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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Faserstrangen.

@ Beschrieben wird ein Verfahren zum gleichzeiti-
gen Herstellen mindestens eines Faserstrangs, wo-
bei mindestens ein Fasersireifen von einem Vorrat
(7) abgezogen wird, der mindestens eine abgezoge-
ne Faserstreifen einer Aufbereitung zugeflhrt wird,
bei der der Faserstreifen unter anderem gestreckt
und aufgebauscht wird, der mindestens eine aufbe-
reitete Faserstreifen in einer Formateinrichtung (3)
zu einem Faserstrang bzw. zu Filterstrdngen (27.1,
27.2) zusammengefalBt wird, die mit einem Hillmate-
rial (23) versehen werden, um einen oder mehrere
fortlaufende, umbhilite Faserstringe, insbesondere
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Filterstrange (27.1, 27.2), zu bilden, wobei der Faser-
streifen bzw. die Faserstreifen zu Beginn der Aufbe-
reitung einer Bremskraft ausgesetzt wird bzw. wer-
den, um die zu verarbeitende Menge und/oder ande-
re Eigenschaften des Faserstreifens bzw. der Faser-
streifen einzustellen, wobei die Bremskraft automa-
tisch eingestellt wird. Es werden zwei zur Durchfiih-
rung dieses Verfahrens besonders geeignete Vor-
richtungen beschrieben. Die Erfindung ermdglicht
eine h&here Produktivitdt bei gleichbleibend guter
Qualitdt der hergestellen Faserstringe bzw. Filters-
tringe.
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines Faserstrangs oder mehrerer
umhiliter Faserstrdnge, insbesondere zum Herstel-
len von Filterstrangen fir Zigaretten und andere
rauchbare, stabfdrmige Artikel, und eine Vorrich-
tung zur Durchflihrung des Verfahrens.

Bei der Massenproduktion von Zigaretten und
anderen derartigen Rauchartikeln werden Filter ver-
wendet, die aus einem Band aus Celluloseacetatfa-
sern oder anderen geeigneten Materialien herge-
stellt werden. Dieses Band, der sogenannte Filter-
towstreifen, wird von einem Vorratsballen abgezo-
gen, flr die weitere Verarbeitung aufbereitet und
dann in einer Formateinrichtung zu einem runden
Faserstrang zusammengefaBt und mit einem Hull-
material, z.B. einem Papierstreifen, versehen. Die-
ser Filterstrang wird schlieBlich in einzelne Filter-
stébe zerschnitten.

Ein bekanntes Verfahren zum Herstellen von
Filterstdben fir Zigaretten und eine zur Durchfiih-
rung dieses Verfahrens geeignete Vorrichtung wer-
den in der DE 41 09 603 A1 beschrieben. Die
bekannte Vorrichtung besteht im wesentlichen aus
einer Aufbereitungseinrichtung, in der ein zugefiihr-
ter Filtertowstreifen unter anderem einer Streckung
und einer Aufbauschung unterworfen wird, einer
Zusatzeinrichtung zum Aufbringen einer zusitzli-
chen Filtermaterialkomponente auf den aufbereite-
ten Filtertowstreifen, einer Formateinrichtung zum
Bilden eines Filterstrangs durch Zusammenfassen
und Umhiillen des aufbereiteten Filtertowstreifens
mit einem Hullmaterial und einer Schneideinrich-
tung zum aufeinanderfolgenden Abtrennen von Fil-
terstdben von dem Filterstrang. Mit der bekannten
Vorrichtung wird ein Einzelfilterstrang hergestellt.

In der Aufbereitungseinrichtung der bekannten
Vorrichtung ist ein angetriebenes Bremswalzenpaar
vorgesehen, das den Filtertowstreifen von einem
Filtertowballen abzieht. Es sind nach dem Stand
der Technik auch Aufbereitungsteile bekannt, die
am Einlauf des Aufbereitungsteils ein nicht ange-
triebenes Bremswalzenpaar benutzen. Ein solches
Aufbereitungsteil ist beispielsweise ein handelslibli-
ches AF 2 der Kérber AG, Hamburg. Das in der DE
41 09 603 A1 beschriebene Aufbereitungsteil mit
einem angetriebenen Bremswalzenpaar hat folgen-
de Nachteile: Je weiter der Filtertowstreifen von
dem Ballen abgezogen wird, desto ldnger wird das
Stlick des Filtertowstreifens zwischen dem Ballen
und dem abziehenden Walzenpaar, wodurch das
Gewicht des Stiicks des Filtertowstreifens zwischen
der Ballenoberfliche und der abziehenden Walze
zunimmt und damit der Filtertowstreifen gedehnt
wird. AuBerdem wird bei zunehmender Schleppldn-
ge des Filtertowstreifens bei hohen Abzugsge-
schwindigkeiten die auf den Filtertowstreifen wir-
kende Luftreibung immer gr&Ber, was ebenfalls zu
einer Vordehnung des Filtertowstreifens flihrt. Die-
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se Dehnung bedeutet jedoch, daB dem abziehen-
den Woalzenpaar ein immer geringer werdendes
Gewicht des Filtertowstreifens pro Zeiteinheit bzw.
pro Ldngeneinheit zugefihrt wird, d.h., daB sich die
zugefiihrte Menge des Filtertowstreifens bei Kon-
stanz der Geschwindigkeit der Bremswalze dndert.
Dies wirkt sich nachteilig auf den erzeugten Filter-
strang aus, da sich seine Dichte mit der Anderung
der zugefiihrten Menge des Filtertowstreifens auch
dndert. Wird die Zuflhrmenge des Filtertowstrei-
fens zu gering, wird dementsprechend die Dichte
bzw. die Masse des erzeugten Filterstabs bzw.
Filterstrangs zu gering, so daB die erzeugten Fil-
terstrange bzw. Filterstdbe unbrauchbar sind und
AusschuB bedeuten. Ein nicht angetriebenes
Bremswalzenpaar bzw. eine "geschleppte" Brems-
walze gleicht diesen Nachteil und weiter vom Filter-
strang herrlihrende Schwankungen, z.B. Kriuselin-
dexschwankungen, die Auswirkungen auf die Quali-
tdt der Filterstrdnge haben wiirden, teilweise aus.
Im zitierten Aufbereitungsteil AF 2 wird je nach
Spezifikation des Filtertowstreifens bei der Verar-
beitung eine konstant einzustellende Bremskraft auf
das geschleppte Walzenpaar aufgebracht. Dies er-
gibt sich aus der Broschiire "Technische Informa-
tion 2-01" die "Kabelkennlinie” der Rhodia AG,
Ausgabe Januar 1989. Die Regelung der Masse im
Filterstrang erfolgt nach dem Stand der Technik
durch Verinderung der Zufilihrgeschwindigkeit der
angetriebenen Walzen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren bzw. eine Vorrichtung zum Herstellen
eines Faserstrangs oder mehrerer Faserstrange an-
zugeben, die eine hShere Produktivitdt bei gleich-
bleibend guter Qualitdt der hergestellien Fasers-
tringe bzw. Filterstringe ermdglichen. Insbesonde-
re soll die in der Aufbereitungseinrichtung der Vor-
richtung verarbeitete Menge an Faserstreifen bzw.
Filtertow md&glichst konstant gehalten werden.

