwindig-
keit des Umhüllungsstreifens von 600 m/min und darüber
hinaus erzielt werden. Durch das Verreiben des Leims
auf dem Umhüllungsstreifen kann ferner ein erheblich
verbesserter Verbund aus Fasern und Leim erzielt wer-
den, welcher im Ergebnis anschließend zu einer wesent-
lich größeren Klebkraft der Leimnaht führt. In Versuchen
konnte die Klebkraft dadurch bis über 300 % der bishe-
rigen Klebkraft gesteigert werden. Dies ist darauf zurück-
zuführen, dass der Leim erheblich effektiver zur Verkle-
bung der beiden Lagen des Umhüllungsstreifens ausge-
nutzt wird, und dadurch ein geringerer Anteil an über-
schüssigem Leim entsteht. Dadurch kann auch der Effekt
von bei Beleimungsvorrichtungen auftretenden Leimna-
sen nahezu vollständig vermieden werden, so dass die
Vorrichtung weniger verschmutzt. Vielmehr wird die Wal-
ze aufgrund der Richtung der Drehbewegung in dem Um-
fangsabschnitt, in dem die Walze von dem Umhüllungs-
streifen abhebt, wieder sauber gerieben, so dass sich
die Vorrichtung praktisch selbstständig reinigt.
[0015] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Drehzahl
der Walze veränderbar ist. Durch die vorgeschlagene
Weiterentwicklung wird ein neuer Parameter geschaffen,
mit Hilfe dessen die Breite der Leimspur verändert wer-
den kann. Damit kann die Leimspurbreite nach einem
Formatwechsel der Anlage zur Herstellung von Produk-
ten mit anderen Abmessungen sehr einfach an das neue
Produkt angepasst werden, ohne dass dazu Teile aus-
getauscht werden müssen.
[0016] Dabei konnten besonders gute Ergebnisse er-
zielt werden, wenn die Walze einen Durchmesser von 2
bis 12 mm aufweist und mit einer Drehzahl von
1000U/min bis 12000 U/min angetrieben wird, woraus
sich Umfangsgeschwindigkeiten von 50 bis 150 m/min
ergeben.
[0017] Ferner konnten ein besonders gleichmäßiger
Leimauftrag und eine hohe Klebkraft dadurch erzielt wer-
den, wenn der Abstand zwischen der Walze und der Aus-
trittsöffnung der Düse ca. 0,05 mm bis 0,15 mm beträgt.
[0018] Weiter können wenigstens zwei in Axialrichtung
der Walze hintereinander angeordnete Austrittsöffnun-
gen vorgesehen sein, aus denen der Leim auf die Walze
aufgetragen wird. Dadurch kann die Leimspur bei einer
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gleichzeitig sehr hohen gleichmäßigen Verteilung ver-
breitert werden. Ferner können dadurch auch zwei par-
allele Leimspuren auf den Umhüllungsstreifen aufge-
bracht werden.
[0019] Die Erfindung kann besonders kostengünstig
verwirklicht werden, wenn die Walze durch eine von ei-
nem Elektromotor angetriebene Welle gebildet ist. Au-
ßerdem ergibt sich dadurch eine Vorrichtung mit einem
besonders einfachen konstruktiven Aufbau. Da die Wal-
ze lediglich einen freien Abschnitt zum Auftragen des
Leimes aufweisen muss, besteht die einzige konstruktive
Anforderung darin, dass die Welle in einem kurzen Stück
frei zugänglich sein muss.
[0020] Ferner ist es von Vorteil, wenn der Bereich, in
dem der Leim auf die Walze aufgetragen wird, und der
Bereich, in dem der Leim von der Walze auf den Umhül-
lungsstreifen aufgebracht wird gegenüberliegend an der
Walze angeordnet sind. Dadurch wird der Leim nach dem
Auftragen auf die Walze in einem Umfangsabschnitt von
ca. 180 Grad auf der Walze verteilt, bevor er auf dem
Umhüllungsstreifen aufgetragen wird bzw. von dem Um-
hüllungsstreifen abtransportiert wird. Die Walze befindet
sich praktisch zwischen dem Umhüllungsstreifen und der
Düse.
[0021] Dabei konnten besonders gute Ergebnisse hin-
sichtlich der Verbesserung der Klebkraft der Leimnaht
gegenüber der im Stand der Technik verwendeten Leim-
naht erzielt werden, wenn der Leim eine Viskosität von
wenigstens 180 mPas aufweist. Grundsätzlich ist das
Auftragen von hochviskosen Leimen mit einer höheren
Viskosität als 180 mPas mit einer konstanten Breite bei
einem direkten Auftragen der Leimspur problematisch.
Durch das Auftragen des hochviskosen Leims mit der
vorgeschlagenen Lösung über die Walze auf den Um-
hüllungsstreifen kann die konstante Breite der Leimspur
aber erheblich einfacher erreicht werden, da der Leim
trotz seiner hohen Viskosität durch das Auftragen auf die
Walze zunächst auf eine bestimmte Breite verteilt wird
und erst dann auf den Umhüllungsstreifen aufgetragen
wird.
[0022] Dabei konnte eine Leimnaht mit einer ausrei-
chend hohen Klebkraft verwirklicht werden, indem der
Leim in einer Menge von 5g bis 40g pro 500 m Länge
des Umhüllungsstreifens aufgetragen wird.
[0023] Ferner konnte durch die erfindungsgemäße Lö-
sung eine Leimnaht mit einer sehr guten Klebkraft ver-
wirklicht werden, wenn die Transportgeschwindigkeit
des Umhüllungsstreifens zwischen 100 m/min und 700
m/min beträgt.
[0024] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Walze ex-
zentrisch zu der Austrittsöffnung der Düse angeordnet
ist. Durch die exzentrische Anordnung der Walze wird
bewusst an einer Seite der Walze ein größerer Freiraum
zwischen der Austrittsöffnung der Düse und der Walze
geschaffen, in dem der austretende Leim zunächst in
einem Leimreservoir aufgestaut wird, bevor er durch die
Drehbewegung der Walze abtransportiert wird. Durch
das Leimreservoir wird das Auftragen des Leimes auf die

