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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Vlieses fiir die Herstellung von Filterstiaben

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung eines Vlieses fur die Her-
stellung von Filterstaben der tabakverarbeitenden Indu-
strie, wobei die gattungsgemafle Vorrichtung wenig-
stens eine Vereinzelungsvorrichtung umfasst, mittels
der Fasern wenigstens einer Sorte Filtermaterials ver-
einzelbar ist und wobei ein Foérderer vorgesehen ist, auf
dem die vereinzelten Fasern aufschauerbar sind, um
ein Vlies zu bilden.

Die erfindungsgeméaRe Vorrichtung zeichnet sich
durch die folgenden Verfahrensschritte aus:

- Vereinzeln von Fasern (27, 90) wenigstens einer
Sorte Filtermaterials in einer Vereinzelungsvorrich-
tung (10, 80),

- Zufiihren der vereinzelten Fasern (27, 90) zu einem
Forderer (32, 43, 84, 86), der sich in einer Forder-
richtung bewegt, und

- Aufschauern der vereinzelten Fasern (27, 90) auf
dem Forderer (32, 43, 84, 86) wodurch sich ein
Vlies (29, 33, 34, 88) bildet, wobei die Vereinze-

lungsvorrichtung wenigstens ein Vereinzelungsele-
ment (26, 76, 81) umfasst, das um eine Rotations-
achse (91) rotiert, wobei die Rotationsachse (91) im
wesentlichen parallel der Férderrichtung (92) des
Forderers (34, 43, 84, 86) ausgerichtet ist.

Eine weitere erfindungsgemafie Ausgestaltung ei-
nes Verfahrens zeichnet sich durch die folgenden Ver-
fahrensschritte aus:

- Vereinzeln von Fasern (27, 90) wenigstens zweier
Sorten Filtermaterials in voneinander getrennten
Vereinzelungsvorrichtungen (10, 80),

- Zufuhren der vereinzelten Fasern (27, 90) zu einem
Forderer (32,43, 84, 86), wobei die vereinzelten Fa-
sern (27,90) kurz vor dem Forderer (32, 43, 84, 86)
zusammengefihrt werden, und

- Aufschauern der zusammengefihrten Fasern (27,
90) auf den Forderer (32, 43, 84, 86), wodurch sich
das Vlies (29, 33, 34, 38, 88) bildet.
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Die erfindungsgemafe Vorrichtung zeichnet sich wenigstens ein Vereinzelungselement (21, 26, 76, 81)
dadurch aus, dass die Vereinzelungsvorrichtung (10, umfasst, dessen Rotationsachse (91) im wesentlichen

80) getrennt voneinander ausgestaltet sind bzw. dass parallel zur Férderrichtung (92) des Forderers (32, 43,
die wenigstens eine Vereinzelungsvorrichtung (10, 80) 84, 86) ausgerichtet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung eines Vlieses fiir die Her-
stellung von Filterstaben der tabakverarbeitenden Indu-
strie, wobei die gattungsgemafe Vorrichtung in einer er-
sten Variante wenigstens eine Vereinzelungsvorrich-
tung umfasst, mittels der Fasern wenigstens reine Sorte
Filtermaterial vereinzelbar ist, und einen Forderer, auf
den die vereinzelten Fasern aufschauerbar sind, um ein
Vlies zu bilden. Eine weitere Variante einer gattungsge-
maRen Vorrichtung umfasst wenigstens zwei Vereinze-
lungsvorrichtungen, mittels der Fasern wenigstens ei-
ner Sorte Filtermaterial vereinzelbar sind, wobei je Ver-
einzelungsvorrichtung ein Forderschacht vorgesehen
ist.

[0002] Ein Verfahren zur Aufbereitung von Filterma-
terialien und eine entsprechende Vorrichtung zur Auf-
bereitung von Filtermaterialien zur Herstellung von Fil-
tern der tabakverarbeitenden Industrie ist aus der GB
718 332 bekannt. Hierbei werden mittels eines Tabak-
schneiders Schnipsel eines Materials hergestellt und
diese einer Strangmaschine, ahnlich einer Zigaretten-
strangmaschine, zugefiihrt, wobei die Schnipsel mit ei-
nem chemischen Mittel impragniert werden, um einen
ungewilinschten Geschmack zu verhindern und zu ver-
hindern, dass die Schnipsel aus den Endstilicken der
entsprechend hergestellten Filter herausfallen. Die ge-
schnittenen Schnipsel werden mittels einer Walze in
den Wirkbereich einer Stachelwalze geférdert, und mit-
tels der Stachelwalze von der Walze auf ein Férderband
gefdrdert, um anschlieRend einer weiteren Stachelwal-
ze zugefihrt zu werden, aus der die Schnipsel mittels
einer weiteren Stachel- bzw. Schlagerwalze ausge-
schlagen werden und einem Format zugefihrt werden,
in dem der Filterstrang mit einem Umhdillungsstreifen
gebildet wird. Die Schnipsel bestehen aus Materialien
wie Papier, Cellulose, Textilien, synthetische Materiali-
en 0.4. und haben eine ahnliche Struktur wie geschnit-
tener Tabak.

[0003] Aufgrund der Form der Schnipsel ist es nur
schwer moglich, Filter mit homogenen Eigenschaften
herzustellen. AuRerdem ist die Variabilitét der Einstel-
lung der Filtereigenschaften nur sehr bedingt mdglich.
[0004] Eine gattungsgemale Vorrichtung und ein gat-
tungsgemales Verfahren ist beispielsweise aus der DE
31 30 827 A1 bekannt. In diesem Dokument wird ein
Fullstoff fir Zigarettenfilter dadurch erzeugt, dass ein
Streifen oder Strom aus ununterbrochenen Fasern des
Fullstoffes auf eine Stachelwalze geleitet wird, die mit
einer solchen Drehzahl angetrieben wird, dass die Fa-
sern durch die Stacheln in Stlicke unregelméaRiger Lan-
ge zerrissen werden und von der Walze in willkirlicher
Ausrichtung ausgegeben werden. Die zerrissenen Fa-
sern werden auf ein Foérderband aufgeschauert und ei-
nem ununterbrochenen Tragerstreifen Ubergeben, der
aus gleichen oder verschiedenen Filterstoffen besteht.
Der Tragerstreifen und der Fillstoff werden dann zu ei-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nem Filterstrang ausgeformt. Zum Ausformen des Fil-
terstrangs wird dieser einer Strangformmaschine zuge-
fuhrt, in der die Tragerstreifen seitlich zusammenge-
driickt und zu einem ununterbrochenen Strang ausge-
formt werden. Es wird somit ein Filterstrang beim
langsaxialen Transport desselben hergestellt. Anschlie-
Rend, nach Herstellung des Filterstrangs, wird der Fil-
terstrang in Filterstdbe abgelangt.

[0005] Demgegeniber ist es Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Herstellung eines Vlieses fur die Herstellung von Filter-
staben bzw. Filterstrangen der tabakverarbeitenden In-
dustrie anzugeben, deren Qualitéat verbessert ist.
[0006] Geldstwird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zur Herstellung eines Vlieses fir die Herstellung von Fil-
terstaben der tabakverarbeitenden Industrie mit den fol-
genden Verfahrensschritten:

- Vereinzeln von Fasern wenigstens einer Sorte Fil-
termaterials in einer Vereinzelungsvorrichtung,

- Zuflhren der vereinzelten Fasern zu einem Férde-
rer, der sich in einer Foérderrichtung bewegt, und

- Aufschauern der vereinzelten Fasern auf dem For-
derer, wodurch sich ein Vlies bildet, wobei die Ver-
einzelungsvorrichtung wenigstens ein Vereinze-
lungselement umfasst, das um eine Rotationsach-
se rotiert.