Die L&sung dieser Aufgabe besteht in einem
Verfahren zum Herstellen mindestens eines Faser-
strangs, insbesondere zum Herstellen mindestens
eines Filterstrangs zur Erzeugung von Filtern flr
Zigaretten und fiir andere rauchbare stabférmige
Artikel, wobei mindestens ein Fasersireifen, insbe-
sondere ein Filtertowstreifen von einem Vorrat ab-
gezogen wird, der mindestens eine abgezogene
Faserstreifen einer nachfolgenden Aufbereitung zu-
gefihrt wird, bei der der Faserstreifen unter ande-
rem gestreckt und aufgebauscht wird, der minde-
stens eine aufbereitete Faserstreifen dann in einer
Formateinrichtung zu einem Faserstrang bzw. zu
Filterstrangen zusammengefaBt wird, die schlieBlich
mit einem Hullmaterial versehen werden, um einen
oder mehrere fortlaufende, umhilite Faserstrdnge,
insbesondere Filterstrdnge zu bilden, wobei der
Faserstreifen bzw. die Faserstreifen zu Beginn der
Aufbereitung einer Bremskraft ausgesetzt wird bzw.
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werden, um die zu verarbeitende Menge und/oder
andere Eigenschaften des Faserstreifens bzw. der
Faserstreifen einzustellen, wobei die Bremskraft au-
fomatisch eingestellt wird.

Des weiteren ist Bestandteil der L&sung obiger
Aufgabe eine Vorrichtung zum Herstellen eines Fa-
serstrangs oder gleichzeitig mehrerer umhillter Fa-
serstrdnge, insbesondere zum gleichzeitigen Her-
stellen zweier Filterstrdnge flir Zigaretten und an-
dere rauchbare stabférmige Artikel, aus einem Fa-
sersireifen oder mehreren Faserstreifen, insbeson-
dere einem Filtertowstreifen, wobei die Vorrichtung
aufweist: eine Zufihreinrichtung zum fortlaufenden
Zufliihren eines Faserstreifens oder gleichzeitig
mehrerer Faserstreifen von einem Vorrat aus zu
einer Aufbereitungseinrichtung, in der der zugefiihr-
te Faserstreifen bzw. die zugefiihrten Faserstreifen
unter anderem gestreckt und aufgebauscht werden,
eine Formateinrichtung zum Bilden eines oder
gleichzeitig mehrerer, umhillter, separater Fasers-
trdnge, insbesondere zweier Filterstrdnge, aus dem
bzw. den aufbereiteten Faserstreifen, und eine
Bremseinrichtung, die eingangsseitig in der Aufbe-
reitungseinrichtung angeordnet ist, die eine auto-
matisch einstellbare Bremskraft oder automatisch
einstellbare unterschiedliche Bremskrifte auf den
oder die zugefiihriten Faserstreifen auslibt, um die
zu verarbeitende Menge eines jeden Faserstreifens
auf einen vorgesehenen Wert einzustellen.

Demnach wird beim erfindungsgeméfien Ver-
fahren zum Herstellen mindestens eines Faser-
strangs, insbesondere zum Herstellen mindestens
eines Filterstrangs zur Erzeugung von Filtern flr
Zigaretten und andere rauchbare stabférmige Arti-
kel, mindestens ein Faserstreifen, insbesondere ein
Filtertowstreifen, von einem Vorrat abgezogen und
einer weiteren Aufbereitung unterzogen, bei der der
bzw. die Faserstreifen unter anderem gestreckt und
aufgebauscht werden. Bei der Aufbereitung des
zugefihrten Filtertowstreifens bzw. der zugeflihrien
Faserstreifen werden diese zuerst einer Bremskraft
ausgesetzt. Diese ist automatisch regelbar und
sorgt dafiir, daB die ldngenbezogene Masse der
gebildeten Faserstrdnge konstant bleibt.

Uber die auf z.B. einen Faserstreifen ausgelib-
te Bremskraft k&nnen bestimmte Eigenschaften
des Faserstreifens ausgeglichen werden, die ihrer-
seits EinfluB auf die Eigenschaften des Faser-
strangs haben. Solche Eigenschaften des Faser-
streifens sind z.B. der Krduselindex und der Ge-
samfiter.

Die Bremskraft auf den Faserstreifen kann ma-
nuell geregelt werden. Vorzugsweise wird sie auto-
matisch Uber ein entsprechendes Steuerungs- und
Regelungssystem geregelt.

Um eine automatische Regelung der Brems-
kraft auf die Faserstreifen zu ermd&glichen, wird z.B.
eine charakteristische Gr&Be der hergestellten Fil-
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terstrange erfaBt und gemessen. Die zu verarbei-
tende Menge des zugeflihrien Faserstreifens wird
dann in Abh&ngigkeit vom gemessenen Momentan-
wert bzw. Istwert und von vorgegebenen Werten,
wie z.B. einem Sollwert flir die jeweils gemessene
charakteristische Gr6Be, Uber die Regelung der
Bremskraft auf den oder die Faserstreifen einge-
stellt.

Wenn gemiB vorliegender Erfindung die Rede
davon ist, daB eine charakteristische GroBe des
hergestellten Filterstrangs bzw. der erzeugten Fil-
terstrange oder der hergestellten Faserstringe er-
faBt und gemessen wird, so bedeutet dieses, daB
diese Erfassung sowohl am - endlosen - Filter-
strang bzw. an den - endlosen - Filterstrdngen oder
an den - endlosen - Faserstrdngen als auch an den
- endlichen - Filterstiben vorgenommen werden
kann.

Mit dem erfindungsgeméBen Verfahren bzw.
der erfindungsgemé&Ben Vorrichtung kénnen gleich-
zeitig mehrere Faserstrdnge z.B. aus einem von
einem Ballen abgezogenen Faserstreifen oder aus
mehreren von entsprechend mehreren Ballen abge-
zogenen Faserstreifen hergestellt werden. Vorzugs-
weise wird wenigstens eine charakteristische GroBe
flr jeden der gleichzeitig erzeugten Faserstrdnge
erfaBt und gemessen und aus den MeBergebnissen
und vorgegebenen Sollwerten ein mittlerer Wert flr
die Bremskraft ermittelt. Diese mittlere Bremskraft
wirkt dann auf alle der Aufbereitung zugeflihrien
Faserstreifen ein.

Alternativ hierzu kann die Zuflihrmenge fir je-
den der Faserstreifen individuell liber eine jeweils
zugeordnete Bremskraft eingestellt werden. Hierzu
kann dann flr jeden abgezogenen Faserstreifen,
bevor er die abziehende Walze in der Aufberei-
tungseinrichtung erreicht, ein druckgeregeltes
Bremswalzenpaar verwendet werden, durch das
der jeweilige Faserstreifen hindurchlduft.

Mit dem erfindungsgeméBen Verfahren bzw.
der erfindungsgemiBen Vorrichtung kann auch ein
einziger Filterstrang aus einem einzigen, abgezoge-
nen Faserstreifen hergestellt werden, wobei eine
charakteristische Gr&Be, wie z.B. die Dichte und
damit die - ldngenbezogene - Masse des herge-
stellten Filterstrangs, erfaBt und gemessen wird
und wobei die zu verarbeitende Menge des Faser-
streifens in Abhidngigkeit vom MeBergebnis und
von weiteren vorgegebenen Werten Uber die
Bremskraft auf dem Faserstreifen gesteuert bzw.
geregelt wird.