Walze praktisch vergleichmäßigt, wodurch die Qualität
der Leimnaht weiter verbessert wird. Je nach der Visko-
sität des Leimes und der Geometrie der Leimnaht kann
das Leimreservoir durch die Bemessung der Exzentrizi-
tät, der Spaltweite, der Menge des zuströmenden Leimes
und der Drehzahl der Walze größer oder kleiner bemes-
sen werden.
[0025] Dabei ist die Walze bevorzugt in Richtung der
Kante der Austrittsöffnung der Düse exzentrisch ver-
setzt, welche in Bezug zu der Drehrichtung der Walze
stromabwärts angeordnet ist. Der Leim wird dadurch
durch einen verengten Spalt zwischen der Walze und
dem Rand der Austrittsöffnung aus dem Leimreservoir
auf die Walze aufgetragen, wodurch die Dicke der auf
die Walze aufgetragenen Leimspur auf ein Maximum be-
grenzt wird.
[0026] Ferner ist die in Bezug zu der Drehrichtung der
Walze stromabwärts angeordnete Randseite der Aus-
trittsöffnung in Richtung der Walze vorstehend geformt,
wodurch die Spaltweite zwischen der Walze und der Dü-
se an der Seite, an der die Leimmasse auf die Walze
aufgetragen wird, weiter verringert wird, wodurch wie-
derum die Qualität der Leimspur auf der Walze und damit
auch die Qualität der Leimnaht auf dem Umhüllungsstrei-
fen verbessert wird.
[0027] Die Erfindung wird im Folgenden anhand einer
bevorzugten Ausführungsform unter Bezugnahme auf
die beigefügten Figuren erläutert. Dabei zeigen:

Fig. 1: eine erfindungsgemäße Vorrichtung mit einer
Düse und einem Umhüllungsstreifen, und

Fig. 2: eine vergrößerte Darstellung der Austrittsöff-
nung der Düse mit einer exzentrisch dazu an-
geordneten Walze, und

Fig. 3: verschiedenen Geometrien der Walze und der
Düse zum Auftragen von Leimnähten mit einer
unterschiedlichen Formgebung.