[0007] Durch das erfindungsgemaRe Verfahren ist es
ermdglicht, gleichmaRiger Fasern auf dem Forderer
aufzuschauern, so dass sich die Qualitat des auf dem
Forderer sich bildenden bzw. aufgeschauerten Vlieses
erhdht und damit auch die Qualitat des aus dem Vlies
gebildeten Faserstrangs und den aus dem Faserstrang
hergestellten Filterstaben.

[0008] Wenn die Rotationsachse im wesentlichen
parallel der Férderrichtung des Férderers ausgerichtet
ist, ist ein besonders gleichmaRiges Aufschauern von
Fasern moglich.

[0009] Wenn Fasern wenigstens zweier Sorten in
voneinander getrennten Vereinzelungsvorrichtungen
vereinzelt werden, wobei insbesondere je Vereinze-
lungsvorrichtung eine Sorte Fasern vereinzelt wird,
kann die Effektivitat der Vereinzelung und damit der Ver-
einzelungsgrad erhdht werden. Es ist zweckmaRig, die
vereinzelten Fasern kurz vor dem Férderer zusammen-
zufiihren, so dass bei der Verfahrensfiihrung eine Vor-
abmischung von Fasern entfallen kann.

[0010] Die Aufgabe wird ferner durch ein Verfahren
zur Herstellung eines Vlieses fur die Herstellung von Fil-
terstaben der tabakverarbeitenden Industrie mit den fol-
genden Verfahrensschritten gelost:

- Vereinzeln von Fasern wenigstens zweier Sorten
Filtermaterials in voneinander getrennten Vereinze-
lungsvorrichtungen,
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- Zuflhren der vereinzelten Fasern zu einem Forde-
rer, wobei die vereinzelten Fasern kurz vor dem
Foérderer zusammengefihrt werden, und

- Aufschauern der zusammengeflihrten Fasern auf
dem Forderer, wodurch sich das Vlies bildet.

[0011] Durch das erfindungsgeméafie Verfahren kann
die Qualitat des sich bildenden Vlieses erhéht werden,
da das Vereinzeln der Fasern in wenigstens zwei Sorten
Filtermaterials in voneinander getrennten Vereinze-
lungsvorrichtungen, wobei insbesondere je Vereinze-
lungsvorrichtung eine Sorte Filtermaterials vereinzelt
wird, zu einem erhohten Vereinzelungsgrad fiihrt, was
anschlielend zu einer homogeneren Faserverteilung in
dem aufgeschauerten Vlies fiihrt. Damit ist sowohl die
Qualitat des Vlieses erhoht, als auch die des sich daraus
bildenden Filterstrangs und den daraus spater abge-
langten Filterstaben.

[0012] Wenn die Vereinzelungsvorrichtungen jeweils
wenigstens ein Vereinzelungselement umfassen, die
um Rotationsachsen rotieren, die im Wesentlichen par-
allel der Foérderrichtung des Foérderers ausgerichtet,
kann eine gleichmaRigere Verteilung der Fasern auf
dem Foérderer erzielt werden. In einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform des erfindungsgemafRen Verfahrens ge-
schieht das Aufschauern der Fasern bzw. des Filterma-
terials von oben auf den Fdrderer. Hierdurch ist eine
kompakte Verfahrensflihrung moglich.

[0013] Wenn eine Sorte Fasern eine Mehrfachkom-
ponentenfaser, insbesondere Bikomponentenfaser ist,
kénnen sehr effiziente Filterstrdnge bzw. Filterstabe
hergestellt werden. Bezlglich dieser Materialien wird
vollumfanglich Bezug genommen auf die européische
Patentanmeldung mit der Nummer 03 004 594.2 der An-
melderin mit dem Titel "Zigarettenfilter und Verfahren
zur Herstellung desselben". Die Mehrfachkomponen-
tenfasern bzw. Bikomponentenfasern erméglichen auf
einfache Art und Weise eine Verbindung der Fasern im
Filterstrang bzw. Filterstab. Hierzu umfassen die Mehr-
fachkomponentenfasern, insbesondere Bikomponen-
tenfasern, einen Kern und eine Hille unterschiedlichen
Materials, wobei das Fillmaterial einen niedrigeren
Schmelzpunkt als das Kernmaterial aufweist. In diesem
Fall kann ein sehr sicherer Verbund der Fasern in dem
Filter erzeugt werden, wobei hierzu der Filter bzw. das
Gemisch aus Fasern, das als Filtermaterial zur Verfu-
gung steht bzw. aus dem der Filter bzw. der Filterstab
hergestellt wird, auf eine Temperatur gebracht wird, die
etwas oberhalb des Schmelzpunktes des Hillmaterials
liegt. Auf diese Art ist ein Verkleben von Filterkompo-
nenten ermdglicht.

[0014] Bei einer entsprechenden Bikomponentenfa-
ser kann die Hille aus Polyethylen (PE) und der Kern
beispielsweise aus Polyester bzw. Polyethylenter-
ephthalat (PET) sein. Der Schmelzpunkt der Hdlle liegt
dann bei 127°C und der Schmelzpunkt des Kerns bei
256° C. Hierdurch ist eine sehr formstabile Bikompo-
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nentenfaser gegeben, deren Hilllenmaterial einen nied-
rigeren Schmelzpunkt aufweist, als das Kernmaterial.
Eine beispielsweise und vorzugsweise verwendete Bi-
komponentenfaser der Firma Trevira tragt die Typenbe-
zeichnung 255, hat einen Titer von 3,0 dtex, eine
Schnittlange zwischen 3 und 6 mm, einen Kern aus PES
(Chemiefaser aus Polyester), und einen Mantel bzw. ei-
ne Hiille aus Copolyethylen, wobei der Mantel bzw. die
Hulle haftungserhéht modifiziert ist, das heit mit Addi-
tiven versehen ist, die zu einer geringeren Oberflachen-
spannung fiihren.

[0015] Nach Zufiihrung von Energie kénnen dann die
Filtermaterialien wenigstens an Berihrungspunkten mit
den Mehrfachkomponentenfasern bzw. Bikomponen-
tenfasern haften bzw. tiberkleben. Bei einer Temperatur,
die oberhalb der Schmelztemperatur der Hdlle liegt,
weicht die Hulle entsprechend auf bzw. schmilzt diese
an, so dass eine Haftverbindung bzw. Klebeverbindung
zu weiteren Komponenten des Filters an Beruhrungs-
punkten entstehen kénnen. Nach Erkalten der entspre-
chenden Filterkomponenten wird so ein sehr formstabi-
ler Filter erzeugt.

[0016] Wenn wenigstens eine Sorte Granulat und/
oder Pulver kurz vor dem Foérderer zugefihrt wird, kann
ein Filterstab mit verbesserter Filterqualitat erzeugt wer-
den. Im Rahmen dieser Erfindung umfasst der Begriff
Granulat auch den Begriff Extrudat. Als bevorzugtes Fil-
termaterial bzw. eine bevorzugte Zusammensetzung
von Filtermaterial umfasst 80 Gew% bis 95 Gew% Ak-
tivkohlegranulat und 5 Gew% bis 20 Gew% Fasern, ins-
besondere Bikompontenfasern. Es kdnnen auch Filter
hergestellt werden, die aus diversen Fasern bestehen,
wie beispielsweise Bikomponentenfasern, Zellulosefa-
sern und Aktivkohlefasern, wobei der Bestandteil bzw.
der Anteil der Bikomponentenfasern zwischen 5 und 20
Gewichtsprozent (Gew%) liegt und der Anteil der Zellu-
losefasern zwischen 20 und 95 Gew% liegt. Der Rest
kann dann beispielsweise aus Aktivkohlefasern beste-
hen.