Als Bremseinrichtung zum Aufbringen der
Bremskraft auf die Faserstreifen kann allgemein ein
Bremswalzenpaar oder k&nnen mehrere Bremswal-
zenpaare verwendet werden, durch die jeweils ein
Faserstreifen 14uft. Die Walzen dieser Bremswal-
zenpaare sind, wie bereits erwdhnt, selbst nicht
angetrieben. Es ist eine entsprechende regelbare
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Stelleinrichtung vorgesehen, die z.B. pneumatisch,
hydraulisch oder auf eine andere geeignete Art und
Weise arbeitet und eine der Bremswalzen mit einer
entsprechenden Kraft in Richtung der anderen Wal-
ze des Bremswalzenpaares driicki, um eine ent-
sprechende Bremskraft auf die Faserstreifen auszu-
Uben, die durch das Bremswalzenpaar hindurchlau-
fen. Die Bremseinrichtung kann z.B. zwei Brems-
walzenpaare haben, wenn in der Aufbereitungsein-
richtung zwei Faserstreifen gleichzeitig aufbereitet
werden sollen, aus denen dann durch die nachfol-
genden Verarbeitungsschritte zwei Faserstringe er-
zeugt werden sollen. Die zwei Bremswalzenpaare
kénnen "gekoppelt" sein, d.h., es sind zwar zwei
voneinander getrennte Bremswalzenpaare vorhan-
den, diese Bremswalzenpaare werden aber gleich-
zeitig von ein und der gleichen Stelleinrichtung
betdtigt. Damit erzeugen die Bremswalzenpaare
gleiche Bremskrifte auf die durch sie laufenden
Faserstreifen.

Als Bremseinrichtung kann auch mindestens
ein Bremsstab verwendet werden, Uber den die
Faserstreifen gefilihrt werden, wobei mindestens ei-
ner der Bremsstdbe bewegbar ist, damit die Lage
der Bremsstdbe =zueinander verdndert werden
kann, um die Bremskraft auf die Faserstreifen ein-
stellen zu k&nnen.

Alternativ hierzu kann die Bremseinrichtung
wenigstens ein Bremsblech aufweisen, Uber das
die Faserstreifen geflihrt sind, wobei das Brems-
blech bewegbar ist, um die Bremskraft auf die
Faserstreifen einstellen bzw. dndern zu kdnnen.

Durch Einstellung der Zuflihrmenge und/oder
anderer Eigenschaften der zugefiihrten Faserstrei-
fen 14Bt sich eine gleichméBige Qualitdt der er-
zeugten Filterstrdnge erzeugen, auch wenn die zu-
gefiihrten Faserstreifen relativ groBe Abweichungen
von den Sollvorgaben haben. Insbesondere, wenn
innerhalb des Faserstreifens eines Ballens u.a.
Schwankungen des Krduselindexes und/oder des
Gesamttiters gegeben sind, k&nnen diese Uber die
automatische Regelung der Bremskraft ausgeregelt
werden, ohne daB es einer manuellen Neueinstel-
lung der Maschine durch das Personal bedarf.
SchlieBlich 188t sich durch die Einstellung der Zu-
fihrmenge der Faserstreifen zur weiteren Aufberei-
tung die AusschuBquote reduzieren und damit die
Produktivitdt der Filterstrangherstellung erhdhen.

Eine Produktivitatssteigerung bei der Herstel-
lung von Faserstrdngen kann ganz allgemein auch
dadurch erreicht werden, indem gleichzeitig mehre-
re Faserstrdnge hergestellt werden, wobei die
gleichzeitig hergestellten Faserstringe aus minde-
stens einem fortlaufend zugefiihrten Faserstreifen
hergestellt werden und wenigstens eine charakteri-
stische GroBe der hergestellten Faserstringe erfaBt
und gemessen und die Zufihrmenge des Faser-
streifens oder der Faserstreifen in Abhadngigkeit
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vom MeBergebnis automatisch gesteuert wird.

Mit diesem erfindungsgemiBen Verfahren las-
sen sich gleichzeitig mehrere umhiillte Faserstran-
ge aus mindestens einem fortlaufend zugeflihrten
Faserstreifen herstellen. Dabei wird die Qualitit der
hergestellten Faserstrdnge Uberwacht, indem eine
charakteristische Gr&Be der hergestelliten Fasers-
tringe detektiert und ausgewertet wird, um die
Zufihrmenge des Faserstreifens oder der Faser-
streifen Uber die Regelung der Bremskraft einzu-
stellen, um z.B. eine gleichmiBige Dichte bzw.
Masse der hergestellten Faserstrdnge zu gew&hr-
leisten.

Die erfindungsgemdBe Vorrichtung hat zum
gleichzeitigen Herstellen mehrerer umhilliter Fa-
serstrdnge eine Aufbereitungseinrichtung, die min-
destens einen Faserstreifen, insbesondere einen
Filtertowstreifen, einer Formateinrichtung zufihrt,
die gleichzeitig mehrere separate Faserstrdnge aus
den zugefiihrten Faserstreifen, die mit Hillmaterial
umhillt werden, bildet. Mit dieser Vorrichtung, die
z.B. gleichzeitig zwei Faserstrdnge herstellt, kann
die Produktivitit der Faserstrangherstellung ver-
doppelt werden, ohne daB ein erhdhter Persona-
laufwand oder Platzaufwand zur Unterbringung die-
ser Doppelstrangmaschine nétig wire.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung weist eine
MeBeinrichtung auf, mit der wichtige Eigenschaften
und GrdBen der hergestellten Faserstrdnge bzw.
Filterstdbe bei der Produktion Uberwacht werden
kénnen. Solche Eigenschaften und Qualititspara-
meter fir Faserstringe bzw. Filterstdbe sind z.B.
deren Dichte bzw. Masse, deren Zugwiderstand
und Durchmesser.

Als Ausgangsmaterial der Mehrfachstrangher-
stellung k&nnen z.B. gleichzeitig zwei nebeneinan-
der laufende Faserstreifen einer Doppelstrangma-
schine bzw. Doppelstrandfilterstabmaschine zuge-
fihrt werden. Die Aufbereitungseinrichtung sorgt in
diesem Fall dafir, daB die Zuflihrmenge flr jeden
der zwei Faserstrange einzeln regelbar ist. Vor-
zugsweise kdnnen hierzu individuell regelbare
Bremswalzenpaare verwendet werden, durch die
jeweils einer der Faserstreifen in der Aufberei-
tungseinrichtung hindurchlduft, um die Zuflihrmen-
ge fir die weitere Aufbereitung automatisch einzu-
stellen. Mittels der durch das Bremswalzenpaar auf
den Faserstreifen ausgeiibten Bremskraft 148t sich
die Zufihrmenge in gewissen Grenzen variieren,
um die zu erzielenden Filtertoleranzen einhalten zu
k&nnen. Das Bremswalzenpaar besteht aus einer
gummibeschichteten Walze und einer Stahlwalze.
Die Bremsung des Faserstreifens erfolgt durch die
Walkarbeit der gummibeschichteten Walze auf der
Stahlwalze, wobei der Faserstreifen die Walzen an-
freibt.

Haben die beiden voneinander getrennt abge-
zogenen Faserstreifen jedoch individuell stark un-
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terschiedliche Eigenschaften, wie z.B. einen stark
unterschiedlichen Gesamttiter oder Kriuselindex,
kann es schwierig werden, die Unterschiede zwi-
schen den Faserstreifen mit den individuell regel-
baren Bremswalzenpaaren auszugleichen. Die Fol-
ge wire, daB sich die gleichzeitig erzeugten Fa-
serstrdnge in ihren Eigenschaften unterscheiden
und schlimmstenfalls die angestrebten Toleranzen
Uberschritten werden wirden. Vorzugsweise wird
deshalb bei der Filterstabherstellung ein mehrfach-
breiter Filtertowstreifen verwendet, der eine flr die
Teilbarkeit vorgesehene SollreiBlinie aufweist.