[0028] In der Figur 1 ist eine erfindungsgemäße Vor-
richtung mit einer maschinenfest gehaltenen Düse 2 mit
einer Austrittsöffnung 3 und einer an der Austrittsöffnung
3 angeordneten rotatorisch angetriebenen Walze 4 zu
erkennen. Die Walze 4 ist in diesem Fall das Ende einer
aus einem Elektromotor 5 heraus geführten Welle, und
wird in Pfeilrichtung A rotatorisch angetrieben.
[0029] Der Elektromotor 5 ist genauso wie die Düse 2
maschinenfest gehalten und kann daher zusammen mit
der Walze 4 (der heraus geführten Welle) als feststehend
angesehen werden. Ferner ist ein endloser Umhüllungs-
streifen 1 zu erkennen, welcher mittels einer nicht dar-
gestellten Transporteinrichtung in Pfeilrichtung B mit ei-
ner Transportgeschwindigkeit von 100 m/min bis zu 700
m/min, bevorzugt von 600 m/min transportiert wird. Die
Walze 4 ist zwischen dem Umhüllungsstreifen 1 und der
Austrittsöffnung 3 der Düse 2 angeordnet, also gegenü-
berliegend zu dem Umfangsabschnitt der Walze 4 ange-
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ordnet, in dem die Walze 4 zur Anlage an dem Umhül-
lungsstreifen 1 gelangt. Dabei wird unter dem Begriff fest-
stehend auch eine Walze 4 oder eine Düse 2 angesehen,
welche während des Leimauftrages oder vor dem Leim-
auftrag mit der Drehachse geringfügige Bewegungen zu
dem Umhüllungsstreifen 1 oder zueinander ausführen
können, wodurch die Ausrichtung der Walze 4 und der
Düse 2 zueinander und zu dem Umhüllungsstreifen 1
geringfügig variieren bzw. eingestellt werden kann.
Wichtig bei der Interpretation des Begriffs "feststehend"
ist lediglich, dass die Auftragsbewegung der Leimspur
auf den Umhüllungsstreifen 1 durch das Vorbeibewegen
des Umhüllungsstreifens 1 an der Walze 4 bzw. gegen-
über der Düse 2 erfolgt. Die Leimspur wird praktisch von
der Walze 4 durch die Bewegung des Umhüllungsstrei-
fens 1 abtransportiert, wobei die möglichen geringfügi-
gen Bewegungen der Walze 4 oder der Düse 2 zur Ein-
stellung der Ausrichtung und/oder während des Auftra-
gens der Leimspur als für die Auftragsbewegung der
Leimspur zu vernachlässigen 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 Umhüllungsstreifen 1
gegenüberliegt bzw. in dem Abschnitt, in dem sie an dem
Umhüllungstreifen 1 zur Anlage gelangt, sich entgegen
der Transportrichtung des Umhüllungsstreifens 1 be-
wegt. Der aus der Austrittsöffnung 3 der Düse 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 Umhüllungsstreifen 1 aufge-
tragen. Dabei wird der Leim in einer Menge von 5 g bis
40 g je 500 Meter Länge des Umhüllungsstreifens 1 auf-
getragen. Nach dem Auftragen der Leimspur 6 auf den
Umhüllungsstreifen 1 wird die Walze 4 in der von dem
Umhüllungsstreifen 1 ablaufenden Bewegung wieder ge-
reinigt, was auch dadurch zu erkennen ist, da die Schicht-
dicke des auf der Walze 4 befindlichen Leims in diesem
Abschnitt erheblich dünner ist. Dadurch kann die bisher
auftretende sogenannte "Leimnase" an der Düse 2 ver-
mieden werden.
[0031] Außerdem wird der Leim durch das Verreiben
auf dem Umhüllungsstreifen 1 erheblich gleichmäßiger
hinsichtlich der Breite und der Dicke der Leimspur auf-
getragen, als dies mit der bisher verwendeten Lösung
des direkten Auftragens der Leimspur über die Düse 2
möglich war, so dass anschließend nach dem Verkleben
der Lagen des Umhüllungsstreifens 1 eine erheblich fes-
tere Leimnaht mit einer größeren Klebkraft vorliegt. Die
größere Klebkraft wird dadurch erzielt, indem der Leim
vollständig zu einer Verbundschicht zwischen die Fasern
des Umhüllungsstreifens 1 für die Verklebung genutzt
wird. Dadurch entsteht beim anschließenden Verkleben
der Lagen eine möglichst homogene Verbundschicht von
Fasern der miteinander verklebten Lagen des Umhül-
lungsstreifens 1 mit dazwischen eingelagerten Leiman-
teilen. Diese homogene Verbundschicht führt zu einer
erhöhten Klebkraft, da eine ausschließlich aus Leim be-
stehende Schicht mit einer erfahrungsgemäß geringeren

