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(54) Verschleissanzeigeeinrichtung fiir eine Walze
(57)  Die Erfindung betrifft eine Walze (1) fir eine
Vorrichtung zum Aufbereiten eines Streifens (12) aus
Filtermaterial flr die tabakverarbeitende Industrie, mit

einem Walzenkérper (2) und einer Ummantelung (3, 4,

5, 6) des Walzenkdrpers (2). Die Walze (1) ist gekenn-
zeichnet durch wenigstens eine VerschleiRanzeigeein-
richtung fiir die Ummantelung (3, 4, 5, 6).

Ferner betrifft die Erfindung die Verwendung einer
Walze in einer Vorrichtung zum Aufbereiten eines Strei-
fens aus Filtermaterial fur die tabakverarbeitende Indu-
strie. Darliber hinaus betrifft die Erfindung eine derartige
Vorrichtung sowie eine Verfahren zum Aufbereiten ei-
nes Streifens aus Filtermaterial fir die tabakverarbei-
tende Industrie.

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Walze fur eine Vor-
richtung zum Aufbereiten eines Streifens aus Filterma-
terial fir die tabakverarbeitende Industrie, mit einem
Walzenkérper und einer Ummantelung des Walzenkor-
pers sowie die Verwendung einer Walze. DarUber hin-
aus betrifft die Erfindung eine Vorrichtung und ein Ver-
fahren zum Aufbereiten wenigstens eines Streifens aus
Filtermaterial fir die tabakverarbeitende Industrie mit
wenigstens einer Walze, die einen Walzenkdrper und
wenigstens eine Ummantelung des Walzenkdrpers auf-
weist.

[0002] Eine derartige Vorrichtung ist zum Beispiel aus
EP 654 224 B1 bekannt. Zum Herstellen von Filtersta-
ben flr die tabakverarbeitende Industrie wird ein Strei-
fen aus Filtermaterial, sogenanntes Filtertow, aus mit-
einander verbundenen Fasern, z.B. aus Celluloseace-
tat, fortlaufend von einem Vorrat, z.B. von einem Ballen,
abgezogen, ausgebreitet, gereckt und mit einem L6-
sungsmittel, z.B. Triazetin, bespruht, seitlich gerafft, ei-
ner mit Blasluft beaufschlagten Diise und anschlieRend
einem Trichter zugefiihrt, von dem aus der aufbereitete
und verdichtete Filterstreifen einer Filterstrangmaschi-
ne zugefuhrt wird. In der Filterstrangmaschine wird der
zu einem Filterstrang geformte Streifen unter weiterer
Verdichtung fortlaufend mit einem Hillmaterialstreifen
umhdllt, wonach von dem umhiillten Filterstrang Filter-
stabe abgeschnitten werden.

[0003] Bewahrte Aufbereitungsgerate der vorge-
schriebenen Art werden unter der Bezeichnung AF 1,
AF 2 und AF 3 von der Anmelderin gebaut und vertrie-
ben. Bewahrte Filterstrangmaschinen der beschriebe-
nen Art werden unter der Bezeichnung KDF 2 und KDF
3 von der Anmelderin gebaut und vertieben.

[0004] Der Filtertowstreifen wird in der Filteraufberei-
tungsvorrichtung mittels Walzenpaaren transportiert,
gereckt und gerafft. Hierbei wird der Filtertowstreifen
zwischen den sich berGihrenden Walzen eines Walzen-
paares hindurchgefiihrt. Im allgemeinen weist eine Wal-
ze des Walzenpaares eine starre gerillte Oberflache auf,
die eine nachgiebige, gummiartige Oberflache bzw.
Ummantelung der anderen Walze berihrt. Wahrend der
Produktion des Filterstrangs unterliegen diese Gummi-
walzen einem kaum merklichen allmahlichen Ver-
schleid der Ummantelung. Der Verschleil® der Walze-
nummantelung wirkt sich allerdings auf die Filterqualitat
nach einer bestimmten Produktionszeit deutlich aus, da
der Filtertowstreifen nicht mehr in dem erforderlichen
und gewilinschtem MalRe transportiert und gerafft wird.
[0005] Ausgehend von diesem Stand der Technik, ist
es Aufgabe der vorliegenden Erfindung die Qualitat bei
der Herstellung von Filterstaben bzw. Filterstrangen zu
Uberwachen und zu sichern, wobei die Qualitatssiche-
rung und -Uberwachung einfach und kostenglnstig sein
soll.