Vorzugsweise wird ein doppelbreiter Faserstrei-
fen verwendet, der an seiner mittig verlaufenden
SollreiBlinie in der Aufbereitungseinrichtung in zwei
einfachbreite Faserstreifen aufgetrennt wird. Die
aufgetrennten, einfachbreiten Faserstreifen bzw. die
beiden Streifenhilften des von einem Ballen abge-
zogenen, breiten Faserstreifens haben vorteilhafter-
weise im wesentlichen die gleichen Materialeigen-
schaften, insbesondere die gleiche Menge oder
Masse pro Linge, so daB zu starke Unterschiede in
den wichtigen Materialeigenschaften sicher vermie-
den und so die Toleranzen der Faserstrdnge bei
der Doppelfaserstrangherstellung sicher eingehal-
ten werden kdnnen.

Der bevorzugte doppelbreite, teilbare Faser-
streifen zeichnet sich demnach dadurch aus, daB
sich alle flr die Faserstrangherstellung qualititsre-
levanten Parameter herstellungsbedingt in beiden
Faserstreifenhélften nur unwesentlich unterschei-
den k&nnen, da beide Hilften des doppelbreiten
Faserstreifens in demselben Arbeitsgang produziert
werden.

Die Verwendung eines doppelbreiten Faser-
streifens, der von einem einzigen Ballen abgezo-
gen wird, hat insbesondere Vorteile, wenn der dop-
pelbreite Faserstreifen vollstdndig abgezogen ist,
d.h., der Ballen gewechselt werden muB. Es muB
dann bei dem doppelbreiten Faserstreifen nur ein
Ballen ausgewechselt werden und der doppelbreite
Faserstreifen in die Doppelstrangmaschine eingefi-
delt werden, um den Betrieb fortsetzen zu k&nnen.
Dies stellt auch eine Verbesserung gegeniiber der
alternativen Ausflihrungsform der vorliegenden Er-
findung dar, bei der zwei voneinander getrennte
Faserstreifen von jeweils einem Ballen abgezogen
werden. In diesem Fall laufen die Ballen grundsitz-
lich nicht gleichzeitig aus, wordurch prinzipiell zwei
Maschinenstops notwendig sind, was einen erhdh-
ten Personalaufwand und Mehranfall von Abfall zur
Folge hat. Dieses wird bei der Verwendung des
doppelbreiten Faserstreifens mit einem Ballen ver-
mieden.

Der genaue Aufbau des verwendeten doppel-
breiten, teilbaren Faserstreifens und weiterer mehr-
fachbreiter und asymmetrischer Faserstreifen wird
in der gleichzeitig eingereichten Anmeldung "Mehr-
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fachbreiter Faserstreifen sowie ein Verfahren und
eine Vorrichtung zu dessen Herstellung" beschrie-
ben, die vom gleichen Anmelder wie die vorliegen-
de Anmeldung stammt, und auf die hier ausdriick-
lich Bezug genommen wird.

Um eine schnelle Mengen-Regelung mit der
Bremseinrichtung zu erreichen, ist eine mdglichst
kontinuierliche Uberwachung z.B. der Dichte bzw.
Masse oder des Zugwiderstands der hergestellten
Faserstrdnge bzw. Filterstdbe von Vorteil. Hierzu
eignet sich eine vergleichende Strangdichtemes-
sung oder eine On-line-Zugwiderstandsmessung.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Er-
findung besteht darin, daB als charakteristische
GroBe der erzeugten Faserstringe deren Masse
erfaBt und ermittelt wird. In Abhdngigkeit von den
erfaBten MassemeBwerten kann die Zuflihrmenge
Uber die Bremskraft auf die abgezogenen Faser-
streifen eingestellt werden.

Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung wird als charakteristische GroBe der erzeug-
ten Faserstrdnge der Zugwiderstand der Filterstibe
ermittelt. In Abhdngigkeit von dem ermittelten Zug-
widerstandsmefBwert wird die Zufiihrmenge des Fa-
serstreifens im Sinne der Konstanthaltung des Zug-
widerstands mit der Bremseinrichtung in der Aufbe-
reitungseinrichtung geregelt.

Die charakteristischen Gr&Ben Masse und/oder
Zugwiderstand der erzeugten Faserstringe bzw.
Filterstrange werden vorzugsweise On-line auf der
erfindungsgemiBen Vorrichtung erfaBt. Durch die
Erfindung k&nnen die maBgeblichen Eigenschaften
der hergestellten Faserstrdnge optimal eingestelit
und bei der Herstellung dauerhaft eingehalten wer-
den. Dabei ist durch die Einstellung bzw. Regelung
der Menge Uber die Messung der charakteristi-
schen Gr&Be, wie z.B. des Zugwiderstands, ge-
wihrleistet, daB das Zugverhalten der Zigaretten
beim Rauchen durch das Filter nicht beeintrdchtigt
wird.

Weitere Vorteile und Anwendungsmdglichkei-
ten der vorliegenden Erfindung k&nnen der nachfol-
genden Beschreibung einer beispielhaften Ausfiih-
rungsform in Verbindung mit den Zeichnungen ent-
nommen werden. Es zeigen:

Figur 1 schematisch eine Ausflihrungsform der
erfindungsgemiBen Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des erfindungsgemaBen Verfahrens, wobei
die Vorrichtung als Doppelfilterstrangmaschine
ausgelegt ist;

Figur 2 eine Detailansicht der in der Ausfiih-
rungsform nach Figur 1 verwendeten Aufberei-
tungseinrichtung mit einem gekoppelten doppel-
ten Bremswalzenpaar und einer Trenneinrich-
tung flr einen zugefiihrten doppelbreiten, teilba-
ren Filtertowstreifen;

Figur 3 eine schematische Seitenansicht der
Aufbereitungseinrichtung in  der Vorrichtung
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nach Figur 1, jedoch ohne Trenneinrichtung;
Figur 4 ein Funktionsdiagramm, das ein erzeug-
tes Signal in Abhingigkeit von dem Gewicht
eines Filterstranges zeigt; und

Figur 5 ein Funktionsdiagramm, das die Abhin-
gigkeit des Gewichts des Filterstranges von der
durch eine Bremseinrichtung in der Vorrichtung
nach Figur 1 aufgebrachten Bremskraft (Brems-
walzen-Druck) zeigt.

Figur 6 ein schematisches Blockdiagramm, das
die wesentlichen Einrichtungen eines Regelkrei-
ses zum Regeln der Zuflihrmenge an Filter-
towstreifen Uber die Bremskraft auf den Filter-
towstreifen zeigt;

Figur 7 eine schematische Seitenansicht einer
Bremseinrichtung zur Verwendung in der Aus-
fuhrungsform nach Figur 1, wobei die Bremsein-
richtung Bremsstibe anstatt Bremswalzen ver-
wendet; und

Figur 8 eine schematische Seitenansicht einer
weiteren alternativen Bremseinrichtung, die in
der Ausflhrungsform der vorliegenden Erfin-
dung nach Figur 1 verwendet werden kann, wo-
bei die alternative Bremseinrichtung Bremsble-
che anstatt Bremswalzen verwendet.