[0017] Der Transportund/oder das Vereinzeln der Fa-
sern geschieht vorzugsweise mit Transportluft, die dann
im wesentlichen im Bereich des Fdrderers durch Unter-
druck abgefiihrt werden kann.

[0018] Die Erfindung wird ferner durch eine Vorrich-
tung zur Herstellung eines Vlieses fiur die Herstellung
von Filterstaben der tabakverarbeitenden Industrie mit
wenigstens einer Vereinzelungsvorrichtung, mittels der
Fasern wenigstens einer Sorte Filtermaterials verein-
zelbar sind, und einem Foérderer, auf dem die vereinzel-
ten Fasern aufschauerbar sind, um ein Vlies zu bilden,
gel6st, wobei die wenigstens eine Vereinzelungsvor-
richtung wenigstens ein rotierendes Vereinzelungsele-
ment umfasst. Durch das rotierende Vereinzelungsele-
ment kann ein besonders hoher Grad der Vereinzelung
von Fasern erzielt werden, wodurch die Dichte des her-
gestellten Vlieses sehr gleichmaRig wird.

[0019] Wenn die Rotationsachse des Vereinzelungs-
elements im wesentlichen parallel zur Férderrichtung
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des Forderers ausgerichtet ist, kann eine noch gleich-
mafigere Dichte des Vlieses erreicht werden. Durch die
besondere Orientierung der Vereinzelungstrommel ist
es moglich sehr gleichmaRig Fasern vereinzelt dem
Forderer zuzufiihren. Aus diesem Grunde erhoht sich
die Qualitat des hergestellten Vlieses und anschlieRend
die Qualitat der daraus hergestellten Filterstébe.
[0020] Wenn wenigstens zwei Vereinzelungsvorrich-
tungen vorgesehen sind, die getrennt voneinander sind,
kann der Vereinzelungsgrad der Fasern erhoht werden.
Die Vereinzelungsvorrichtungen sind dann in Foérder-
richtung nebeneinander angeordnet und nicht hinterein-
ander. Die Vereinzelungsvorrichtungen sind ausgestal-
tet, um jeweils eine Sorte Fasern zu vereinzeln. Hierzu
haben beispielsweise in den Vereinzelungsvorrichtun-
gen enthaltene Vereinzelungstrommeln unterschiedlich
ausgestaltete Siebe, die auf die jeweiligen Fasern bei-
spielsweise den Durchmesser und/oder die Lange an-
gepasst sein kénnen. Wenn im Anschluss an die Ver-
einzelungsvorrichtungen stromabwaérts der Forderrich-
tung der Fasern jeweils ein Forderschacht angeordnet
ist, kdnnen die vereinzelten Fasern sicher dem Férderer
zugefiihrt werden.

[0021] Eine effektive Durchmischung der Fasern bzw.
auch weiterer Filtermaterialbestandteile geschieht
dann, wenn die Forderschachte kurz vor dem Forderer
in einer Kammer zusammengefiihrt werden. Vorzugs-
weise werden weitere Filterbestandteile wie Granulate,
Pulver und/oder Extrudate auch jeweils einem Forder-
schacht bzw. Férderschachten zugefiihrt, die in der
Kammer mit den weiteren Férderschachten zusammen-
geflhrt werden.

[0022] Die Aufgabe wird ferner durch eine Vorrichtung
zur Herstellung eines Vlieses fur die Herstellung von Fil-
terstaben der tabakverarbeitenden Industrie mit wenig-
stens zwei Vereinzelungsvorrichtungen, mittels der Fa-
sern einer Sorte Filtermaterials vereinzelbar sind, ge-
I6st, wobei je Vereinzelungsvorrichtung ein Foérder-
schacht vorgesehen ist und wobei die Vereinzelungs-
vorrichtungen getrennt voneinander ausgestaltet sind.
Hierdurch ist der Vereinzelungsgrad der Fasern erhéht,
so dass die Qualitét des Faservlieses und damit der an-
schlieRend hergestellten Filterstdbe erhdht wird. Auch
hierzu sind vorzugsweise Vereinzelungstrommeln vor-
gesehen, die beispielsweise unterschiedlich ausgebil-
dete Siebe aufweisen.

[0023] Das Vorsehenvoneinander getrennten Verein-
zelungsvorrichtungen bedeutetinsbesondere, dass die-
se in Foérderrichtung nebeneinander angeordnet sind
und nicht hintereinander. Fasern einer Seite gelangen
ausschlieB3lich in eine der voneinander getrennten Ver-
einzelungsvorrichtungen und nicht in eine andere der
voneinander getrennten Vereinzelungsvorrichtung.
[0024] Wenn ein Forderer vorgesehen ist, der strom-
abwarts der Vereinzelungsvorrichtungen angeordnet ist
und ausgestaltet ist, um vereinzelte Fasern zur Ausbil-
dung eines Vlieses aufzuschauern, wobei die Vereinze-
lungsvorrichtungen jeweils wenigstens ein Vereinze-
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lungselement umfassen, dessen Rotationsachse im
wesentlichen parallel zur Férderrichtung des Férderers
ausgerichtetist, kann ein sehr gleichméaBiges Aufschau-
ern der Fasern in einem Faservlies auf dem Forderer
geschehen.

[0025] Wenn die Férderschachte stromabwarts am
Ende in einer Kammer zusammengefihrt werden, ist ei-
ne effektive Durchmischung mdglich. Auch in dieser er-
findungsgemafRen Ausgestaltung kdénnen Granulate,
Pulver, Extrudate oder andere Filtermaterialien durch
Forderschachte der Kammer zugefiihrt werden.

[0026] Wenn die wenigstens eine Vereinzelungsvor-
richtung oberhalb des Férderers angeordnet ist, ist eine
sehr effektive und Platz sparende Vorrichtung realisier-
bar. Hierbei wird das Filtermaterial direkt von oben auf
den Forderer aufgeschauert.

[0027] Ein bevorzugtes Filterstrangherstellungsver-
fahren umfasst die folgenden Verfahrensschritte:

- Transportieren endlicher, im wesentlichen vollstan-
dig vereinzelter Fasern wenigstens einer Sorte mit
Transportluft in Richtung eines Forderers,

- Bilden eines Faservlieses von sich wenigstens teil-
weise berlihrenden Fasern auf einer Oberflache
des Forderers

- Aufbringen des Faservlieses auf einen Umhil-
lungsstreifen und

- Umhillen des Faservlieses mit dem Umhdillungs-
streifen.

[0028] Es wurde namlich erkannt, dass insbesondere
mit Transportluft in Richtung eines Forderers transpor-
tierte, im wesentlichen vollstédndig vereinzelte Fasern,
wobei sich auf einer Oberflache des Forderers ein Fa-
servlies bildet, zu einer Herstellung eines Filterstrangs
mit sehr homogenen Filtereigenschaften flhrt. Der For-
derer istim Rahmen dieser Erfindung insbesondere ein
Bandférderer und insbesondere vorzugsweise ein
Saugband.

[0029] Beim Umhillen des Faservlieses mitdem Um-
hillungsmaterialstreifen wird das Faservlies zweckma-
Rigerweise in Form gebracht, so dass ein kompakter Fil-
terstrang gebildet wird. Wenn beim oder nach dem Um-
hillen des Faservlieses mit dem Umhdillungsmaterial-
streifen Energie auf diesen einwirkt, um eine feste Ver-
bindung an den Berlhrungspunkten der Fasern zu er-
zeugen, ist es mdglich, den Filter relativ elastisch her-
zustellen und dafiir Sorge zu tragen, dass an den
Schnittkanten des Filters bzw. Filterelements kein Fa-
sermaterial herausfallt.