[0006] Eine erste Losung der Aufgabe besteht darin,
eine Walze der eingangs genannten Art derart weiter-
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zubilden, dal® wenigstens eine VerschleiRanzeigeein-
richtung fiir die Ummantelung vorgesehen ist. Durch die
Anzeige des Verschleilles einer Walze wird das Bedie-
nungspersonal rechtzeitig dartber informiert, da® die
Oberflache der Ummantelung stark abgerieben oder
abgenutztist, so da diese Walze ausgetauscht werden
mulB. Nach Austausch gegen eine unverbrauchte Walze
kann der Herstellungsprozef® von Filterstdben fortge-
setzt werden.

[0007] Vorteilhafterweise weist die Ummantelung we-
nigstens teilweise zwei Schichten, insbesondere in den
verschleiBanfalligen Bereichen der Walze, auf. Nach
Abnutzung beispielsweise einer oder mehreren Ver-
schleilRoder Verbrauchsschicht kann die Walze ausge-
tauscht werden, da die Abnutzung dieser Schichten an-
gezeigt wird.

[0008] In einer Weiterbildung der Erfindung sind die
Schichten unterschiedlich und/oder unterscheidbar. Die
Unterschiedlichkeit bzw. Unterscheidbarkeit betrifft die
Eigenschaften der Schichten. Beispielsweise kdnnen
die Schichten aus unterschiedlichen Materialien oder
Zusammensetzungen bestehen, die bei Ansicht der
Walze jedoch optisch nicht zu unterscheiden sind. Um-
gekehrt kénnen unterscheidbare Schichten aus dem
gleichen Material bestehen. Durch die Ausbildung von
mehreren unterschiedlichen Schichten kann beispiels-
weise eine hartere Kernummantelung und eine weiche-
re Verbrauchsummantelung der Walze hergestellt wer-
den. Je nach Beanspruchungsgrad der Walze kann so-
mit eine geeignete verschleiRunanfallige Ummantelung
hergestellt werden. Besonders in verschleif3anfalligen
Bereichen kann eine etwas héartere Mischung einer Be-
schichtung ausgebildet sein.

[0009] In einer alternativen Ausflihrungsform der Er-
findung ist es moglich, daf} die Schichten durch Abnut-
zung der Ummantelung unterschiedlich und/oder unter-
scheidbar sind. Beispielsweise kdénnen die Schichten
bei Einbau der Walze nicht zu unterscheiden sein und
im Laufe des Gebrauchs derart in Anspruch genommen
werden, daf in Folge der Abnutzung der Verschleil3 an
der Ummantelung bzw. den Schichten wahrzunehmen
ist und angezeigt wird. Durch die Veranderungen der
Walzenschichten wahrend des Herstellungsprozel des
Filterstrangs kann der Verschleil® gut festgestellt wer-
den.

[0010] AuBRerdem ist es bevorzugt, wenn die Schich-
ten optisch unterschiedlich und/oder unterscheidbar
sind. Durch die optische Erkennbarkeit der Schichten
kann das Bedienungspersonal leicht und schnell erken-
nen, daf’ eine Walze abgelaufen ist und erneuert wer-
den muBl. Eine optische Unterscheidbarkeit 14t sich
beispielsweise durch verschiedene farbige Schichten
erreichen. Wird beispielsweise im Laufe des Herstel-
lungsprozefies eine duere blaue Schichtummantelung
einer Walze vom geférderten Filtertowstreifen abgetra-
gen bzw. verschlissen, wird die darunter innere bei-
spielsweise rote Schicht der Walze allmahlich freigelegt,
so dall die Walze insgesamt eine andere Farbe an-
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nimmt. Hierdurch wird dem Bedienungspersonal ange-
zeigt, dall ein Wechsel der Walze dringend erforderlich
ist. Dariber hinaus kann durch mehrere unterschiedlich
farbige Schichten erreicht werden, besonders anfallige
Bereiche der Walze hinsichtlich des VerschleiRes zu er-
kennen. Bei Auftreten von Unebenheiten auf der Ober-
flache der Ummantelung kann beispielsweise diese un-
eben gewordene Walze nachgeschliffen werden, so
daf stets eine gleichmafRige Walzenoberflache fiir die
Filtertowfoérderung bereitsteht.