In Figur 1 ist eine erfindungsgemiBe Vorrich-
tung als Doppelfilterstrangmaschine zum gleichzei-
tigen Herstellen zweier Filterstrdnge, insbesondere
fur die Herstellung von Filtern flr Zigaretten und
vergleichbaren rauchbaren Artikeln, in einer sche-
matischen Seitenansicht dargestellt.

Die erfindungsgeméfBe Vorrichtung weist im
wesentlichen eine Anordnung 8, 9, 10 auf, Uber die
ein doppelbreiter, teilbarer Filtertowstreifen einer
Aufbereitungseinrichtung 1 zugefiihrt wird. Der Auf-
bereitungseinrichtung 1 folgt eine Formateinrich-
tung 3 zum gleichzeitigen Herstellen zweier um-
hilllter Filterstrange aus dem abgezogenen und
aufbereiteten Filtertowstreifen.

Die Aufbereitungseinrichtung 1 weist eine
Bremseinrichtung 4, ein angetriebenes Streckwal-
zenpaar 12, ein zweites angetriebenes Streckwal-
zenpaar 11, eine Ausbreiterdiise 13, einen Spriih-
kasten 14 und ein Umlenkwalzenpaar 15 auf (Figur
3).

GemaB Figur 2 umfaBt die Bremseinrichtung 4
der Aufbereitungseinrichtung 1 zwei nebeneinander
angeordnete Bremswalzenpaare 4.1 und 4.2 und
eine Stelleinrichtung 60, die aus zwei pneumati-
schen Zylinderkolbeneinheiten aufgebaut ist, wel-
che jeweils einen Zylinder 4.4 und einen dazuge-
hdrigen Kolben 4.9 aufweisen. Am freien Ende des
Kolbens 4.9 ist ein U-férmiges Tragerteil 4.7 befe-
stigt, in dem eine zugeordnete Bremswalze 4.11
des Bremswalzenpaares 4.1 gelagert ist. Durch An-
steuern mit Druckluft kann die pneumatische Zylin-
derkolbeneinheit die im U-férmigen Trager 4.7 ge-
lagerte Walze 4.11 nach oben gegen eine zweite
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Walze 4.12 des Walzenpaares 4.1 driicken, um die
Bremskraft auf den zwischen den Walzen des Wal-
zenpaares hindurchlaufenden Filtertowstreifen ein-
zustellen. In der vorliegenden Ausfiihrungsform
sind die beiden Bremswalzenpaare 4.1 und 4.2
"gekoppelt”, d.h., daB ihre zugeordneten Stellein-
heiten mit der gleichen Druckluft beaufschlagt wer-
den (die entsprechenden Druckluftleitungen und
das dafiir notwendige pneumatische System sind
bekannt und brauchen hier nicht weiter dargestelit
zu werden), damit an beiden Bremswalzenpaaren
4.1 und 4.2 die gleiche Bremskraft auf die Filter-
towstreifen wirkt.

Die beiden einfachbreiten Filtertowstreifen 6.1
und 6.2 werden mittels einer Trenneinrichtung 16,
die z.B. als Trennkeil oder als Trennblech ausgebil-
det sein kann und die oberhalb der Bremswalzen
angeordnet ist, durch Auftrennen eines doppelbrei-
ten, teilbaren Filtertowstreifens 6 gewonnen. Der
doppelbreite, teilbare Filtertowstreifen 6 wird von
einem Ballen 7 fortlaufend von dem ersten Streck-
walzenpaar 12 der Aufbereitungseinrichtung 1 ab-
gezogen, wobei der doppelbreite Filtertowstreifen
nach der Entnahme vom Ballen 7 auf seinem Weg
zum Streckwalzenpaar 12 iiber eine Umlenkrolle 8
gefihrt ist und zwei Luftdlisen 9 und 10, die zur
Ausbreitung und Auflockerung des doppelbreiten
Filtertowstreifens dienen, passiert. SchlieBlich
durchlaufen die einfachbreiten Filtertowstreifen 6.1
und 6.2 nach der Trenneinrichtung 16 die Brems-
walzenpaare 4.1 und 4.2, um das Streckwalzenpaar
12 zu erreichen. Nach Passieren des Streckwalzen-
paares 12 gelangen die beiden einfachbreiten Fil-
tertowstreifen 6.1 und 6.2 zum zweiten Streckwal-
zenpaar 11 der Aufbereitungseinrichtung 1, wobei
die beiden Filtertowstreifen zwischen den beiden
Streckwalzenpaaren 1 und 11 verstreckt werden,
was durch die Einstellung einer Differenzgeschwin-
digkeit zwischen den angetriebenen Streckwalzen-
paaren bewirkt wird. Nach dem zweiten Streckwal-
zenpaar 11 werden die einfachbreiten Filter-
towstreifen 6.1 und 6.2 einer doppelausgelegten
Ausbreiterdlise 13 zugeflihrt, wo sie gleichmiBig
ausgebreitet werden flr die nachfolgende Bearbei-
tung in dem Spriihkasten 14. Im Spriihkasten 14
werden die beiden Filtertowstreifen 6.1 und 6.2 mit
einem Weichmacher, z.B. Triacetin, versehen und
danach einem Umlenkwalzenpaar 15 zugefiihrt. Die
beiden Streckwalzenpaare 11 und 12 und das Um-
lenkwalzenpaar 15 sind angetrieben, wohingegen
die beiden Bremswalzenpaare 4.1 und 4.2 der
Bremseinrichtung 4 in der Aufbereitungseinrichtung
1 nicht angetrieben sind.

Die Streckwalzenpaare 11 und 12 bilden zu-
sammen mit den Einrichtungen 13, 14 und 15 ein
Einfachstreckwerk, das im wesentlichen bei der
Verarbeitung des doppelbreiten Filtertowstreifens
bzw. bei der gleichzeitigen Aufbereitung der beiden
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einfachbreiten Filtertowstreifen ohne gréBere Modi-
fikationen beibehalten werden kann und nicht dop-
pelt ausgelegt werden muS8.

Die beiden Filtertowstreifen 6.1 bzw. 6.2 gelan-
gen zu den doppelt vorgesehenen Einlauftrichtern
19 der Formateinrichtung 3, in denen die beiden
einfachbreiten Filtertowstreifen jeweils zu einem Fil-
terstrang zusammengefaBt werden und jeweils auf
einen von Bobinen 21 abgezogenen und mittels
einer Beleimvorrichtung 22 mit Leim versehenen
Umhdillungsstreifen 23 versehen werden. Der jewei-
lige Hullmaterialstreifen 23 und der jeweilige Filter-
strang gelangen jeweils auf ein Formatband 24 der
Formateinrichtung 3, die zwei parallel laufende For-
matbdnder aufweist. Jedes der beiden Formatbin-
der fuhrt die auf ihr liegenden Komponenten durch
ein Format 26 das als Doppelformat ausgelegt ist
und das den jeweiligen Hullmaterialstreifen 23 um
den zugeordneten Filterstrang herumlegt, wodurch
umhilite Filterstrdnge 27.1 und 27.2 gebildet wer-
den. Die so erzeugten nebeneinander laufenden
umhiliten Filterstrange durchlaufen eine Doppel-
nahtpldtte 28, in welcher die Klebn3hte der neben-
einander laufenden umbhilliten Filterstrdnge 27.1
und 27.2 verschlossen werden. AnschlieBend wer-
den die parallel laufenden Filterstringe jeweils mit-
tels eines Schneidapparats 29 fortlaufend in neben-
einander laufende Filterstdbe 31 geschnitten, die in
eine doppelt vorhandene Ablegetrommel 32 Uber-
fihrt werden, in der sie in einer queraxialen For-
derrichtung umgelenkt werden, wo sie Uber eine
doppelt vorhandene Priiftrommel 33 auf ein Able-
geband 34 Uberflihrt werden, von dem aus sie
einer Weiterverarbeitung oder einer Zwischenlage-
rung zugeflhrt werden.