Klebkraft nicht mehr vorhanden ist. In diesem Fall führt
die Verwendung von weniger Leim zu einer höheren
Klebkraft und zu einer geringeren Verschmutzung der
Maschine. Für den Fall, dass die Leimnaht aus Kaltleim
mit einer ausschließlich aus Leim bestehenden Schicht
gebildet ist, welche anschließend an einem Heizsteg vor-
beigeführt und ausgehärtet wird, besteht außerdem die
Gefahr, dass das Wasser in der Leimmasse beim Aus-
härten an dem Heizsteg in der Leimmasse verdampft
und dadurch kleine Hohlräume bildet. Diese Hohlräume
bilden dann jeweils Unterbrechungen der Klebenaht und
verringern die Klebkraft, indem die Klebenaht unter Be-
lastung in einer durch die Hohlräume verlaufenden Auf-
reißlinie aufreißt. Da durch die erfindungsgemäße Lö-
sung die Leimnaht sehr viel kontrollierter aufgetragen
wird und dadurch eine ausschließlich aus Leimmasse
bestehende Schicht in der Klebenaht vermieden werden
kann, kann die Klebkraft im Ergebnis durch die erfin-
dungsgemäße Lösung erhöht werden.
[0032] Insbesondere konnte durch die erfindungsge-
mäße Lösung eine sehr gleichmäßige Leimnaht mit einer
im Wesentlichen konstanten Dicke und einer gleichblei-
bend hohen Klebkraft auch bei sehr hohen Strangge-
schwindigkeiten erzielt werden. Dies liegt daran, dass
die Leimnaht durch das Auftragen auf die Walze 4 vor
dem Auftragen auf den Umhüllungsstreifen 1 zunächst
auf eine größere Breite mit einer konstanteren Dicke ver-
rieben wird, und erst dann von der Walze 4 auf den Um-
hüllungsstreifen 1 aufgetragen wird.
[0033] In der Figur 2 ist ein vergrößerter Ausschnitt der
Düse 2 mit der vor der Austrittsöffnung 3 angeordneten
Walze 4 zu erkennen. Der Umhüllungsstreifen 1 wird an
der gegenüberliegenden Seite der Walze 4 geringfügig
umgelenkt und liegt dadurch mit einer geringen Vorspan-
nung an der Walze 4 an.
[0034] Die Düse 2 ist an dem die Austrittsöffnung 3
begrenzenden Rand so geformt, dass die in der Darstel-
lung untere Randseite 7 in Richtung der Walze 4 vorste-
hend ausgebildet ist. Gleichzeitig ist die Walze 4 exzen-
trisch angeordnet, d.h. die Drehachse der Walze 4 ist um
das Maß E unterhalb der Mitte M der Austrittsöffnung 3
angeordnet. Durch die exzentrische Anordnung der Wal-
ze 4 und der in Bezug zu der Drehrichtung A der Walze
4 stromabwärts angeordneten vorstehenden Randseite
7 ist zwischen der Walze 4 und der Randseite 7 eine
enger Spalt S mit einer Spaltweite von 0,05 bis 0,15 mm
gebildet. Oberhalb des Spaltes S ist dadurch ein vergrö-
ßerter Freiraum gebildet, in dem der Leim vor dem Auf-
tragen auf die Walze 4 zu einem Leimvorrat aufgestaut
wird. Der Leim wird dann durch die Drehbewegung der
Walze 4 aus dem Leimvorrat durch den Spalt in einer
Leimspur 10 abtransportiert. Die Dicke und/oder Menge
der auf der Walze 4 aufgetragenen Leimspur 10 ist dabei
von der Spaltweite S des Spaltes abhängig, welche kon-
stant ist und bevorzugt 0,05 bis 0,15 mm betragen sollte.
[0035] Während der weiteren Drehbewegung der Wal-
ze 4 wird die auf der Walze 4 aufgetragene Leimspur 10
auf den in die entgegengesetzte Richtung bewegten Um-
