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Vorteil, daB sogenannter Towsplitim Filtertowstrang ver-
mieden wird.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bilden eines
Filtertowstrangs fur die Herstellung von Filtern far Ziga-
retten oder andere rauchbare Artikel der tabakverarbei-
tenden Industrie, bei dem ein Filtertowstreifen
ausgebreitet und aufbereitet, der aufbereitete Filtertow-
streifen zu einem Filtertowstrang zusammengerafft und
dieser einer Weiterverarbeitung zu einem Filterstrang
zugefiihrt wird, wobei der Filtertowstrang wenigstens
abschnittsweise in einer Bewegungsbahnebene bewegt
wird. Sie betrifft auBerdem eine Vorrichtung zum Bilden
eines Filtertowstrangs fir die Herstellung von Filtern far
Zigaretten oder andere rauchbare Artikel der tabakver-
arbeitenden Industrie mit einer Einrichtung zum Ausbrei-
ten und Aufbereiten eines bewegten Filtertowstreifens,
einer Raffeinrichtung zum Zusammenraffen des ausge-
breiteten und aufbereiteten Filtertowstreifens zu einem
Filtertowstrang und mit einer den Filtertowstrang wenig-
stens abschnittsweise in einer Bewegungsbahnebene
zu einer Weiterverarbeitungsmaschine fiihrenden
Strangfiihrungseinrichtung.

Eine solche Maschine ist beispielsweise aus der
US-PS 4 511 420 oder der US-PS 5 060 664 bekannt.
Diese bekannten Maschinen ziehen in herkémmlicher
Weise einen Filtertowstreifen (z.B. aus Cellulose-Acetat-
faden) von einem Ballen ab und geben ihn durch Strek-
ken und Behandeln mit Weichmacher aufbereitet und zu
einem Filtertowstrang zusammengerafft in einer
gewlnschten Form und Konsistenz zur Weiterverarbei-
tung an eine Filterstrangeinheit ab, welche aus dem Fil-
tertowstrang  durch Umhdllung mit  einem
Huallmaterialstreifen einen Filterstrang herstellt, der
schlieBlich in Filterstébe fir Zigaretten oder andere der-
artige Tabakerzeugnisse zerschnitten wird. Bei diesen
bekannten Maschinen erfolgt das Zusammenraffen des
Filtertowstreifens und damit die Bildung eines Filter-
towstrangs unmittelbar im Einlauftrichter der Weiterver-
arbeitungsmaschine. Durch die DE 42 40 089 A1 ist es
weiter bekannt, den Filtertowstreifen zu einem Filter-
towstrang zusammenzuraffen, bevor dieser den Einlauft-
richter der Weiterverarbeitungsmaschine,
beispielsweise einer Filterstrangmaschine, erreicht. In
der Filterstrangmaschine wird der zu einem Filterstrang
geformte Streifen unter weiterer Verdichtung fortlaufend
mit einem Hillmaterialstreifen umhdllt, wonach von dem
umhiillten Filterstrang Filterstabe abgetrennt werden.

Bewahrte Aufbereitungsgerate der vorbeschriebe-
nen Art werden unter der Bezeichnung AF1, AF2 und
AF3 von der Anmelderin gebaut und vertrieben.
Bewahrte Filterstrangmaschinen der Anmelderin sind
unter der Bezeichnung KDF2 und KDF3 bekannt.

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein wei-
teres vorteilhaftes Verfahren und eine weitere vorteil-
hafte Vorrichtung der eingangs angegebenen Art fir die
Verarbeitung von Filtertow zu schaffen.

Gelost wird diese Aufgabe bei einem Verfahren der
eingangs angegebenen Art erfindungsgeman dadurch,
daB der Filtertowstrang wenigstens einmal quer zur
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Bewegungsbahnebene umgelenkt wird, bevor er der
Weiterverarbeitung zugefihrt wird. Unter einer Bewe-
gungsbahnebene ist im vorliegenden Fall eine gedachte
Ebene zu verstehen, in welcher sich ein beliebig ange-
nommener Punkt des Filtertowstrangs insbesondere bei
einer Umlenkung des Strangs um eine Umlenkrolle oder
dergleichen bewegt. Bei herkémmlichen Filtertowaufbe-
reitungsmaschinen verlauft diese Bewegungsbahn-
ebene im wesentlichen vertikal.