[0030] Beider Variante, beider die Fasern eine Lange
haben, die klrzer als ein aus dem hergestellten Fa-
serstrang abgetrennter Filter bzw. Filterelement ist, sind
besonders homogene Filtereigenschaften moglich. Be-
vorzugt sind Fasern wenigstens einer Fasersorte, mit
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einem mittleren Faserdurchmesser im Bereich von 10
bis 40 um, insbesondere 20 bis 38 um. Die Fasern, die
vorzugsweise zu verwenden sind, sind somit l&anglich
und verhaltnismaRig dinn. Wenn vorzugsweise Additi-
ve wie Aktivkohlegranulat, Triacetin oder Latex zu den
Fasern hinzugegeben werden, sind die Filtereigen-
schaften besonders einfach einzustellen. Aktivkohle-
granulat wird bspw. vor dem vollstandigen Vereinzeln
der Fasern zugegeben oder zu den Fasern, die zu dem
Forderer transportiert werden. Triacetin bzw. Latex als
Bindemittel werden bspw. dem aufgeschauerten Fa-
servlies im Bereich des Férderers hinzugegeben.
[0031] Wenn das Faservlies vor dem Schritt des Auf-
bringens auf den Umhdillungsstreifen verdichtet wird,
kann eine besonders gleichmafRlige Verdichtung ge-
wahrleistet werden. Hierzu geschieht die Verdichtung
vorzugsweise sowohl vertikal als auch horizontal, also
bspw. von oben und unten sowie von den Seiten des
Faservlieses.

[0032] Eine besonders einfache Verfahrensfiihrung
ist dann gegeben, wenn das Faservlies zum Aufbringen
auf den Umhillungsstreifen mechanisch, insbesondere
mittels Druckluft, von dem Forderer abgeldst wird.
[0033] Vorzugsweise wird das Faservlies vor dem
Aufbringen auf den Umhullungsstreifen geformt. Hierbei
kann bspw. der Schritt des Formens wenigstens das Bil-
den eines Halbkreises quer zur Forderrichtung des Vlie-
ses vorsehen. Vorzugsweise wird ein Vollkreis oder
Oval gebildet.

[0034] ZweckmaRigerweise wird ein Filter oder ein
Filterelement nach dem vorgenannten Filterstrangher-
stellungsverfahren durch anschlieRendes Abléngen
von dem hergestellten Filterstrang hergestellt.

[0035] Es ist ferner eine Filterstrangherstellungsvor-
richtung, umfassend eine Aufschauervorrichtung, mit-
tels der vereinzelte Filtermaterialien auf einen Férderer
transportiert werden, um ein Faservlies zu bilden, eine
Formatvorrichtung, in der ein Umhullungsmaterial um
das Faservlies gewickelt wird und eine Vorrichtung zur
Ubergabe des Faservlieses von dem Férderer auf die
Formatvorrichtung zweckmaRig, dass die Aufschauer-
vorrichtung mittels Transportluft einen Transport der Fil-
termaterialien zu dem Férderer ermdglicht.

[0036] Durch Transportieren der vereinzelten Filter-
materialien mittels Transportluft ist ein besonders ho-
mogenes Faservlies herstellbar, so dass ein besonders
homogener Filterstrang und damit besonders homoge-
ne Filter bzw. Filterelemente herstellbar sind.

[0037] Wenn wenigstens eine Kompaktiervorrichtung
im Bereich des Forderers vorgesehen ist, sind die Fil-
tereigenschaften positiv zu beeinflussen. Hierzu ist der
Foérderer oder ein Teil des Forderers vorzugsweise Teil
der Kompaktiervorrichtung. Eine besonders einfach zu
realisierende Filterstrangherstellungsvorrichtung st
dann gegeben, wenn der Férderer wenigstens ein
Saugband umfasst. Sind die zu verarbeitenden Fasern
so klein, dass sich die Offnungen des Saugbandes
schnell zusetzen, ist es vorteilhaft mit zwei zusatzlichen
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Saugbandern zu arbeiten, die jeweils im annahernd
rechten Winkel an beiden Seiten des ersten Saugban-
des angeordnet sind. Eine besonders effektive Uberga-
be des Faservlieses geschieht mittels Druckluft, durch
die das Faservlies von dem Foérderer abldsbar ist.
[0038] Wenn die Vorrichtung zur Ubergabe des Fa-
servlieses ein Transportband umfasst, ist es mdglich,
dass das Faservlies bezlglich der Eigenschaften des
herzustellenden Filters bzw. bezlglich der Form des
herzustellenden Filters entsprechend auszubilden. Vor-
zugsweise ist das Transportband ein Saugband. Eine
besonders bevorzugte Ausfiihrungsform ist dann gege-
ben, wenn das Transportband quer zur Transportrich-
tung gebogen ist. Hierdurch lasst sich bspw. ein im
Querschnitt runder bzw. ovaler Filterstrang auf einfache
Art und Weise herstellen. Hierzu sind bevorzugterweise
zwei Transportbander vorgesehen, die den Faservlies
zwischen sich transportieren. Die Transportbander sind
dabei derart ausgestaltet, dass das Faservlies rund
oder oval formbar ist. Hierzu bilden die Transportbander
bspw. jeweils einen Halbkreis oder ein halbes Oval.
[0039] Eine alternative Ubergabevorrichtung ist dann
gegeben, wenn die Vorrichtung zur Ubergabe des Fa-
servlieses eine Diise umfasst, durch die das Faservlies
transportierbar ist. Vorzugsweise ist die Duse derart
ausgestaltet, dass das Faservlies rund oder oval form-
bar ist.

[0040] Nachstehend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf die Zeichnungen, auf die im ibrigen bezlig-
lich aller im Text nicht ndher erlauterten erfindungsge-
méafRen Einzelheiten ausdriicklich verwiesen wird, be-
schrieben. Es zeigen:

eine dreidimensionale schematische Dar-
stellung einer Vereinzelungsvorrichtung so-
wie eines Teils der Aufschauervorrichtung,

Fig. 1

Fig. 2 eine schematische Ansicht einer Vorrichtung

zur Filterstrangherstellung,
Fig. 3 einen Teil der Fig. 2 in einer Draufsicht in
Richtung des Pfeils A,
Fig. 4 einen Teil der Fig. 2 in schematischer Darstel-
lung in Seitenansicht, in Richtung des Pfeils
B,
Fig. 5 eine schematische Ansicht einer erfindungs-
gemalfen Vorrichtung zur Filterstrangherstel-
lung,
Fig. 6 einen Teil der Fig. 5 in einer Draufsicht in
Richtung des Pfeils A,
Fig. 7 einen Teil der Fig. 5 in schematischer Darstel-
lung in Seitenansicht, in Richtung des Pfeils
B,
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Fig. 8 eine schematische Ansicht eines Teils einer
Vorrichtung zur Filterstrangherstellung, bei
der Teile zur Vereinfachung weggelassen
wurden,

Fig. 9 eine Draufsicht auf die Vorrichtung gemaf
Fig. 8 in schematischer Darstellung, ohne
Vereinzelungsvorrichtung,

Fig. 10  einem Teil einer Ausfiihrungsform einer Fil-
terstrangherstellvorrichtung in  schemati-
scher dreidimensionaler Darstellung,

eine schematische Ansicht eines Teils einer
Filterstrangherstellungsvorrichtung,

Fig. 11

Fig. 12  eine weitere Ausfiihrungsform eines Teils ei-
ner Filterstrangherstellungsvorrichtung in ei-
ner weiteren schematischen Ansicht,

Fig. 13 eine schematische dreidimensionale Dar-
stellung einer erfindungsgemafRen Vorrich-
tung zur Herstellung eines Vlieses, und

Fig. 14  eine schematische Schnittdarstellung eines
Teils einer weiteren erfindungsgemafen Vor-
richtung zur Herstellung eines Vlieses.