Die Filterherstellungsmaschine weist eine an
sich bekannte MeBeinrichtung 46 auf, mit welcher
eine charakteristische GroBe der Filterstrange 27.1
und 27.2, im vorliegenden Fall die Dichte bzw. die
Masse der Filterstrange, bestimmt wird. Die MeB-
einrichtung 46 ist mit einer Steuereinrichtung 48
verbunden, an die die MassemeBwerte als Signal
ausgegeben werden. Als MeBeinrichtung 46 kann
z.B. eine radioaktive Strahlungsquelle (Betastrahler)
verwendet werden. Diese MeBeinrichtung wird in
der DE OS 22 08 944 ausfihrlich beschrieben, auf
deren Inhalt diesbeziiglich hier ausdriicklich Bezug
genommen wird.

Optional kann die MeBeinrichtung ein an sich
bekanntes weiteres MeBmittel zum Erfassen einer
zweiten charakteristischen GroBe der Filterstrdnge,
ndmlich der Zugwiderstdnde der abgetrennten Fil-
terstdbe 31 und damit der Filterstrange 27.1 und
27.2 umfassen. Hierzu wird eine Priftrommel 33
verwendet, mit der die Zugwiderstdnde der Filter-
stdbe von den einzelnen Filterstrdngen 27.1 bzw.
27.2 gemessen werden. Die Messung des Zugwi-
derstands von Filterstdben mit einer Prlftrommel
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ist an sich bekannt. Hierzu wird beispielsweise auf
die DE-OS 41 09 603 A1 hingewiesen. Eine nidhere
Erlduterung der Priftrommel und des zugeh&rigen
MeBvorgangs wird daher hier nicht durchgefihrt.
Die Priftrommel 33 ist mit der Steuereinrichtung
48 verbunden, die in Abhdngigkeit von den Zugwi-
derstandsmeBwerten und den MassemeBwerten
Steuersignale erzeugt, mit denen die beiden
Bremswalzenpaare 4.1 bzw. 4.2 der Bremseinrich-
tung 4 zur Einstellung der Bremskraft angesteuert
werden, um die zu verarbeitende Menge der ein-
fachbreiten Faserstreifen 6.1 bzw. 6.2 einzustellen.
Fir die Zugwiderstandsmessung kann anstelle der
Doppelprifirommel 33 ein MeBmittel 49 zum Erfas-
sen der Zugwiderstdnde der einzelnen Filterstran-
ge vorgesehen sein. Auf ein solches MeBmittel wird
z.B. in der DE OS 41 09 603 A1 hingewiesen. Die
soeben erwdhnte Zugwiderstandsmessungen k&n-
nen zusitzlich zur Dichtemessung oder als alterna-
tive Messung verwendet werden und werden des-
halb in der Figur 1 bezliglich ihrer Ausgangssignale
mit gestrichelten Linien gezeigt.

Als MeBmittel 46 fiir die Dichte der fertigen
Filterstrange kann ein DoppelmeBkopf vorgesehen
sein, der mit einer Strahlung arbeitet, die die Fa-
serstrdnge durchdringt. Der DoppelmeBkopf kann
beispielsweise Beta-Strahlung verwenden.

Im folgenden soll nun von dem Fall ausgegan-
gen werden, daB alleine die Dichte bzw. die Masse
der erzeugten Filterstrdnge 27.1 und 27.2 mittels
der MeBeinrichtung 46 erfa3t und ermittelt wird und
von der Steuereinrichtung 48, die z.B. einen Mikro-
prozessor bzw. einen Mikrocomputer mit ROM,
RAM, CPU und entsprechenden Ein-/Ausgabe-Ein-
heiten aufweisen kann, nur das dem Gewicht der
Filterstrange zugeordnete Dichte-Signal ausgewer-
tet wird, um die Bremseinrichtung 4 in der Aufbe-
reitungseinrichtung 1 anzusteuern.

Figur 4 zeigt den funktionellen Zusammenhang
zwischen der Masse der Filterstringe 27.1 bzw.
27.2 und dem Ausgangssignal der MeBeinrichtung
46. Wie aus der Figur 4 zu ersehen ist, besteht
zwischen der ermittelten Masse und dem Dichte-
Signal ein linearer Zusammenhang. Die Steuerein-
richtung 48 wertet die ankommenden Dichte-Signa-
le fir die beiden Filterstringe 27.1 und 27.2 aus,
bildet aus den Signalen einen Mittelwert und ver-
gleicht diesen ermittelten Ist-Wert mit einem abge-
speicherten Soll-Wert SOLL flir die Dichte der Fil-
terstrange. Ergibt der Vergleich, daB die aktuelle
Masse der Filterstringe 27.1 und 27.2 niedriger als
der Soll-Wert SOLL ist, gibt die Steuereinrichtung
48 ein elektrisches Steuersignal an die Stelleinrich-
tung in der Bremseinrichtung 4 ab, die dieses
elektrische Steuersignal in einen entsprechenden
Hub der Zylinderkolbeneinheiten der Stelleinrich-
tung 60 umsetzt, d.h., in diesem Fall werden die
Kolben der pneumatischen Stelleinheiten etwas zu-
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rickgenommen, um die Bremskraft zu erniedrigen,
damit die zu verarbeitende Menge der Filter-
towstreifen 6.1 und 6.2 erhdht wird. Ergibt der
Vergleich in der mikroprozessor-gesteuerten Steu-
ereinrichtung 48, daB die ermittelte Masse der bei-
den Filterstrdnge 27.1 und 27.2 gr&Ber als der Soll-
Wert SOLL ist, erzeugt die Steuereinrichtung 48
ein entsprechendes Steuersignal, das die pneuma-
tischen Stelleinheiten in der Bremssinrichtung 4
dazu veranlaB8t, die Bremskraft auf die beiden Fa-
serstreifen 6.1 und 6.2 zwischen den beiden
Bremswalzenpaaren 4.1 und 4.2 zu erh&hen, damit
die zugeflihrten Mengen der beiden Faserstreifen
6.1 und 6.2 abgesenkt wird. Die Steuereinrichtung
48 ermittelt das entsprechende Steuersignal z.B.
auf der Basis einer abgespeicherten Kennlinie, die
den Zusammenhang zwischen der Masse der er-
zeugten Filterstringe 27.1 bzw. 27.2 bzw. des er-
mittelten Mittelwertes flir diese Filterstrange und
dem Bremswalzendruck bzw. der Bremskraft wie-
dergibt. Eine typische Kennlinie fiir diesen Zusam-
menhang kann dem Funktionsdiagramm der Figur
5 entnhommen werden.

In der Figur 6 ist zur Verdeutlichung der zuvor
geschilderten Steuerungs- und Regelungsablidufe
ein Regelkreis in schematischer Blockform darge-
stellt, der die wesentlichen Einrichtungen zeigt, die
an der Regelung beteiligt sind.