[0011] In einer Weiterbildung weisen die Schichten
wenigstens eine VerschleiBummantelung auf. Bei-
spielsweise kann nach Abtragen dieser Verschleilum-
mantelung eine neue VerschleiRummantelung auf die
Walze aufgebracht werden, so daf} die Kosten herab-
gesetzt werden, weil lediglich eine ErsatzverschleiRum-
mantelung auf der Walze aufgebracht oder angeordnet
wird.

[0012] Ferner wird die Aufgabe gel6st durch die Ver-
wendung einer oben beschriebenen, erfindungsgema-
Ren Walze beispielsweise in einer Filtertowaufberei-
tungsvorrichtung. Durch die Ersetzung von alten Wal-
zen durch die erfindungsgemafie Walzen kénnen die
Kosten flr die Herstellung reduziert werden, da lediglich
die Walzen an der bestehenden Vorrichtung auszutau-
schen sind.

[0013] Daruber hinaus wird die Aufgabe bei einer Vor-
richtung geman der eingangs genannten Art dadurch
geldst, dal eine VerschleiRanzeigeeinrichtung flr die
Ummantelung oder die Walze vorgesehen ist. Wahrend
es sich bei der ersten erfindungsgemaRen Losung um
eine Art "passive" VerschleiRanzeigeeinrichtung durch
beispielsweise verschieden farbige Walzenschichten
handelt, ist die VerschleiRanzeigeeinrichtung in der Vor-
richtung "aktiv" ausgebildet. Mit anderen Worten: es
werden keine MalRnahmen an der Walze vorgenommen
sondern vielmehr ist eine Anzeigeeinrichtung an der
Vorrichtung ausgebildet, die den auftretenden Ver-
schleiy der Ummantelung an einer Walze Uberwacht
und/oder feststellt. Auch durch diese erfindngsgemaRle
aktive Verschleiflanzeigeeinrichtung wird dem Bedie-
nungspersonal angezeigt, dal bei entsprechender Ab-
nutzung der Walze bzw. der Walzenschichten die Walze
ausgetauscht werden mul3.

[0014] Gemal einer bevorzugten Ausfihrungsform
der Erfindung ist vorgesehen, dal} die VerschleiRanzei-
geeinrichtung durch wenigstens eine MeReinrichtung
fur die Oberflache der Ummantelung der Walze ausge-
bildet ist. Durch die erfindungsgeméafe Anzeigeeinrich-
tung wird die GleichmaRigkeit bzw. Ungleichmafigkeit
der Oberflache einer Walzenummantelung gemessen
und angezeigt bzw. Uberwacht. Alternativ kdnnen auch
farbige Veranderungen der Walzenummantelung infol-
ge des VerschleilRes durch die MefReinrichtung festge-
stellt und angezeigt werden.

[0015] AuRerdem ist es bevorzugt, wenn die Mel3ein-
richtung wenigstens einen, insbesondere akustischen
und/oder optischen, Sensor aufweist. Durch den Sensor
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kann berlihrungslos die Oberflache der sich drehenden
Walze abgetastet bzw. erfalt werden. Insbesondere ha-
ben sich akustische bzw. optische MeRverfahren und
Melfeinrichtungen als geeignet erwiesen.

[0016] Bevorzugterweise ist der Sensor als Ab-
standssensor ausgebildet.

[0017] Weiterhin ist vorteilhafterweise die MeRein-
richtung mit einer Auswerteeinrichtung, insbesondere
Rechnereinheit, verbunden. Die Auswerteeinheit kann
die ermittelten Abstdnde zwischen der Oberflache der
Walze und dem Sensor auswerten und bei Uber- bzw.
Unterschreiten bestimmter Grenzwerte die Vorrichtung
anhalten. In einer Rechnereinheit kdnnen zusétzlich die
MefRdaten gespeichert werden und mittels eines Anzei-
genfeldes, z.B. Display, angezeigt werden. Als Rechne-
reinheit kann beispielsweise auch die Maschinenzen-
trale einer speicherprogrammierten Steuerung der Vor-
richtung verwendet werden.