[0041] In Fig. 1 ist eine Vereinzelungsvorrichtung 10
in einer schematischen dreidimensionalen Darstellung
dargestellt. Es handelt sich hierbei um eine Variante ei-
ner Vereinzelungsvorrichtung 10, die in einer weiteren
europdischen Patentanmeldung der Anmelderin mit
dem Titel "Verfahren zur Aufbereitung endlicher Fasern
und Aufbereitungseinrichtung fiir endliche Fasern zur
Verwendung bei der Herstellung von Filtern", Nr. 03 007
672,3 offenbart ist. Der Inhalt dieser Patentanmeldung
soll vollumfanglich in den Offenbarungsgehalt der vor-
liegenden Patentanmeldung aufgenommen sein. Der
Gegenstand dieser Patentanmeldung ist derjenige, Fa-
sermaterial, das zur Verwendung bei der Herstellung
von Filtern vorgesehen ist, entsprechend aufzubereiten,
um im wesentlichen vollstdndig vereinzelte Fasern zu
erhalten und so einen homogenen Filterstrang, der aus
diesen Fasern hergestellt werden soll. Hierzu dient u.a.
die Vereinzelungsvorrichtung 10 aus Fig. 1. Ggf. wird
das Filtermaterial bzw. Fasermaterial im Vorwege schon
vorvereinzelt und entsprechend dosiert.

[0042] Das im Wesentlichen unvereinzelte Faserma-
terial bzw. Fasern-/Fasergruppen-Gemisch 49 wird
bspw., wie in Fig. 4 schematisch dargestellt ist, Gber ei-
nen Stauschacht 44 und Einzugswalzen 46 in den Wirk-
bereich einer Stachelwalze 76 bewegt, die das Fasern-/
Fasergruppen-Gemisch vorvereinzelt herausschlagt.
Dieses Fasern-/Fasergruppen-Gemisch 49 wird dann
durch die Luftstrdme 19 in die Siebtrommeln 21 gem.
Fig. 1 transportiert. Dies erfolgt tiber seitliche Offnungen
20 im Gehause 22. Das Fasermaterial wird in Richtung
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der Langsachsen der Siebtrommeln 21 eingeblasen.
Durch das beidseitige Einblasen des Fasermaterials ge-
gen den Uhrzeigersinn ergibt sich eine umlaufende
Ringstrémung 23. Uberlagert wird die Ringstrémung 23
von einer Strdmung normal bzw. im wesentlichen senk-
recht zu dieser, die durch einen am FlieRbettende 14
angelegten Unterdruck und einen Luftstrom 13 hervor-
gerufen wird. Der Luftstrom 13 ist eine Option fiir gro-
Rere, schwerere Fasern, die nicht immer nétig ist. Der
am FlieBbettende 14 herrschende Unterdruck entsteht
durch den Unterdruck in einem nicht dargestellten
Saugbandférderer, der am FlieRBbettende 14 angeord-
net ist und zum anderen durch den Luftstrom 17, der
durch den Absaugstutzen 16 geférdert wird. Die Nor-
malstrémung nimmt oberhalb der Siebtrommeln 21 ih-
ren Anfang und passiert und durchstromt die Siebtrom-
meln 21 Uber deren Mantel6ffnungen. Die Normalstro-
mung gelangt dann in den FlieBbettbereich 11 und
durchlauft denselben bis zu dem Ende 14.

[0043] Das unvereinzelte bzw. im wesentlichen un-
vereinzelte Fasermaterial gelangt in den Trommeln 21
auf die Innenmantelflachen der Trommeln 21. Die Trom-
meln 21 rotieren mit einer Rotationsrichtung 24 der
Siebtrommeln 21 im Uhrzeigersinn. Das auf den Trom-
melmantelflachen gelagerte, im wesentlichen unverein-
zelte Fasermaterial wird von den rotierenden Trommeln
den Vereinzelungswalzen 26 zugefiihrt. Die Vereinze-
lungswalzen 26 rotieren in Rotationsrichtung 25 gegen
den Uhrzeigersinn. Es ware auch als Alternative eine
Rotation im Uhrzeigersinn méglich. Es kénnen auch alle
anderen dehnbaren Drehvarianten Verwendung finden.
Die Vereinzelungswalzen 26, die als Nadelwalzen aus-
gebildet sein kénnen, erfassen die unvereinzelten Fa-
sergruppen und zerreiBen und beschleunigen diese.
Die Fasergruppen werden so lange gegen die Innen-
mantelflache der Trommeln 21 geschleudert, bis sie
sich in Einzelfasern aufgeldst haben und die Mantel6ff-
nungen passiert haben bzw. die Mantel6ffnungen pas-
sieren kénnen. Anstelle einer Siebtrommel 21 kann
auch eine Trommel mit Lochblechen oder Rundstabgit-
ter vorgesehen sein.

[0044] Die Fasern bzw. vereinzelten Fasern werden
von einem Luftstrom erfasst und durch die radialen Off-
nungen der Trommel gefiihrt bzw. gesogen. Durch die
Luftstromung werden die Fasern nach unten zum
FlieBbett geférdert. Sobald die faserbefrachtete Stro-
mung am Flie3bett angelangt ist, wird diese abgelenkt
und entlang des gekrimmten FlieBbettes gefiihrt. Auf-
grund der auf die Fasern einwirkenden Fliehkréfte be-
wegen sich die Fasern zur gekrimmten Leitwand und
flieRen bis zum Saugbandférderer. Die oberhalb der Fa-
sern mitflieRende Luft wird am Keil bzw. Abscheider 15
abgeschieden und Uber den Absaugstutzen 16 abge-
fuhrt.

[0045] InFig. 1sind die entsprechenden Faserstrome
18 schematisch dargestellt. Optional werden vereinzel-
te Fasern von einem aus der Dlsenleiste 12 austreten-
den Luftstrom 13 erfasst und entsprechend auch dem
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FlieRbettende 14 zugefihrt. Es kénnen auch mehrere
Dusenleisten vorgesehen sein.

[0046] Fasergruppen, die bei einem einmaligen
Trommeldurchgang durch die Trommeln 21 nicht oder
nicht vollstéandig vereinzelt wurden, gelangen mit der
Ringstrémung 23 in die jeweils parallele Trommel 21.
Die in Fig. 1 dargestellte Vereinzelungsvorrichtung ent-
spricht wenigstens teilweise derjenigen, die in der WO
01/54873 A1 bzw. der US 4, 640, 810 A der Firma Sc-
anweb, Danemark, bzw. USA, offenbart sind. Die Offen-
barung der eben genannten Patentanmeldung bzw. des
eben genannten US-Patents soll vollumfanglich in den
Offenbarungsgehalt dieser Patentanmeldung mit auf-
genommen sein.

[0047] Die Vereinzelung geschieht im Wesentlichen
durch Zusammenwirken der Trommeln 21 mit den Wal-
zen sowie einer Luftstrémung und insbesondere da-
durch, dass ausschlieBlich vereinzelte Fasern die Mog-
lichkeit haben, durch die C)ffnungen der Trommel 21 hin-
durch zu treten. Die Faserstrome 18, die durch Trans-
portluft gegeben sind, flihren die vereinzelten Fasern in
Richtung FlieRbettende 14, wobei der Abstand zum
FlieRbett 11 aufgrund der Zentrifugalkraft immer gerin-
ger wird. Um entsprechend Luft von den Fasern zu tren-
nen, ist der Stromungsteiler 15 vorgesehen.