Die von der Formateinrichtung 3 gleichzeitig
erzeugten, nebeneinander laufenden Filterstringe
271 und 27.2 werden mittels eines DoppelmeB-
kopfs 46.1 der MeBeinrichtung 46 abgetastet, um
die Dichte bzw. Masse der Filterstrdnge 27.1 und
27.2 zu erfassen. Der DoppelmeBkopf gibt ein fre-
quenzmoduliertes MeBsignal ab, das von einem
Frequenz/Spannungs-Umsetzer in ein elekirisches
Signal umgesetzt wird. Das elektrische Signal wird
mit dem Sollwert SOLL verglichen, der von einem
Sollwertgeber 48.1 ausgegeben wird. Der Verglei-
cher 48.3 gibt das Vergleichsergebnis an einen
Regler 48.2 aus, der das zuvor erwdhnte elektri-
sche Steuersignal erzeugt. Als Regler 48.2 kann
z.B. ein herk&mmlicher PID-Regler verwendet wer-
den oder, wie zuvor erwihnt, ein Mikroprozessor
bzw. ein Mikrocomputer, der dann neben der Re-
glerfunktion auch die Vergleichsfunktion des Ver-
gleichers 48.3 und die Funktion des Sollwertgebers
48.1 Ubernimmt. Die Einrichtungen 48.1, 48.2 und
48.3 sind in der Steuereinrichtung 48 enthalten.
Das elektrische Steuersignal wird Uber entspre-
chende Leitungen bzw. Verkabelungen an einen
Spannungs/Druck-Umsetzer 60.1 ausgegeben, der
das zugeflihrte elektrische Steuersignal in ein ent-
sprechendes Drucksignal bzw. in einen entspre-
chenden Druck zum Ansteuern der pneumatischen
Stelleinheiten bzw. Stelleinheit in der Stelleinrich-
tung 60 umsetzt, um die Bremskraft auf die zuge-
fUhrten Filtertowstreifen 6.1 und 6.2 einzustellen,
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bevor die Filtertowstreifen der nachfolgenden Auf-
bereitungseinrichtung 1 und dann der Formatein-
richtung 3 zugefiihrt werden. Ziel der Regelung ist
es, die Zufihrmenge der Filtertowstreifen 6.1 und
6.2 auf einen konstanten Wert einzustellen, der
durch den Sollwert SOLL, der vom Sollwertgeber
48.1 der Steuereinrichtung 48 erzeugt wird, gege-
ben ist.

In Alternative zur Ausfiihrungsform nach Figur
1 kann die Bremseinrichtung 4 als alternative Mittel
Bremsstidbe 4.22 und 4.21 aufweisen, die in Figur
7 schematisch in einer Seitenansicht gezeigt wer-
den. Zwischen den Bremsstidben 4.21 und 4.22 ist
ein Halter 4.20 angeordnet, an dessen Enden die
Bremsstidbe 4.22 und 4.21 befestigt sind. Der Hal-
ter 4.20 ist um eine Achse drehbar ausgelegt, die
parallel zu den Achsen der Bremsstibe 4.22 und
4.21 verlduft. In der Figur 7 ist eine Drehrichtung
des Halters 4.20 mittels des gekrimmten Doppel-
pfeils angegeben. Folglich bewegt sich der Halter
4.20 bei einer Drehung parallel zu einer Ebene, die
senkrecht zur Drehachse und den Achsen der
Bremsstibe 4.21 und 4.22 steht. Als Antrieb fir
den drehbaren Halter 4.20 der vorliegenden Stab-
bremse nach Figur 7 kann ein elekirischer, pneu-
matischer oder hydraulischer Antriebsmechanismus
dienen. Durch Drehen des Halters wird die Position
der Bremsstibe 4.22 und 4.21 gedndert, so daB
sich auch der Umschlingungswinkel der Filter-
towstreifen auf den Bremsstdben dndert, die Uber
die Bremsstibe, wie in der Figur 7 dargestellt,
gefiihrt sind und dementsprechend eine geidnderte
Bremskraft auf die Filtertowstreifen einwirkt. Damit
kann Uber eine entsprechend ausgelegte Stellein-
richtung 60 mittels der Bremseinrichtung nach Fi-
gur 7 die Bremskraft variiert werden.

In der Figur 8 wird eine weitere alternative
Ausflihrung der Bremseinrichtung 4 in der Ausflih-
rungsform der Erfindung nach Figur 1 gezeigt. Hier
werden als Bremseinrichtung 4 zwei Bremsbleche
4.24 und 4.25 verwendet, die halbkreisférmigen
Querschnitt aufweisen. Die beiden Bremsbleche
4.24 und 4.25 sind mit Abstand zueinander versetzt
angeordnet und in entgegengesetzte Richtung Uber
einen entsprechenden Antriebsmechanismus, der
hier nicht gezeigt wird, verschiebbar, wobei die
Bewegungsrichtungen der Bremsbleche 4.24 und
4.25 in der Figur 8 durch entsprechende Pfeile
angedeutet sind. Die Filtertowstreifen 6.1 und 6.2
sind um die Bremsbleche 4.25 und 4.24 in dieser
Reihenfolge in Laufrichtung der Filtertowstreifen 6.1
und 6.2 gefiihrt. Je geringer der Abstand zwischen
den beiden Bremsblechen 4.24 und 4.25 in Rich-
tung der in Figur 8 eingezeichneten Bewegungs-
pfeile der Bremsbleche ist, desto geringer ist der
Umschlingungswinkel der Filtertowstreifen 6.1 und
6.2 um die Bremsbleche 4.24 und 4.25 herum, und
desto geringer ist die Bremskraft, die auf die Filter-
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fowstreifen 6.1 und 6.2 einwirkt. Damit kann auch
Uber die Ausfiihrungsform der Bremseinrichtung 4
nach Figur 8 die Bremskraft auf die Faserstreifen
Uber eine entsprechende Stelleinrichtung 60 variiert
werden.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen mindestens eines
Faserstrangs, insbesondere zum Herstellen
mindestens eines Filterstrangs zur Erzeugung
von Filtern flr Zigaretten und fiir andere rauch-
bare stabférmige Artikel, wobei mindestens ein
Faserstreifen, insbesondere ein Filtertowstrei-
fen (6), von einem Vorrat (7) abgezogen wird,
der mindestens eine abgezogene Faserstreifen
einer nachfolgenden Aufbereitung zugefiihrt
wird, bei der der Faserstreifen unter anderem
gestreckt und aufgebauscht wird, der minde-
stens eine aufbereitete Faserstreifen dann in
einer Formateinrichtung (3) zu einem Faser-
strang bzw. zu Filterstrdngen (27.1, 27.2) zu-
sammengefaBt wird, die schlieBlich mit einem
Hiillmaterial (23) versehen werden, um einen
oder mehrere fortlaufende, umhiillte Fasers-
tringe, insbesondere Filterstringe (27.1, 27.2),
zu bilden, wobei der Faserstreifen bzw. die
Faserstreifen zu Beginn der Aufbereitung einer
Bremskraft ausgesetzt wird bzw. werden, um
die zu verarbeitende Menge und/oder andere
Eigenschaften des Faserstreifens bzw. der Fa-
serstreifen einzustellen, wobei die Bremskraft
automatisch eingestellf wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine charakteristische GréBe der
hergestellten Filterstrdnge (27.1, 27.2) erfaBt
und gemessen wird und die zu verarbeitende
Menge des Filtertowstreifens (6; 6.1, 6.2) in
Abhidngigkeit vom gemessenen Istwert und ei-
nem Sollwert flir die charakteristische Gr&Be
Uber die Bremskraft auf den Filtertowstreifen
oder die Filtertowstreifen gesteuert oder gere-
gelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB ein mehrfachbreiter, teil-
barer Filtertowstreifen (6) als einziger Faser-
streifen vom Vorrat (7) abgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein zweifachbreiter, teilbarer Fil-
tertowstreifen (6) abgezogen wird, aus dem
zwei Filterstrdnge (27.1, 27.2) erzeugt werden.