[0018] Als weitere L6sung wird bei dem Verfahren der
eingangs genannten Art vorgeschlagen, dafl} der Ver-
schleil der Ummantelung der Walze erfal3t wird.
[0019] In einer Weiterbildung wird der Abstand zwi-
schen wenigstens einer MeReinrichtung, z.B. Abstands-
sensor, und der Oberflache der Walze erfal3t bzw. ge-
messen. Durch die Abstandsmessungen kénnen Un-
ebenheiten auf der Walzenoberflache festgestellt und
angezeigt werden.

[0020] Weiterhin kann vorteilhafterweise der Abstand
optisch und/oder akustisch erfa3t werden.

[0021] Alternativ kann der Verschleils der Ummante-
lung optisch erfaldt werden, wenn die Walzenummante-
lung aufgrund von Abrieb bzw. Verschleifd ihre Farbe an-
dert. Dies kann beispielsweise durch eine mehrlagige
Ummantelung mit unterschiedlich farbigen Lagen er-
reicht werden.

[0022] Bevorzugterweise wird der Verschlei® und/
oder der Abstand mittels einer Auswerteeinheit, insbe-
sondere Rechnereinheit, ermittelt.

[0023] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Ausfuhrungsbeispielen ohne Beschrankung des allge-
meinen Erfindungsgedankens exemplarisch beschrie-
ben. Es zeigen:

Fig. 1 eine Querschnittsansicht einer erfin-
dungsgemalen Walze;

Fig. 2 eine Querschnittsansicht einer weiteren
erfindungsgemalen Walze;

Fig. 3 eine Mefanordnung und

Fig. 4a,4b  ein Walzenpaar in einer Draufsicht (Fig.
4a) und in einer Seitenansicht (Fig. 4b).

[0024] In den Figuren sind gleiche Elemente mit den-

selben Bezugszeichen versehen, so dal von einer er-
neuten Vorstellung abgesehen wird.
[0025] In Figur 1 ist eine Walze 1 eines Walzenpaars
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in Querschnitt dargestellt, die einen Walzenkdrper 2
aufweist. Eine derartige Walze 1 findet zusammen mit
einer anderen Walze, die eine gerillte Oberflache auf-
weist, Verwendung in einer Filtertowaufbereitungsvor-
richtung zur Férderung eines Filtertowstreifens.

[0026] Der Walzenkdrper 2 besteht beispielsweise
aus Stahl und ist zylinderférmig geformt. Der Walzen-
korper 2 ist umgeben von einer ersten Schicht 3, die von
einer weiteren Schicht 4 umgeben ist. Die Schichten 3
und 4 sind unterschiedlich eingefarbt und bestehen dar-
Uber hinaus aus Gummi. Bei Abnutzung der duf3eren
Schicht 4 verringert sich allmahlich wahrend des Her-
stellungsprozeRRes der Durchmesser der Walze 1, so
daf nach einer bestimmten Produktionszeit die anders
farbige Oberflache der Schicht 3 erscheint. Die Schicht
4 ist eine Art Verbrauchsschicht und gewahrleistet eine
gleichbleibend hohe Qualitdt wahrend des Herstel-
lungsprozeRes. Sobald die Schicht 4 nicht mehr vorhan-
denist, kann eine zuverlassige Forderung des Filtertow-
streifens nicht mehr gewahrleistet werden. Durch die
Veranderung der Farbe der Walze 1 erkennt beispiels-
weise eine Bedienungsperson, daf} diese Walze ausge-
tauscht werden muf3, um einen zuverlassigen Betrieb
der Vorrichtung zu sichern.

[0027] In Figur 2 ist eine alternative Ausfiihrung einer
erfindungsgemafien Walze 1 in Querschnitt dargestellit.
Der Walzenkdrper 2 der Walze 1 weist hierbei insge-
samt drei Schichten 3, 4, 5 auf, die den Walzenkorper
2 ringartig umgeben. Die gummiartigen Ringe 3, 4, 5
sind beispielsweise unterschiedlich eingefarbt, so dal
bei Gebrauch dieser Walze 1 leicht ein ungleichmaRiger
Verschlei® der Ummantelungen 3, 4, 5 optisch ange-
zeigt werden kann.

[0028] Wahrend des FilterherstellungsprozeRes hat
sich herausgestellt, daR der Abtrieb in der Mitte der Wal-
ze 1 groRer ist als am Rand der Walze, da in der Mitte
mehr Filtertowmaterial geférdert wird. Der Verschleild ist
kaum merklich und schleichend, wirkt sich allerdings
stark auf die Filterqualitat aus.