[0048] Fig. 2 zeigt eine schematische Ansicht einer
Strangherstellungsmaschine 9.

[0049] Fig. 3 zeigt einen Teil der erfindungsgemalen
Strangherstellungsmaschine 9 aus Fig. 2 in einer Drauf-
sicht in Richtung des Pfeils A der Fig. 2 und Fig. 4 zeigt
eine Seitenansicht der erfindungsgeméafRen Strangher-
stellungsmaschine 9 gem. Fig. 2 in Richtung des Pfeils
B.

[0050] Das unvereinzelte Fasermaterial 49 gelangt
Uber den Stauschacht 44 zur Dosiereinrichtung 46 bzw.
76, umfassend zwei Einzugswalzen 46, einen Dosier-
kanal, der zwischen den Einzugswalzen 46 und der Sta-
chelwalze 76 angeordnet ist und eine Stachelwalze 76.
Die Richtung des Materialeintrags 47 ist in Fig. 3 in Zei-
chenebene nach unten, wie dort schematisch darge-
stelltist. Das unvereinzelte Fasermaterial 49 wird in der
Vereinzelungskammer 10 vereinzelt. Die Vereinzelung
geschieht durch ein Zusammenwirken der Vereinze-
lungswalzen 26 mit einem Luftstrom 50 und Offnungen
in einem Gitter 77, das die Vereinzelungskammer 10
von dem Raum, der dem FlieBbett 11 zugeordnet ist,
trennt. Der durch die Luftstromung im Absaugstutzen 16
erzeugte Luftstrom am FlieRbett 11 fordert die verein-
zelten Fasern 27. Der Luftstrom 17 im Absaugstutzen
16 ist beziiglich dessen Richtung in Fig. 3 nach oben
aus der Zeichenebene heraus, wie in Fig. 3 dargestellt
ist. Der Luftstrom 17 transportiert auch Uberschussige
Fasern ab. Der Luftstrom 28 dient zum Halten und Ver-
dichten der auf dem Saugband 43 des Saugbandforde-
rers 32 aufgeschauerten Fasern 27.

[0051] Die vereinzelten Fasern 27 bewegen sich am
FlieBbett 11 in Richtung zum Flielbettende 14, an dem
ein Saugbandférderer 32 angeordnet ist. Im Saugband-
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forderer 28 herrscht durch kontinuierliches Luftabsau-
gen Unterdruck. Dieses Luftabsaugen ist durch den
Luftstrom 28 schematisch dargestellt. Der Unterdruck
saugt die vereinzelten Fasern 27 an und halt sie am luft-
durchldssigen Saugband des Saugbandforderers 32
fest.

[0052] Das Saugband 43 bewegt sich in Richtung
Strangherstellungsmaschine 9, also in Fig. 2 nach links.
Es bildet sich ein zur Strangmaschine 9 hin an Starke
nahezu linear zunehmender Faserkuchen bzw. Faser-
strom 29 auf dem Saugband. Der aufgeschuttete Faser-
strom 29 ist unterschiedlich stark und wird am Ende der
Aufschiittzone des Saugbandférderers mittels Trim-
mung durch eine Trimmvorrichtung 31 auf eine einheit-
liche Starke getrimmt. Die Trimmvorrichtung 31 kann ei-
ne mechanische sein wie bspw. Trimmerscheiben oder
eine pneumatische, mittels bspw. Luftdiisen. Die me-
chanische Trimmung ist bei Zigarettenstrangmaschinen
an sich bekannt. Die pneumatische Trimmung ge-
schieht dergestalt, dass am Ende des Faserstroms 29
eine Dise horizontal angeordnet ist, aus der ein Luft-
strahl austritt und einen Teil des Faserstroms 29 her-
ausreildt, so dass Uberschissige Fasern 30 abgefiihrt
werden. Es kann eine Punktstrahldise oder eine Flach-
strahldiise Verwendung finden.

[0053] Nach dem Trimmen ist der Faserstrom 29 auf-
geteilt in einen getrimmten Faserstrang 33 und einen
Strang Uberschussiger Fasern 30. Es ist auch mdglich,
alle Fasern unterhalb eines Trimmungsmafles von ei-
nem Dusenstrahl zu erfassen und wegzureifRen. Die
Uberschiissigen Fasern werden in den Faseraufberei-
tungsprozess zuriickgefihrt und werden spater wieder
zu einem Faserstrang ausgebildet.

[0054] Der getrimmte Faserstrang 33 wird am Saug-
band 43 gehalten und in Richtung der Strangmaschine
9 bewegt. Beim getrimmten Faserstrang 33 handelt es
sich um ein loses Faservlies, das durch ein Verdich-
tungsband 35 verdichtet wird. Anstelle des Verdich-
tungsbandes 35 kann auch eine Rolle, wie bspw. eine
Pressscheibe 55 (s. bspw. Fig. 5) Verwendung finden.
Es koénnen auch mehrere Bander bzw. Rollen oder
Scheiben Verwendung finden. Es erfolgt auch seitlich
eine Verdichtung des Faserkuchens, wie insbesondere
durch Fig. 3 dargestellt ist. In Fig. 3 sind die Verdich-
tungsbéander 48 dargestellt, die konisch zueinander ver-
laufen und zwar in Saugbandgeschwindigkeit mit dem
Faserkuchen. Die gezahnte Form der Verdichtungsban-
der 48 erzeugen Zonen unterschiedlicher Dichte im ver-
dichteten Faserkuchen. In den Zonen hdherer Dichte
wird der Filterstrang spéater geschnitten. Die hdhere Fa-
serdichte im Filterendbereich sorgt fiir einen kompakte-
ren Zusammenhalt der Fasern in dieser sensiblen Zone
und aulBerdem zu einer besseren Verarbeitbarkeit der
Filterstabe. Zum Verdichten in vertikaler Richtung ist in
Fig. 2 ein Verdichtungsband 35 vorgesehen.

[0055] Der getrimmte und verdichtete Faserstrang 34
wird an die Strangmaschine 9 {ibergeben. Die Uberga-
be erfolgt durch Ablésen des verdichteten Faserstrangs
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34 vom Saugband 43 und Auflegen des Faserstrangs
34 auf ein Formatband bzw. auf einen Umhullungsma-
terialstreifen, der auf einem Formatband der Strangma-
schine 9 aufgebracht ist. Das Formatband ist in den Fi-
guren nicht dargestellt. Es kann sich hierbei um ein Ub-
liches Formatband handeln, das auch bei einer norma-
len Filterstrangmaschine bzw. Zigarettenstrangmaschi-
ne Verwendung findet. Die Ubergabe wird von einer von
oben auf den verdichteten Faserstrang 34 gerichteten
Duse 36, die von einem Luftstrom 37 durchstromt wird,
unterstitzt. In der Strangmaschine 9 wird ein Faserfil-
terstrang 38 geformt, wobei von einer Bobine 41 ein Um-
hillungsmaterialstreifen 42 abgezogen wird und um das
Fasermaterial wie Ublich gewickelt wird. Durch Volu-
menverkleinerung und Rundformung bzw. Ovalformung
des verdichteten Faserstrangs 34 beim Umhillen mit
dem Umhillungsmaterialstreifen 42 oder, wie im folgen-
den gezeigt wird, vor dem Umhullen mit dem Umhdl-
lungsmaterialstreifen, baut sich ein gewisser Innen-
druck im Faserfilterstrang 38 auf.