Durch das Vorgehen gemas der Erfindung wird ver-
mieden, dafB im Filtertowstrang sogenannter "Towsplit”
entsteht, der die Qualitat der aus dem Filtertowstrang
hergestellten Filterstdbe beeintrachtigen kann und
daher unerwiinscht ist. Unter "Towsplit" werden Teile des
Filtertowstranges verstanden, die sich aus der durch die
Aufbereitung und Zusammenraffung des aus Faden
bestehenden Filtertowstreifens gebildeten Vernetzung
im Strang lésen und so voneinander trennen.

Die der Bildung von Towsplit verhindernde Wirkung
der erfindungsgemaB vorgeschlagenen MaBnahmen
wird in weiterer Fortsetzung der Erfindung dadurch ver-
bessert, daB der Filtertowstrang wenigstens zweimal in
entgegengesetzen Richtungen quer zur Bewegungs-
bahnebene umgelenkt wird, bevor er der Weiterverarbei-
tung zugefihrt wird. Um den konstruktiven Aufbau der
Vorrichtung und ihre Anordnung zur Weiterverarbei-
tungsmaschine nicht zu &ndern, ist vorgesehen, daf3 der
Filtertowstrang nach seiner Auslenkung aus der ersten
Bewegungsbahnebene heraus in diese zuriickgefiihrt
wird. Auf diese Weise erfolgt die weitere Bewegung des
Filtertowstrangs in der Bewegungsbahnebene, die
durch die der Umlenkung vorausgehende Bewegung
des Filtertows durch die Aggregate der Maschine vorge-
geben ist.

Besonders vorteilhaft ist eine Fortflhrung des erfin-
dungsgemaB vorgeschlagenen Verfahrens, die darin
besteht, daB wenigstens bei einer Umlenkung der Quer-
schnitt des Filtertowstrangs verkleinert wird. Sind meh-
rere Umlenkungen vorgesehen, so wird der Querschnitt
des Filtertowstrangs bei aufeinanderfolgenden Umlen-
kungen quer zur Bewegungsbahnebene jeweils weiter
reduziert. Auf diese Weise kann der Querschnitt des Fil-
tertowstrangs vor dessen Einlauf in den Einlauftrichter
der Filterstrangmaschine dem Querschnitt des herzu-
stellenden Filterstrangs bereits weitgehend angepaft
werden. Dabei bewirken die mehrfachen Umlenkungen
in seitlicher Richtung eine weitere Verringerung des
unerwilinschten Towsplits. Vor oder nach dem Umlenken
des Filtertowstrangs quer zur Bewegungsbahnebene
kann er gemanB der Erfindung auch noch wenigstens ein-
mal in der Bewegungsbahnebene umgelenkt werden,
wodurch sich ebenfalls eine Verringerung des Towsplits
ergibt.

Bei einer Vorrichtung der eingangs angegebenen Art
wird die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
dadurch gelést, daB wenigstens eine weitere, den Filter-
towstrang quer zur Bewegungsbahnebene umlenkende
Fuhrungseinrichtung vorgesehen ist. Weitere Fortflh-
rungen und Ausgestaltungen der Vorrichtung nach der
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Erfindung sind in den Unteranspriichen 8 bis 13 enthal-
ten. Die Anspriiche 8 und 9 geben Mittel zur Verbesse-
rung der den Towsplit am Filtertowstrang verringernden
Wirkung der erfindungsgemaBen Vorrichtung an. Die
Anspriiche 10 und 11 enthalten MaBnahmen, mit denen
nicht nur der Towsplit besser vermieden, sondern auch
gleichzeitig eine Anpassung des Querschnitts an den
gewulinschten Querschnitt des herzustellenden Filterst-
rangs erreicht wird. Anspruch 12 enthalt Merkmale einer
derzeit bevorzugten Ausfihrungsform der Vorrichtung
nach der Erfindung. Die Merkmale des Anspruchs 13
erhéhen die die Bildung von Towsplit verringernde Wir-
kung der erfindungsgemanB vorgeschlagenen Vorrich-
tung.