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hüllungsstreifen 1 zu einer Leimnaht 6 aufgetragen. Da-
bei wird die Leimspur 10 aktiv unter Ausübung einer ge-
ringen Druckkraft auf den Umhüllungsstreifen 1 aufge-
rieben, wodurch die Qualität der auf dem Umhüllungs-
streifen 1 aufgetragenen Leimnaht 6 hinsichtlich der ein-
zuhaltenden Breite und Dicke erheblich verbessert wer-
den kann. Im Idealfall wird die auf der Walze 4 durch den
Spalt aufgetragene Leimspur 10 vollständig auf den Um-
hüllungsstreifen 1 aufgetragen, so dass die Walze 4 nach
dem Ablaufen von dem Umhüllungsstreifen 1 eine blan-
ke, leimfreie Oberfläche aufweist. Dabei kann die Dicke
der auf der Walze aufgetragenen Leimspur 10 außerdem
durch die Drehzahl der Walze 4 verändert werden, so
dass die Leimspur 10 und die auf den Umhüllungsstreifen
1 aufgetragene Leimnaht 6 in der Dicke und Breite sehr
einfach durch die Veränderung der Drehzahl der Walze
4 auf die Transportgeschwindigkeit des Umhüllungsstrei-
fens 1 angepasst werden kann.
[0036] Es hat sich herausgestellt, dass bei einer Auf-
tragsmenge von 20 g/min und einer Stranggeschwindig-
keit des Umhüllungsstreifens 1 von 600 m/min durch den
unmittelbaren Auftrag der Leimspur aus einer Düse ohne
die Verwendung einer Walze eine Leimnaht 6 mit einer
Breite von 1 mm aufgetragen werden konnte, während
bei identischer Leimmenge, Düse und Stranggeschwin-
digkeit durch die Verwendung der Walze 4 eine Leimnaht
6 mit einer Breite von 2,5 mm aufgetragen werden konn-
te. Die erheblich breitere Leimnaht 6 wies außerdem ein
erheblich konstantere Dicke über die Breite auf, so dass
der Leimdurchschlag verringert und die Klebkraft durch
die verbesserte Ausnutzung des Klebstoffes erhöht wer-
den konnte.
[0037] In der Figur 3 sind verschiedene Geometrien
der Walzen 4 zu erkennen. In den oberen Darstellungen
sind die Walzen 4 an ihrer Mantelfläche mit regelmäßig
angeordneten Vertiefungen in Form von Ringrippen ver-
sehen, in denen die Leimmasse aufgenommen werden
kann.
[0038] In der unteren linken Darstellung ist die Walze
4 mit mehreren in Umfangsrichtung verlaufenden Rippen
und dazwischen angeordneten Vertiefungen geformt, so
dass die Leimspur 10 in einer durch die Form der Walze
4 vorgegebenen Dickenverteilung von der Düse 2 ab-
transportiert wird. Aufgrund der Dickenverteilung der
Leimspur 10 wird die Leimnaht 6 wiederum mit in Längs-
richtung des Umhüllungsstreifens 1 verlaufenden Zonen
I mit einer geringen Leimdicke und Zonen II mit einer
größeren Leimdicke auf den Umhüllungsstreifen 1 auf-
getragen. Derselbe Effekt kann dadurch erzielt werden,
indem die Leimspur 10 entweder durch eine entspre-
chende Form der Austrittsöffnung 3, einen geringen Ab-
stand der Düse 2 und/oder durch die Wahl der Leimaus-
trittsmenge aus der Austrittsöffnung 3 in einer über den
Querschnitt unterschiedlichen Dickenverteilung auf die
Walze 4 aufgetragen wird, wie in der rechten unteren
Darstellung zu erkennen ist.
[0039] Die Walze 4 kann auch eine in einem Spann-
futter lösbar eingespannte Welle sein, so dass durch den