[0056] In der Aushartevorrichtung 39 werden Binde-
komponenten, die in der Fasermischung enthalten sind,
oberflachlich erhitzt und angeschmolzen. Entsprechend
kénnen auch die aulleren Schichten von Bikomponen-
tenfasern, die in der Fasermischung enthalten sein kon-
nen, angeschmolzen werden, so dass eine Verbindung
zwischen den Fasern entsteht. Hierzu wird insbesonde-
re auf die Patentanmeldung der Anmelderin DE 102 17
410.5 verwiesen. Als Fasermaterialien kdénnen eine
Vielzahl von Fasern Verwendung finden, die fiir die ge-
winschten Filtereigenschaften geeignet sind. Als Fa-
sermaterialien kommen bspw. Celluloseacetat, Cellulo-
se, Kohlefasern und Mehrfachkomponentenfasern, ins-
besondere Bikomponentenfasern in Frage. Beziglich
der in Frage kommenden Komponenten wird insbeson-
dere Bezug genommen auf die DE 102 17 410.5 der
Anmelderin, die im Offenbarungsgehalt dieser Anmel-
dung enthalten sein soll.

[0057] Die verschiedenen Fasersorten werden vor-
zugsweise vor der Strangbildung gemischt. Es ist ferner
moglich, wenigstens ein Additiv hinzuzufliigen. Bei dem
Additiv handelt es sich bspw. um ein Bindemittel wie La-
tex oder Triacetin oder um Granulatmaterial, das beson-
ders effektiv Bestandteile des Zigarettenrauchs bindet,
wie bspw. Kohleaktivgranulat.

[0058] Besonders bevorzugt ist es, wenn die Faser-
lange der verwendeten Fasern kleiner ist als die Lange
des herzustellenden Filters bzw. Filterelements. Die
Lange der Fasern soll demnach zwischen 0,1 mm und
30 mm und insbesondere zwischen 0,2 mm und 10 mm
liegen. Bei der Léange des herzustellenden Filters han-
delt es sich um einen Ublichen Filter fiir eine Zigarette
bzw. ein Filtersegment bei Multisegmentfiltern von Ziga-
retten. Wenn auflerdem der mittlere Faserdurchmesser
im Bereich von 10 bis 40 um, insbesondere 20 bis 38
um liegt und besonders bevorzugt zwischen 30 und 35
um, ist ein sehr homogener Filter herstellbar.

[0059] Die Aushartevorrichtung 39 kann eine Mikro-
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wellenheizung, eine Laserheizung, Heizplatten oder
Schleifkontakte umfassen. Durch Aufheizen der Binde-
komponenten bspw. der &uferen Schicht von Bikompo-
nentenfasern oder Latex verbinden sich die Einzelfa-
sern im Faserstrang miteinander und verschmelzen
oberflachlich. Die Aushéartevorrichtung 39 kann auch ein
Austrocknen von in flissiger Form hinzugegebenen
Bindekomponenten ermdglichen. Beim Abkulhlen des
Faserstrangs erharten sich die angeschmolzenen Be-
reiche der aufgeheizten Bindekomponenten wieder.
Das entstandene Gittergerust verleiht dem Faserstrang
Stabilitat und Harte.

[0060] AbschlieRend wird der ausgehartete Faserfil-
terstrang 38 in Filterstdbe 40 geschnitten. Die Aushéar-
tung des Filters ist auch nach dem Schneiden in die Fil-
terstabe 40 moglich.

[0061] Fig. 5 zeigt eine erfindungsgemale Ausfiih-
rungsform einer Strangherstellungsmaschine 9 in sche-
matischer Darstellung. Fig. 6 zeigt einen Teil der Strang-
herstellungsmaschine 9 in einer Draufsicht in Richtung
des Pfeils Ader Fig. 5und Fig. 7 zeigt eine Seitenansicht
der Strangherstellungsmaschine 9 gemaf Fig. 5 in
Richtung des Pfeils B.

[0062] Im Unterschied zu der Strangherstellungsma-
schine 9 gem. den Figuren 2 bis 4 wird in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel das vereinzelte Fasermaterial 27 von
oben auf das Saugband 43 aufgeschauert und zwar in
Transportrichtung 74. Die Vereinzelungsvorrichtung 10,
die in den Figuren 5 bis 7 auch schematisch dargestellt
ist, stellt eine abgewandelte Form der Vereinzelungs-
vorrichtung 10 der Fig. 1 dar. In der Vereinzelungskam-
mer 45 sind Siebtrommeln 21, die in Richtung des Pfeils
rotieren. Es sind ferner Vereinzelungswalzen 26 in Form
von Stachelwalzen ausgebildet; diese sind allerdings in
Abwandlung zur Fig. 1 relativ mittig in den Siebtrommeln
21 angeordnet. Die Stachelwalzen 26 dienen auch in
diesem Fall dazu, das noch nicht vereinzelte Faserma-
terial bzw. die zusammenhéangenden Fasergruppen in
einzelne Fasern auseinander zuschlagen, so dass die
vereinzelten Fasern durch die Austritts6ffnungen der
Siebtrommel 21 in den Trichter 53 gelangen koénnen.
Durch die entsprechenden Luftstréme und in diesem
Fall auch die Schwerkraft, gelangen dann die vereinzel-
ten Fasern 27 in den Bereich des Saugbandfrderers
32, der in diesem Fall mit Saugbandwangen 57 ausge-
staltet ist.

[0063] Eine homogene Aufschauerung der Fasern 27
geschiehtinsbesondere dadurch, dass die Siebtrommel
21 eine Vereinzelungswalze 26 umfasst, wobei die
Siebtrommel und die Vereinzelungswalze Léangsachsen
aufweisen, insbesondere die Vereinzelungswalze 26 ei-
ne Rotationsachse 91, die parallel bzw. im wesentlichen
parallel zur Férderrichtung 92 des Saugbandférderers
43 ausgerichtet ist. Durch diese spezielle Ausrichtung
der Siebtrommel 21 und der Vereinzelungswalze 26
kann das Faservlies 29 bzw. der Faserstrom 29 sehr
gleichmaRig auf den Férderer 43 aufgeschauert wer-
den.
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[0064] Es wird ein entsprechender Faserstrom 29 auf
dem Saugband 43 aufgeschauert. Uberschiissiges Fa-
sermaterial 30 wird mittels eines Trimmers 31 von dem
restlichen Faserstrang 33 oberhalb von diesem abge-
nommen. Der getrimmte Faserstrang 33 wird mittels ei-
ner Pressscheibe 55, die gleichzeitig das in Forderrich-
tung des Stranges hintere Umlenktrum des Saugban-
des 43' ist, komprimiert. Kurz hinter der Pressscheibe
55 wird der verdichtete Faserstrang 34 von einem Saug-
band 43' von oben gehalten. Hierzu wird ein Unterdruck-
feld 54 mittels eines Luftstroms 28 erzeugt. Um ein Ab-
I6sen von dem Saugband 43' zu ermdglichen, ist ein
Luftstrom 37 vorgesehen, der durch die Dise 36 auf das
Saugband trifft. Der verdichtete Faserstrang 34 wird
dann mittels eines Luftstroms 37 durch die Diise 36 von
dem Saugband 43' abgeldst und einem Format 56 iber-
geben. Hierzu gelangt der verdichtete Faserstrang 34
wie Ublich auf einen Umhillungsmaterialstreifen 42, der
auf einem Formatband geférdert wird. Die restlichen
Verfahrensschritte entsprechen denen gemaf den Fi-
guren 2 bis 4.