Die Erfindung bietet den Vorteil, daB bei der Filter-
herstellung aus einem Filtertowstreifen im Strangverfah-
ren die Dichteverteilung des Towmaterials im
Strangquerschnitt vergleichméaBigt und damit die Bil-
dung von sogenanntem Towsplit im Filtertowstrang und
in den aus dem Filtertowstrang hergestellten Produkten
vermieden wird. Erreicht wird das gemagB der Erfindung
mit der Uberraschend einfachen MaBnahme der zusatz-
lichen Umlenkung des Filtertowstrangs in einer zweiten
Bewegungsbahnebene. Gleichzeitig wird erreicht, daB
der Filtertowstrang in einer dem herzustellenden Filterst-
rang angendherten Querschnittsform an die Filterst-
rangmaschine abgegeben wird. Der daftr nétige
konstruktive und maschinenbauliche Aufwand ist gering.

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung n&her

erlautert.
Es zeigen
Figur 1 eine Vorrichtung nach der Erfindung zum

Herstellen eines Filtertowstrangs aus einem
Filtertowstreifen und
Figur 2 eine Ansicht in Richtung des Pfeils B in Figur
1.

In Figur 1 ist als Ausfihrungsbeispiel der Erfindung
eine Maschine zum Herstellen eines Filtertowstrangs
aus einem Filtertowstreifen schematisch dargestellt. Die
Darstellung enthalt im wesentlichen nur die Funktions-
teile der Maschine, die auf den Filtertowstreifen bzw. den
Filtertowstrang zu dessen Verarbeitung einwirken. Ein-
zelheiten des konstruktiven Aufbaus der Maschine sind
aus Griinden der besseren Ubersichtlichkeit nicht dar-
gestellt, da sie durch die auf dem Markt befindlichen
Maschinen vom Typ AF der Anmelderin grundsétzlich
bekannt sind.

Das zu verarbeitende Filtertow, das z.B. aus Cellu-
loseacetat-Faden besteht, wird als Filtertowstreifen 1
von einem Vorrat, beispielsweise einem Towballen 2
abgezogen. Der Filtertowstreifen durchlauft sodann in
Abzugsrichtung 3 nacheinander eine Abzugsstrecke 4,
eine Vorreckstrecke 6, eine Reckstrecke 7, eine Auftrag-
strecke 8, eine Raffstrecke 9, eine Zufuhrstrecke 11 und
eine Einlaufeinrichtung 12 einer nur schematisch ange-
deuteten Filterstrangmaschine 13, z.B. vom inder tabak-
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verarbeitenden Industrie bekannten Typ KDF2 oder
KDF3 der Anmelderin.

Aus der Abzugsstrecke 4, welche eine oder mehrere
mit Druckluft von einer Druckluftquelle 14 beaufschlagte
Ausbreiterdisen zum seitlichen Ausbreiten des Filter-
towstreifens 1 aufweist, gelangt der Filtertowstreifen
Uber Umlenkrollen 17 in die Vorreckstrecke 6 (Ausbrei-
terdiisen sind in der US-A 4 259 769 beschrieben).