Austausch der Wellen mit sehr geringem Aufwand Wal-
zen 4 unterschiedlicher Abmessungen und unterschied-
licher Geometrie verwendet werden können.
[0040] Je nachdem in welchem Abstand die Düse 2
angeordnet ist, können dann die Größe des Leimvorrats
9 und die Spaltweite zwischen der Walze 4 und der Düse
2 eingestellt werden. Neben dem Abstand der Düse kann
außerdem die Drehzahl der Walze 4 als Einstellungspa-
rameter verwendet werden, wobei die Leimnaht 6 durch
die Wahl des Abstandes und der Drehzahl der Walze
insbesondere hinsichtlich der Viskosität, der Transport-
geschwindigkeit des Umhüllungsstreifens 1 und der Po-
rosität des Umhüllungsstreifens 1 eingestellt werden
kann.
[0041] Die erfindungsgemäße Lösung bietet unabhän-
gig von der Art und der Verwendung der Leimnaht 6 Vor-
teile hinsichtlich des Vermeidens der sogenannten Leim-
nasen, so dass die Verschmutzung und der erforderliche
Aufwand zur Reinigung der Anlage verringert werden
kann. Dies ist insbesondere auch bei der Nahtverklebung
der Zigarette und der Nahtverklebung des die Tabakfa-
sern umschließenden Umhüllungsstreifens 1 der Fall.
Außerdem kann durch die Erfindung der Leimdurch-
schlag der Leimnaht 6 auf dem höherporösen Umhül-
lungsstreifen 1 des Filtermaterials zumindest verringert
werden. Ferner kann die Klebkraft der Leimnaht 6 erhöht
werden, wenn die Leimnaht 6 aus einer Kaltleimnaht ge-
bildet ist, die an einem Heizsteg ausgehärtet wird.