[0029] Durch die an der Oberflache der Walze 1 er-
scheinenden farblich unterschiedlichen Lagen bei Ab-
nutzung der Schichten 3, 4, 5, kann die Starke und die
Lage des VerschleilRes besser beurteilt werden. Durch
die Farbigkeit 1aRt sich dies schnell erkennen. Eine un-
gleichmafRige Walze kann nachgeschliffen werden, so
daR als duRere Schicht nach dem Abschleifen der Wal-
ze 1 wieder eine einfarbige Schicht vorhanden ist. Nach
dem Nachschleifen kann die Walze 1 wieder in die Vor-
richtung eingesetzt werden.

[0030] In Figur 3 ist ein Walzenpaar 10 dargestellt,
wie es beispielsweise in der Filtertowaufbereitungsvor-
richtung gemal EP 654 224 B1 beschrieben ist. Bei-
spielsweise wird das Walzenpaar 10 mit einer Walze 11,
die eine starre gerillte Oberflache aufweist, zusammen
mit der Walze 1, die eine nachgiebige Oberflache bei-
spielsweise aus Gummi aufweist, in einer Reckeinrich-
tung oder in einer Auftragstrecke oder einer Raffstrecke
verwendet.
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[0031] Zwischen der Walze 11 und der Walze 1 wird
ein Filtertowstreifen 12 hindurchgefiihrt und in die durch
den Pfeil angedeutete Foérderrichtung F geférdert.
Durch einen ortsfesten und der Walze 1 zugeordneten
Sensor 9 wird der Abstand 8 zwischen der Ummante-
lung 6 des Walzenkorpers 2 und dem Sensor 9 gemes-
sen. Zur Auswertung des Abstand-MefRsignals ist der
Sensor 9 Uber eine Verbindung 14 mit einem Rechner
15 verbunden. Der Abstand zwischen der Walze 1 und
dem Sensor 9 kann fortlaufend, d.h. online, Gberwacht
und festgestellt werden.

[0032] In einem hier nicht dargestellten Ausflihrungs-
beispiel sind mehrere Sensoren 9 nebeneinander in ei-
nem Abstand entlang der Walze 1 angeordnet und mit
dem Rechner 15 verbunden. Hierdurch kann beispiels-
weise durch die Verwendung von mindestens drei Sen-
soren der absolute Verschlei und der ungleichmaRige
Verschleil® der Walze 1 bzw. der Ummantelung 6 ge-
messen werden. Durch Auswertung der MeRdaten kann
eine Uberwachung mit vorher festgelegten Grenzwer-
ten erfolgen.

[0033] AuRerdem kann das Signal der Abstandssen-
soren 9 fir eine Wickelkontrolle des Filtertowstreifens
genutzt werden, wenn sich Tow um die Walze 1 bzw. 11
wickelt. Wird dies festgestellt, so kann der Produktions-
prozeld automatisch gestoppt werden.

[0034] In den Figuren 4a und 4b ist ein Walzenpaar
21 einer Vorreckstrecke in der Draufsicht (Fig. 4a) und
in einer Seitenansicht (Fig. 4b) dargestellt. Ein Walzen-
paar 21 einer Vorreckstrecke ist beispielsweise in EP
654 224 B1 bekannt.

[0035] Das Walzenpaar 21 der Vorreckstrecke verfiigt
Uber eine ortsfest angebrachte Walze 22 und einer zu-
schwenkenden Vorreckwalze 23. Die Vorreckwalze 23
ist Uber eine Blattfeder 24, die mit ihrem einen Ende an
einem Maschinenteil 26 angeordnet ist, schwenkbar ge-
lagert. Am anderen Ende der Blattfeder 24 ist die Walze
mittels Haltebuigel 27 angeordnet. Die Blattfeder 24 hat
die Funktion als zweidimensionales Lagerelement und
ermdglicht ein Schwenken der Walze 23 an die Walze
22. Zum Andruck der Walze 23 an die Walze 22 ist am
Ende der Blattfeder 24 unterhalb der Walze 23 ein
Druckzylinder 25 vorgesehen. Durch die Blattfeder 24
und den Druckzylinder 25 entstehen sehr geringe Reib-
widerstdnde, so dal} eine sehr genaue und feine An-
steuerung des AnpreR3drucks der Walze 23 an die Walze
22 mdglich ist.