Die Vorrreckstrecke 6 wird einerseits von einem
Walzenpaar 18 mit Walzen 19 und 21 und andererseits
von einem Walzenpaar 22 mit motorisch angetriebenen
Walzen 23 und 24 gebildet. Die Walzen 19 und 21 wer-
den vom Filtertowstreifen 1 geschleppt, d.h. sie laufen
mit mehr oder weniger Widerstand leer mit. Bei Bedarf
kénnen sie motorisch angetrieben oder in bekannter
Weise gesteuert gebremst werden. Das Vorrecken zwi-
schen den geschleppten Walzen 19 und 21 des Walzen-
paares 18 und den motorisch angetriebenen Walzen 23
und 24 des Walzenpaares 22 ergibt eine VergleichmaBi-
gung des Filtertowstreifens und fiihrt zu einer besseren
Ausbreitung des Streifens quer zu seiner Férderrichtung
3. Der Vorreckstrecke 6 kénnen weitere Bearbeitungs-
einrichtungen zugeordnet sein. So ist in der Darstellung
der Figur 1 eine Trocknungsvorrichtung 26 erkennbar,
mit welcher der Filtertowstreifen in Abhangigkeit von sei-
ner Geschwindigkeit gesteuert auf eine vorgegebene,
bevorzugt konstante relative Feuchte (Wasser) konditio-
niert wird. Eine geeignete Trocknungsvorrichtung 26
wird unter der Bezeichnung Weko-Heat-Trockner von
der Firma Haug GmbH und Co KG, Postfach 200333, D-
70771 Leinfelden (Echterdingen) vertrieben. In der Vor-
reckstrecke 6 kdnnen weitere, in der Zeichnung nicht
dargestellte Vorrichtungen zum Aufbereiten und Behan-
deln des Filtertowstreifens angeordnet sein, so auch
eine Vorrichtung zum Aufbringen elekirostatischer
Ladungen hohen Potentials, die fir eine gute Trennung
der einzelnen, noch aneinander haftenden Faden des
Filtertowstreifens durch elekirostatische AbstoBungs-
krafte sorgen, was fir das folgende Aufbringen von
Lésungsmittel auf den Filtertowstreifen vorteilhaft ist.
Einzelheiten iber das Aufbringen von elektrostatischen
Ladungen zeigen die US-A 3817 211 und die US-Defen-
sive Publikation 665 476, US-Official Gazette 860/3 vom
18.03.1969.

Andas Walzenpaar 22 schlieBt sich die im gezeigten
Ausfihrungsbeispiel der Maschine senkrecht oder mit
einer wesentlichen senkrechten Komponente von oben
nach unten verlaufende Reckstrecke 7 an, die aus dem
stromaufwartigen Walzenpaar 22 mitden Walzen 23 und
24 und einem weiteren Walzenpaar 27 mit Walzen 28
und 29 besteht. Die Walzen 28 und 29 sind motorisch
angetrieben. lhre Umfangsgeschwindigkeit ist etwas
gréBer als die Umfangsgeschwindigkeit der stromaufi-
wartigen Walzen 23 und 24, so daB der Filtertowstreifen
1 zwischen diesen beiden Walzenpaaren 22 und 27 auf
definierte Weise gereckt wird. Die Walzenanordnung der
Reckstrecke und die Walzenkonfigurationen sind durch
die Filtertowaufbereitungsgerate AF1, AF2 und AF3 der
Anmelderin bekannt und z.B. inder US-A 3 317 965 und
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der US-A 3 255 506 beschrieben. Es hat sich gezeigt,
daB bei einer Lange der Reckstrecke 7 zwischen 800
mm und 1200 mm, vorzugsweise etwa 1000 mm eine
besonders gute Towausbeute erzielbar ist.

Auf das Walzenpaar 27 folgt ein weiteres Walzen-
paar 31 mit Walzen 32 und 33, die wieder motorisch
angetrieben sind. Die Umfangsgeschwindigkeit der Wal-
zen 32 und 33 kann geringer sein als die der Walzen 28
und 29, so daB sich der Filtertowstreifen zwischen den
Walzenpaaren 27 und 31 leicht entspannen kann.

Zwischen den Walzenpaaren 27 und 31 liegt die in
der als Ausfihrungsbeispiel dargestellten Vorrichtung
wenigstens angendhert horizontal verlaufende Auftrag-
strecke 8, in welcher eine Auftrageinrichtung 34 auf den
Filtertowstreifen ein Lésungsmittel fir das Filtertowma-
terial, z.B. Triacetin, aufspriht.