Patentansprüche

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

- einer gegenüber dem Umhüllungsstreifen (1)
während des Auftragens der Leimspur (6) fest-
stehenden Düse (2) mit
- einer auf den vorbeibewegten Umhüllungs-
streifen (1) gerichteten Austrittsöffnung (3), aus
welcher der Leim austritt, wobei
- zwischen dem Umhüllungsstreifen (1) und der
Austrittsöffnung (3) der Düse (2) eine über eine
Antriebseinrichtung rotatorisch antreibbare
Walze (4) vorgesehen ist, auf welche der aus
der Austrittsöffnung (3) austretende Leim auf-
getragen wird, und welche den Leim unmittelbar
auf den Umhüllungsstreifen (1) aufträgt, wobei
- die Drehrichtung der Walze (4) so gerichtet ist,
dass die Bewegung der Walze (4) an der Seite,
welche dem vorbeibewegten Umhüllungsstrei-
fen (1) zugewandt ist, entgegengesetzt zu der
Bewegung des Umhüllungsstreifens (1) gerich-
tet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass
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- die in Bezug zu der Drehrichtung der Walze
(4) stromabwärts angeordnete Randseite (7)
der Austrittsöffnung in Richtung der Walze (4)
vorstehend geformt ist.

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

- die Drehzahl der Walze (4) veränderbar ist.

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

- die Walze (4) einen Durchmesser von 2 bis 12
mm aufweist und mit einer Drehzahl von 1000
U/min bis 12000 U/min angetrieben wird.

4. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- der Abstand zwischen der Walze (4) und der
Austrittsöffnung (3) der Düse (2) ca. 0,05 bis
0,15 mm beträgt.

5. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- wenigstens zwei in Axialrichtung der Walze (4)
hintereinander angeordnete Austrittsöffnungen
(3) vorgesehen sind, aus denen der Leim auf
die Walze (4) aufgetragen wird.

6. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Walze (4) durch eine aus einem Elektro-
motor (5) herausgeführte Welle gebildet ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- der Bereich, in dem der Leim auf die Walze (4)
aufgetragen wird, und der Bereich, in dem der
Leim von der Walze (4) auf den Umhüllungs-
streifen (1) aufgebracht wird, gegenüberliegend
an der Walze (4) angeordnet sind.

8. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- der Leim eine Viskosität von wenigstens 180
mPas aufweist.

9. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- der Leim in einer Menge von 5g bis 40g pro
500 m Länge des Umhüllungsstreifens (1) auf-
getragen wird.

10. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Walze (4) exzentrisch zu der Austrittsöff-
nung (3) der Düse (2) angeordnet ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- die Walze (4) in Richtung der Kante der Aus-
trittsöffnung (3) der Düse (2) exzentrisch ver-
setzt ist, welche in Bezug zu der Drehrichtung
der Walze (4) stromabwärts angeordnet ist.

12. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Transportgeschwindigkeit des Umhül-
lungsstreifens (1) zwischen 100 m/min und 700
m/min beträgt.

Claims

1. Device for applying a glue track (6) to a moving wrap-
ping strip (1) of a rod-shaped product of the tobacco
processing industry, comprising

- a nozzle (2) which is fixed relative to the wrap-
ping strip (1) during the application of the glue
track (6) and has
- an outlet opening (3) which is directed towards
the passing wrapping strip (1), from which open-
ing the glue discharges,
- a roller (4) which can be rotationally driven by
means of a drive device being provided between
the wrapping strip (1) and the outlet opening (3)
of the nozzle (2), onto which roller the glue dis-
charging from the outlet opening (3) is applied,
and which roller applies the glue directly onto
the wrapping strip (1),
- the direction of rotation of the roller (4) being
directed such that the movement of the roller (4)
on the side facing the passing wrapping strip (1)
is directed counter to the movement of the wrap-
ping strip (1),

characterised in that

11 12 
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- the rim side (7) of the outlet opening that is
arranged downstream with respect to the direc-
tion of rotation of the roller (4) is shaped so as
to project in the direction of the roller (4).

2. Device according to claim 1, characterised in that

- the speed of the roller (4) can be changed.

3. Device according to claim 2, characterised in that

- the roller (4) has a diameter of 2 to 12 mm and
is driven at a speed of 1000 rpm to 12000 rpm.

4. Device according to any of the preceding claims,
characterised in that

- the distance between the roller (4) and the out-
let opening (3) of the nozzle (2) is approximately
0.05 to 0.15 mm.

5. Device according to any of the preceding claims,
characterised in that

- at least two outlet openings (3) are provided
which are arranged behind one another in the
axial direction of the roller (4), from which open-
ings the glue is applied to the roller (4).

6. Device according to any of the preceding claims,
characterised in that

- the roller (4) is formed by a shaft which extends
out from an electric motor (5).

7. Device according to any of the preceding claims,
characterised in that

- the region in which the glue is applied to the
roller (4) and the region in which the glue is ap-
plied to the wrapping strip (1) by the roller (4)
are arranged opposite one another on the roller
(4).