[0036] Daruber hinaus unterliegt die Blattfeder 24 kei-
nem Lagerverschleif3, so dal® nach einer langeren Be-
triebszeit die Schwenkfunktion und damit die Produkt-
qualitat der Filterstabe nicht beeintrachtigt wird. Dar-
Uber hinaus wird gegenlber den bisherigen Federlage-
rungen Passungsrost vermieden, der bei sehr geringen
Bewegungen entstehen kann.
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Bezugszeichenliste

[0037]

1 Walze

2 Walzenkdrper
3 Schicht

4 Schicht

5 Schicht

6 Ummantelung
8 Abstand

9 Sensor

10  Walzenpaar
11 Walze

12  Filtertowstreifen
14 Verbindung

15 Rechner

21 Walzenpaar
22  Walze

23  Walze

24  Blattfeder

25  Druckzylinder
26  Maschinenteil
27  Haltebugel

F Foérderrichtung
Patentanspriiche

1. Walze (1) fur eine Vorrichtung zum Aufbereiten ei-

nes Streifens (12) aus Filtermaterial fur die tabak-
verarbeitende Industrie, mit einem Walzenkd&rper
(2) und einer Ummantelung (3, 4, 5, 6) des Walzen-
korpers (2), gekennzeichnet durch wenigstens ei-
ne VerschleiRanzeigeeinrichtung fir die Ummante-
lung (3, 4, 5, 6).

Walze (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ummantelung (3, 4, 5, 6) wenig-
stens teilweise zwei Schichten, insbesondere in
den verschleiRanfalligen Bereichen, der Walze (1)
aufweist.

Walze (1) nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Schichten (3, 4, 5, 6) unter-
schiedlich und/oder unterscheidbar sind.

Walze (1) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schichten (3, 4, 5, 6) durch
Abnutzung der Ummantelung (3, 4, 5, 6) unter-
schiedlich und/oder unterscheidbar sind.

Walze (1) nach einem oder mehreren der Anspri-
che 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die
Schichten (3, 4, 5, 6) optisch unterschiedlich und/
oder unterscheidbar sind.

Walze (1) nach einem oder mehreren der Anspri-
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

che 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die
Schichten (3, 4, 5, 6) wenigstens eine Ver-
schleiBummantelung (4) aufweisen.

Verwendung einer Walze (1) nach einem oder meh-
reren der Anspriiche 1 bis 6 in einer Vorrichtung
zum Aufbereiten eines Streifens (12) aus Filterma-
terial fUr die tabakverarbeitende Industrie.

Vorrichtung zum Aufbereiten wenigstens eines
Streifens (12) aus Filtermaterial fir die tabakverar-
beitende Industrie mit wenigstens einer Walze (1),
die einen Walzenkoérper (2) und wenigstens eine
Ummantelung (6) des Walzenkérpers (2) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daB eine VerschleiRan-
zeigeeinrichtung fiir die Ummantelung (6) oder die
Walze (1) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die VerschleiRanzeigeeinrichtung
durch wenigstens eine Mefeinrichtung (9, 15) fir
die Oberflache der Ummantelung (6) ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die MeReinrichtung (9, 15) wenig-
stens einen, insbesondere akustischen und/oder
optischen, Sensor (9) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Sensor (9) als Abstandssensor
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die MeReinrichtung (9, 15) mit
einer Auswerteeinheit (15), insbesondere Rechne-
reinheit, verbunden ist.

Verfahren zum Aufbereiten wenigstens eines Strei-
fens (12) aus Filtermaterial fir die tabakverarbei-
tende Industrie mit wenigstens einer Walze (1), die
einen Walzenkdrper (2) und wenigstens eine Um-
mantelung (6) des Walzenkérpers (2) aufweist, da-
durch gekennzeichnet, daB der Verschleil} der
Ummantelung (6) der Walze (1) erfaf3t wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Abstand (8) zwischen wenig-
stens einer MeReinrichtung (9) und der Oberflache
der Walze (1) erfafdt wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Abstand (8) optisch und/oder
akustisch erfaf3t wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Verschleil der Ummantelung (6)
optisch erfal3t wird.
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17. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB der
Verschluf3 und/oder der Abstand (8) mittels einer
Auswerteeinheit (15), insbesondere Rechnerein-
heit, ermittelt wird.
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