In der der Auftragstrecke 8 nachgeordneten Raffst-
recke 9 wird der Filtertowstreifen 1 in der in der Zeich-
nung dargestellten Ausfihrungsform der Maschine
zwischen dem Walzenpaar 31 und einer Umlenkwalze
36 senkrecht oder mit iberwiegend senkrechter Kompo-
nente nach oben gefdrdert. Die Raffstrecke 9 kann eine
oder mehrere aufeinanderfolgende Raffeinrichtungenin
Formvon Drahtschlaufen enthalten, deren Durchmesser
sich in Férderrichtung des Filtertowstreifens verringert
und so die Breite des Filtertowstreifens reduziert. Imdar-
gestellten Fall besteht die Raffeinrichtung 37 aus einer
geriffelten Fihrung 38, die vom Walzenpaar 31 ausge-
hend zur Umlenkwalze 36 hin konvergiert und so die
Breite des Filtertowstreifens verringert, so da8 durch
dieses seitliche Zusammenraffen des Filtertowstreifens
ein Filtertowstrang 39 entsteht, dessen Querschnitt
bereits dem Querschnitt des herzustellenden Filterst-
rangs angenahert ist.

Die Umlenkwalze 36 lenkt den Filtertowstrang 39 in
die Zufuhrstrecke 11 um, durch welche er zur Einlaufein-
richtung 12 der Filterstrangmaschine 13 gelangt. Der
Verlauf des Filtertowstrangs 39 aus der Raffstrecke 9 um
die Umlenkwalze 36 herum in die Zufuhrstrecke 11 defi-
niert eine vertikale Bewegungsbahnebene, in der beim
gezeigten Ausflihrungsbeispiel der Maschine nach der
Erfindung auch die ganze Ausbreitung und Aufbereitung
des Filtertows erfolgt. Diese Bewegungsbahnebene ist
eine gedachte Ebene, in welcher sich ein beliebig ange-
nommener Punkt des Filtertowstrangs oder -streifens
beim Durchlaufen der Maschine oder eines Férderweg-
abschnitts in der Maschine bewegt.

Bekanntlich bewirkt der auf den ausgebreiteten Fil-
tertowstreifen aufgesprihte Weichmacher ein oberflach-
liches Anldésen der im Towstreifen enthaltenen Fasern
aus Celluloseacetat, so daB sich bertihrende Fasern an
den Berthrungsstellen miteinander verkleben und
aneinanderhaften. Wird der ausgebreitete und mit
Weichmacher besprihte Filtertowstreifen seitlich
zusammengerafft, so entsteht ein Filtertowstrang, in
demdie Fasern anvielen Beriihrungsstellen miteinander
verkleben. Dadurch erhélt der aus dem Filtertowstrang
hergestellte Filterstrang seine stabile Konsistenz und
zugleich seine Filterwirkung flr Tabakrauch.
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Bei Untersuchungen vom Filterstrang abgetrennten
Filterstdben und Filterabschnitten hat sich haufig eine
ungleichmaBige Dichte des Filtertowmaterials Uber
deren Querschnitt herausgestellt. Dabei liegen Zonen
geringerer Dichte bevorzugt in bestimmten Quer-
schnittsbereichen, beispielsweise entlang einer vertika-
len Radialebene des Strangs. In diesen Zonen
geringerer Dichte ist der Zusammenhalt zwischen den
Fasern des zusammengerafften  Towmaterials
geschwacht, so daB der Strang oder die aus ihm herge-
stellten Filter hier auseinanderfallen oder -brechen kén-
nen. Diese Zonen geringerer Dichte werden daher auch
als "Towsplit” bezeichnet. Sie stellen bei Filtern einen
gravierenden Qualitdtsmangel dar, der nicht nur die Sta-
bilitat der Filter, sondern auch deren Filterwirkung far
Tabakrauch beeintrachtigen kann.