8. Device according to any of the preceding claims,
characterised in that

- the glue has a viscosity of at least 180 mPas.

9. Device according to any of the preceding claims,
characterised in that

- the glue is applied in an amount of 5 g to 40 g
per 500 m length of the wrapping strip (1).

10. Device according to any of the preceding claims,
characterised in that

- the roller (4) is arranged eccentrically with re-
spect to the outlet opening (3) of the nozzle (2).

11. Device according to claim 10, characterised in that

- the roller (4) is eccentrically offset in the direc-
tion of the edge of the outlet opening (3) of the
nozzle (2), which edge is arranged downstream
with respect to the direction of rotation of the
roller (4).

12. Device according to any of the preceding claims,
characterised in that

- the transport speed of the wrapping strip (1) is
between 100 m/min and 700 m/min.

Revendications

1. Dispositif destiné à appliquer une bande de colle (6)
sur une bande d’enrobage (1) en mouvement d’un
produit en forme de tige de l’industrie de traitement
du tabac, comportant

- une buse (2) fixe par rapport à la bande d’en-
robage (1) pendant l’application de la bande de
colle (6) comportant
- une ouverture de sortie (3), depuis de laquelle
sort la colle, orientée vers la bande d’enrobage
(1) passant devant, dans lequel
- entre la bande d’enrobage (1) et l’ouverture de
sortie (3) de la buse (2) est prévu un cylindre
(4), entraînable en rotation par un dispositif d’en-
traînement, sur lequel est appliquée la colle sor-
tant de l’ouverture de sortie (3), et lequel appli-
que directement la colle sur la bande d’enrobage
(1), dans lequel
- le sens de rotation du cylindre (4) est dirigé de
sorte que le mouvement du cylindre (4) sur le
côté faisant face à la bande d’enrobage (1) pas-
sant devant est dirigé à l’opposé du mouvement
de la bande d’enrobage (1),

caractérisé en ce que

- le bord latéral (7) de l’ouverture de sortie agen-
cé en aval par rapport au sens de rotation du
cylindre (4) est formé en saillie en direction du
cylindre (4).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que

- la vitesse de rotation du cylindre (4) est varia-
ble.

3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
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ce que

- le cylindre (4) présente un diamètre allant de
2 à 12 mm et est entraîné avec une vitesse de
rotation de 1000 trs/min à 12000 trs/min.

4. Dispositif selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

- la distance entre le cylindre (4) et l’ouverture
de sortie (3) de la buse (2) est environ de 0,05
à 0,15 mm.

5. Dispositif selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

- au moins deux ouvertures de sortie (3) dispo-
sées l’une derrière l’autre dans la direction axia-
le du cylindre (4) sont prévues, depuis lesquelles
la colle est appliquée sur le cylindre (4).

6. Dispositif selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

- le cylindre (4) est formé par un arbre sortant
d’un moteur électrique (5).

7. Dispositif selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

- la région où la colle est appliquée sur le cylindre
(4) et la zone où la colle est appliquée sur la
bande d’enrobage (1) depuis le cylindre (4) sont
disposées en opposition sur le cylindre (4).

8. Dispositif selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

- la colle a une viscosité d’au moins 180 mPas.

9. Dispositif selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

- la colle est appliquée dans une quantité de 5
g à 40 g par 500 m de longueur de la bande
d’enrobage (1).

10. Dispositif selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

- le cylindre (4) est disposé de manière excen-
trée par rapport à l’ouverture de sortie (3) de la
buse (2).

11. Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que

- le cylindre (4) est décalé de manière excentrée

en direction du bord de l’ouverture de sortie (3)
de la buse (2), laquelle est disposée en aval par
rapport au sens de rotation du cylindre (4).

12. Dispositif selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

- la vitesse de transport de la bande d’enrobage
(1) est comprise entre 100 m/min et 700 m/min.
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