Verfahren anch Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB der mehrfachbreite Filter-
towstreifen (6) in mehrere Einzelstreifen (6.1,
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10.

11.

12,

16

6.2) unterteilt wird und daB dann auf jeden
Einzelstreifen (6.1, 6.2) eine gleiche Bremskraft
einwirkt.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wenigstens eine charakteristi-
sche GroBe flir jeden der gleichzeitig erzeug-
ten Filterstrdnge (27.1, 27.2) erfaBt und gemes-
sen wird, daB aus den MeBergebnissen und
vorgegebenen Sollwerten ein mittlerer Wert fir
die Bremskraft ermittelt wird und daB die mitt-
lere gleiche Bremskraft auf alle der Aufberei-
tung zugefiihrten Einzelstreifen (6.1, 6.2) ein-
wirkt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB gleichzeitig zwei Filters-
tringe aus zwei Filtertowstreifen erzeugt wer-
den, die gleichzeitig von getrennten Vorratsbal-
len abgezogen werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fir jeden der erzeugten Filters-
tringe eine charakteristische Gr&8e erfaBt und
gemessen wird und daB die MeBergebnisse
dazu verwendet werden, die zu verarbeitende
Menge jedes einzelnen Filtertowstreifens indi-
viduell Uber die jeweils auf den einzelnen Fil-
tertowstreifen einwirkende Bremskraft einzu-
stellen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB ein einziger Fil-
terstrang aus einem einzigen, abgezogenen
Filtertowstreifen hergestellt wird, daB eine cha-
rakteristische Gr&Be des hergestellten Filter-
strangs erfaBt und gemessen wird und daB die
zu verarbeitende Menge des Filtertowstreifens
in Abh#ngigkeit vom MeBergebnis und von
weiteren vorgegebenen Werten (Uber die
Bremskraft auf den Filtertowstreifen gesteuert
bzw. geregelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 2 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB
die Dichte bzw. die Masse des hergestellten
Filterstrangs oder der hergestellten Faserstrdn-
ge als charakteristische Gr&8e ermittelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 2 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB
der Zugwiderstand des hergestellten Filter-
strangs bzw. der hergestellten Faserstringe
als charakteristische Gr&Be ermittelt wird.

Vorrichtung zum Herstellen eines Faserstrangs
oder gleichzeitig mehrerer umhilliter Fasers-
tringe, insbesondere zum gleichzeitigen Her-
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stellen zweier Filterstrdnge (27.1, 27.2) fir Zi-
garetten und andere rauchbare stabférmige Ar-
tikel, aus einem Faserstreifen oder mehreren
Faserstreifen, insbesondere einem Filter-
towstreifen (6), wobei die Vorrichtung aufweist:
eine Zuflhreinrichtung (8, 9, 10) zum fortlau-
fenden Zuflhren eines Faserstreifens oder
gleichzeitig mehrerer Faserstreifen von einem
Vorrat (7) aus zu einer Aufbereitungseinrich-
tung (1), in der der zugeflihrte Faserstreifen
bzw. die zugefihrten Faserstreifen unter ande-
rem gestreckt und aufgebauscht werden,

eine Formateinrichtung (3) zum Bilden eines
oder gleichzeitig mehrerer, umhillter, separa-
ter Faserstringe, insbesondere zweier Filters-
tringe (27.1, 27.2), aus dem bzw. den aufbe-
reiteten Faserstreifen, und

eine Bremseinrichtung (4), die eingangsseitig
in der Aufbereitungseinrichtung (1) angeordnet
ist, die eine automatisch einstellbare Brems-
kraft oder automatisch einstellbare unter-
schiedliche Bremskréfte auf den oder die zu-
gefihrten Faserstreifen auslibt, um die zu ver-
arbeitende Menge eines jeden Faserstreifens
auf einen vorgesehenen Wert einzustellen.

Vorrichtung nach Anspruch 12, gekennzeichnet
durch eine MeBeinrichtung (33, 46, 49), die
wenigstens eine charakteristische GroBe des
hergestellten Filterstrangs bzw. der hergestell-
ten Filterstrdnge (27.1, 27.2) erfaBt und miBt,
um entsprechende Mefsignale zu erzeugen,
und durch eine Einrichtung (48), die in Abhi3n-
gigkeit von den ihr zugefiihrten MeBsignalen
die Menge des oder der Filtertowstreifen (6.1,
6.2) Uber die Bremseinrichtung (4) automatisch
steuert bzw. regelt.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder Anspruch
13, dadurch gekennzeichnet, daB der Filter-
towstreifen ein mehrfachbreiter, teilbarer Filter-
towstreifen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine Trenneinrichtung (16)
vorgesehen ist, die den mehrfachbreiten Filter-
towstreifen in Einzelstreifen auftrennt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB die MeBein-
richtung die charakteristische Gr&Be fir jeden
der Filterstrdnge (27.1, 27.2) einzeln ermittelt
und entsprechende MeBsignale an die Steuer-
einrichtung ausgibt, die die Bremseinrichtung
(4) derart ansteuert, daB die zu verarbeitende
Menge der einfachbreiten Filtertowstreifen (6.1,
6.2) automatisch eingestellf wird.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB die Brems-
einrichtung (4) mehrere voneinander getrennte,
nicht selbst angetriebene Bremswalzenpaare
hat, durch die jeweils ein Filtertowstreifen l4uft,
und die einzelnen Bremswalzenpaare eine
Bremskraft auf den jeweils durch sie hindurch-
laufenden Filtertowstreifen ausiiben, wobei die
Bremskraft einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Bremseinrichtung (4)
zwei Bremswalzenpaare (4.1, 4.2) hat.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die zwei Bremswalzenpaare
(4.1, 4.2) gekoppelt sind und eine gleiche
Bremskraft ausliben.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB die Brems-
einrichtung ein mehrfachbreites, ein doppel-
breites oder einfachbreites, nicht selbst ange-
triebenes Bremswalzenpaar aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Bremseinrichtung ein
nicht selbst angetriebenes Bremswalzenpaar
aufweist, durch das der Filtertowstreifen hin-
durch l4uft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB die Brems-
einrichtung mindestens einen Bremsstab auf-
weist, Uber den die Filtertowstreifen bzw. der
Filtertowstreifen geflihrt ist, und daB minde-
stens einer der Bremsstdbe bewegbar ist, da-
mit die Lage der Bremsstibe zueinander ver-
andert werden kann, um die Bremskraft auf
den bzw. auf die Filtertowstreifen einstellen zu
kénnen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB die Brems-
einrichtung wenigstens ein Bremsblech hat,
Uber das der oder die Filtertowstreifen geflihrt
ist bzw. sind, und daB das Bremsblech beweg-
bar ist, um die Bremskraft auf den bzw. die
Filtertowstreifen einstellen bzw. &ndern zu k&n-
nen.

Vorrichtung nach mindestens einem der An-
spriche 12 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
daB die MeBeinrichtung (33) den Zugwider-
stand der erzeugten Filterstrdnge als charakte-
ristische Gr&Be ermittelt.
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25. Vorrichtung nach mindestens einem der An-
spriche 12 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
daB die MeBeinrichtung (46) die Dichte bzw.
Masse der von der Formateinrichtung (3) er-
zeugten Filterstringe als charakteristische
Gr6Be ermittelt.
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