Um der Bildung derartiger Zonen geringerer Dichte
im Strangquerschnitt und damit der Entstehung des
héchst unerwlinschten Towsplits méglichst weitgehend
entgegenzuwirken, ist der Zufuhrstrecke 11 geman der
Erfindung eine Flhrungseinrichtung 41 zugeordnet, die
in der Figur 2 als Ansicht B dargestellt ist. Sie bestehtim
gezeigten Ausflhrungsbeispiel aus drei Umlenkrollen
42, 43 und 44, die den Filtertowstrang 39 in einer zwei-
ten, zur ersten senkrechten Bewegungsbahnebene fih-
ren. Die Umlenkrollen sind angetrieben. Als Antrieb der
Rolle 42 st in Figur 1 ein Motor 53 dargestellt. Die beiden
anderen Rollen 43 und 44 kénnen UGber ein nicht darge-
stelltes Getriebe ebenfalls vom Motor 53 oder Uber ihre
Achsen 54 bzw. 56 von separaten Motoren (nicht einge-
zeichnet) angetrieben werden. Die Umlenkrolle 42 lenkt
den Filtertowstrang 39 zur Seite hin aus der durch das
Walzenpaar 31, die Umlenkrolle 36 und die Einlaufein-
richtung 12 definierten ersten Bewegungsbahnebene
aus und in die zweite Bewegungsbahnebene hinein. Um
die Umlenkrolle 43 herum wird die Bewegungsrichtung
des Filtertowstrangs 39 umgekehrt, und durch die dritte
Umlenkrolle 44 wird der Filtertowstrang wieder in die
urspringliche Bewegungsbahnebene zurlckgeflhri.
Diese seitliche Auslenkung um die Umlenkrollen 42 bis
44 belastet den Filtertowstrang nacheinander von bei-
den Seiten und drickt ihn seitlich starker zusammen.
Dadurch ergibt sich auch in dieser Richtung eine bes-
sere Verklebung der in diesem Stadium noch nicht wie-
der ausgeharteten Fasern, deren Ergebnis eine
gleichmaBige Verteilung der Dichte des Towmaterials im
Strangquerschnitt ist. Zonen geringerer Dichte, die die
Ursache flr das Auftreten des sogenannten Towsplits
sind, werden dabei weitgehend verhindert, wenn nicht
sogar ganz ausgeschlossen. Die Radien der Kehlungen
46, 47 und 48 in den Umfangsflachen der Umlenkrollen
42 bis 44 nehmen in Férderrichtung von Umlenkrolle zu
Umlenkrolle ab. Dadurch wird erreicht, daf der Filter-
towstrang 39 bei seiner Bewegung um die Umlenkrollen
42 bis 44 herum weiter zusammengedriickt und zusam-
mengefaBt wird, wodurch nicht nur sein Querschnitt
immer mehr dem Querschnitt des zu erzeugenden Fil-
terstrangs angenahert wird, sondern sich auch die Ver-
netzung der Fasern im Strang intensiviert und die Dichte
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Uber den Strangquerschnitt homogenisiert wird. Auch
dies tragt so zur Vermeidung des unerwiinschten Tow-
splits und damit zur Verbesserung der Qualitat der her-
gestellten Produkte bei

Zusatzlich zur Umlenkung des Filtertowstrangs 39
in der zweiten Bewegungsbahnebene kann er wenig-
stens einmal in der ersten Bewegungsbahnebene umge-
lenkt werden. Das wird in der beschriebenen Maschine
durch die Umlenkrolle 36 realisiert und bewirkt ein inten-
sives Zusammendriicken des Strangs in einer zweiten
Radialebene. Dadurch wird die den Towsplit verhin-
dernde Wirkung der erfindungsgeman vorgeschlagenen
Vorrichtung und Verfahrensweise noch einmal weiter
erhéht.

Nachdem der Filtertowstrang von der letzten
Umlenkrolle 44 der Fihrungseinrichtung 41 wieder indie
urspringliche Bewegungsbahnebene zuriickgefihrt ist,
wird er durch eine mit Druckluft aus einer Druckluftquelle
49 beaufschlagte Stopfdise 51 hindurch in den Einlauft-
richter 52 der Einlaufeinrichtung 12 der Filterstrangma-
schine 13 Gibergeben, welche ihn zu einem Filterstrang
und weiter zu Filterabschnitten verarbeitet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bilden eines Filtertowstrangs fir die
Herstellung von Filtern firr Zigaretten oder andere
rauchbare Artikel der tabakverarbeitenden Indu-
strie, bei dem ein Filtertowstreifen ausgebreitet und
aufbereitet, der aufbereitete Filtertowstreifen zu
einem Filtertowstrang zusammengerafft und dieser
einer Weiterverarbeitung zu einem Filterstrang
zugefihrt wird, wobei der Filtertowstrang wenig-
stens abschnittsweise in einer Bewegungsbahn-
ebene bewegt wird, dadurch gekennzeichnet, daB
der Filtertowstrang wenigstens einmal quer zur
Bewegungsbahnebene umgelenkt wird, bevor er
der Weiterverarbeitung zugefahrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB3 der Filtertowstrang wenigstens zweimal in
entgegengesetzten Richtungen quer zur Bewe-
gungsbahnebene umgelenkt wird, bevor er der Wei-
terverarbeitung zugefihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB der Filtertowstrang nach seiner Aus-
lenkung aus der Bewegungsbahnebene heraus in
diese zurtickgefiihrt wird.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens bei einer
Umlenkung der Querschnitt des Filtertowstrangs
verkleinert wird.

5. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Querschnitt des
Filtertowstrangs bei aufeinanderfolgenden Umlen-
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10.

11.

12

kungen quer zur Bewegungsbahnebene jeweils
reduziert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB der Filtertowstrang
auch wenigstens einmal in der Bewegungsbahn-
ebene umgelenkt wird.

Vorrichtung zum Bilden eines Filtertowstrangs far
die Herstellung von Filtern fur Zigaretten oder
andere rauchbare Artikel der tabakverarbeitenden
Industrie mit einer Einrichtung zum Ausbreiten und
Aufbereiten eines bewegten Filtertowstreifens, einer
Raffeinrichtung zum Zusammenraffen des ausge-
breiteten und aufbereiteten Filtertowstreifens zu
einem Filtertowstrang und mit einer den Filter-
towstrang wenigstens abschnitisweise in einer
Bewegungsbahnebene zu einer Weiterverarbei-
tungsmaschine fiihrenden Strangflihrungseinrich-
tung, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens
eine weitere, den Filtertowstrang (39) quer zur
Bewegungsbahnebene umlenkende Flhrungsein-
richtung (41) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die weitere Fiihrungseinrichtung (41)
Mittel (42,43,44) zum mehrmaligen Umlenken des
Filtertowstrangs (39) in unterschiedliche Richtun-
gen aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, da3 die Umlenkmittel (42 bis 44)
der weiteren Fuhrungseinrichtung (41) den Filter-
towstrang (39) quer zur Bewegungsbahnebene
wenigstens zweimal in entgegengesetzten Richtun-
gen umlenken.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB als Umlenkmittel (42
bis 44) der weiteren Flhrungseinrichtung (41)
wenigstens eine Umlenkrolle (42 bis 44) mit einer
den Filtertowstrang (39) fuhrenden Kehlung
(46,47,48) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die weitere FUh-
rungseinrichtung (41) in Bewegungsrichtung des
Filtertowstrangs (39) aufeinanderfolgend mehrere
Umlenkrollen (42 bis 44) mit abnehmender Keh-
lungsweite aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die weitere FUh-
rungseinrichtung (41) drei Umlenkrollen (42 bis 44)
aufweist, die den Filtertowstrang (39) aus der ersten
Bewegungsbahnebene heraus in eine zweite, zur
ersten quer verlaufende Bewegungsbahnebene
umlenken, zuriickflihren und schlieBlich wieder in
die erste Bewegungsbahnebene abgeben.
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13. Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB der weiteren Flh-
rungseinrichtung (41) wenigstens ein den Filter-
towstrang (39) in der Bewegungsbahnebene
umlenkendes Umlenkmittel (36) vor- oder nachge-
ordnet ist.
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