[0065] In Fig. 8 ist ein Teil einer weiteren Vorrichtung
in einer schematischen Ansicht dargestellt. Das Saug-
band 43 ist um Umlenkrollen 59 umgelenkt. Der Faser-
strom 29, der allmahlich aufgebaut wird, wird nach der
Trimmung zum getrimmten Faserstrang 33. Die Trimm-
vorrichtung ist in dieser Darstellung der Fig. 8 nicht ge-
zeigt. Im Bereich des Aufschauerns des Faserstrangs
29 gelangen vereinzelte Fasern 27 von unten auf den
Faserstrang.

[0066] AnschlieBend gelangt der Faserstrang 33 auf
einen Umhullungsmaterialstreifen 42, der auf ein For-
matband 58 gelangt. Das Formatband 58 und der Um-
hiallungsmaterialstreifen 42 werden durch entsprechen-
de Rollen 59 umgelenkt. Im Bereich der Rolle 61 gelangt
der Faserstrang 44 auf den Umhullungsmaterialstreifen
42. An dieser Stelle ist der Anfang des Formates 56, in
dem auf Ubliche Art der Umhillungsmaterialstreifen 42
um den Faserstrang 33 gewickelt wird.

[0067] In Fig. 9 ist eine Draufsicht auf die Vorrichtung
der Fig. 8 dargestellt, in der insbesondere eine Beson-
derheit der Seitenwangen 57 offenbart ist. Die Seiten-
wangen 57, die ndmlich auch an den Faserstrang 29
bzw. 33 grenzen, sind als Saugbander 43 ausgestaltet,
die ihrerseits wieder um Umlenkrollen 59 umgelenkt
sind. Bei besonders kleinen und dinnen Fasern kann
es notwendig sein, nicht nur ein Saugband vorzusehen,
sondern wie in diesem Ausfiihrungsbeispiel drei Saug-
bander, damit das Fasermaterial entsprechend an den
Saugstrang oder bzw. den Saugstradngen gehalten wird.
[0068] Fig. 10 zeigt eine schematische dreidimensio-
nale Darstellung einer Vorrichtung zur Ubergabe des
Faserstrangs von dem Saugband 43 auf das Format 56
und insbesondere auf den Umhillungsmaterialstreifen
42. Der Faserstrang, der in dieser Figur nicht dargestellt
ist, gelangt von dem unteren Bereich des Saugbandes
43, das uber die Umlenkrolle 59 umgelenkt ist, in den
Freiraum der sich gegenuberliegenden Bander 62.
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[0069] Die Bander 62, die insbesondere auch Stahl-
bander sein kénnen, werden mit Rollen 63 umgelenkt.
Durch die Ausgestaltung der Bander 62 ergibt sich ein
entsprechender runder Hohlraum zwischen zwei ge-
genulberliegenden Bandern 62. Durch diesen Hohlraum
mit rundem Querschnitt gelangt der Faserstrang 34 und
wird auf den Umhillungsmaterialstreifen 42 aufgelegt.
Durch die Ubergabevorrichtung wird ein Vorformen des
Faserstrangs 34 und ggf. ein weiteres Verdichten er-
mdglicht. In diesem Ausfiihrungsbeispiel sind die Saug-
bandwangen 57 als feste Seitenwande ausgestaltet.
[0070] Fig. 11 zeigt einen Ausschnitt einer Strangher-
stellungsvorrichtung 9 in schematischer Darstellung.
Der in einem Trichter 53 von oben aufgeschauerte Fa-
serstrom 29 aus vereinzelten Fasern 27 gelangt auf das
Saugband 43 und in den Wirkbereich eines Andruck-
bandes 64, das um Rollen 65 umgelenkt ist. Der ent-
sprechend verdichtete Faserstrang gelangt in eine DU-
se 66 und wird mittels eines Luftstroms 67 weiter auf
einen Umhdllungsmaterialstreifen 42, der auf einem
Formatband 58 aufliegt, geférdert. Anschlielend wird
der Faserstrang wie Uiblich mit dem Umhillungsmateri-
alstreifen 42 umhiillt, um einen Faserfilterstrang 38 zu
bilden.

[0071] Fig. 12 zeigt einen Ausschnitt einer weiteren
Strangherstellungsvorrichtung 9 in schematischer Dar-
stellung. Der von dem Saugband 43 gefdrderte Fa-
serstrang 33 gelangt in den Wirkbereich einer Diise 68,
die Druckluft 69 auf den Faserstrang im Bereich der Um-
lenkrolle 65 aufbringt und hierdurch den Faserstrang 33
von dem Saugband 43 abldst. Der Winkel der Diise bzw.
der Druckluft, die auf den Faserstrang 33 wirkt, ist ein-
stellbar. Nach dem Abldsen des Faserstrangs 33 vom
Saugband 43 gelangt dieser in die Ringdiise 70. Die
durch den Dusenschlitz 71 strémende Luft 67 kann je
nach Disenausfliihrung verschiedene Funktionen erfiil-
len. Die Funktion ist immer dergestalt, dass der im Du-
seneintrittskanal der Duse 70 herrschende Unterdruck
den Faserstrang 33 von dem auf der Umlenkrolle 65,
die auch als Pressscheibe 65 ausgebildet sein kann,
laufenden Saugband 43 ablést. Aulerdem kann der Fa-
serstrang durch Anstrémen der Druckluft 67 auf den Fa-
serstrang unter bestimmten Winkeln ein Férdern des
Faserstrangs in den ersten formatbildenden Hohlkegel
72 ermdglichen. Als Variante ist es moglich, dass die
Druckluft 67 den Strang in Einzelfasern bzw. Fasergrup-
pen auflést und so die Einzelfasern bzw. Fasergruppen
in den ersten formatbildenden Hohlkegel 72 fordert.
Durch die Druckluft werden der Faserstrang bzw. die
Einzelfasern und Fasergruppen in den ersten formatbil-
denden Hohlkegel 72 und dann in den zweiten format-
bildenden Hohlkegel 73 geférdert. Unter dem zweiten
formatbildenden Hohlkegel 73 lauft das Formatband 58
mit dem daraufliegenden Umbhullungsmaterialstreifen
42. Der zweite Hohlkegel 73 besitzt eine geringere Ver-
jungung als der erste Hohlkegel 72. Im ersten formatbil-
denden Hohlkegel 72 befinden sich Entliftungsbohrun-
gen. Diese Entluftungsbohrungen sorgen fir die Luftab-
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scheidung der Dusenluft 69 und 67.

[0072] In dem ersten Fall, in dem der Faserstrang 33
als Faserstrang Gbergeben wird, wird dieser in den for-
matbildenden Hohlkegeln 72 und 73 geformt und zwar
von oben und von dem im Format laufenden Format-
band 58 von unten. Die vollstandige Ubergabe des Fa-
serstrangs 33 auf das Formatband bzw. den Umhiil-
lungsmaterialstreifen 42 erfolgt unter dem Hohlkegel
73. Bei der zweiten Variante, bei der Einzelfasern und
Fasergruppen von der Disenluft 69 unterstiitzt in den
formatbildenden Hohlkegel gepresst werden, kommt es
aufgrund der Verjiingung des Hohlkegels zu einem Stau
der Einzelfasern und Fasergruppen, so dass sich ein
neuer Faserstrang bildet. Der Strang wird vollstédndig im
zweiten Hohlkegel 73 gebildet und am Ende des zwei-
ten Hohlkegels 73 an das Formatband bzw. den Umhiil-
lungsmaterialstreifen 42 Gibergeben. AnschlieRend wird
der Umhdillungsmaterialstreifen 42 wie tblich um den
Strang gewickelt und verschlossen, um so den Faser-
filterstrang 38 zu bilden.

[0073] Im Gegensatz zur Herstellung von Zigaretten-
strangen besteht die Schwierigkeit der Filterstrangher-
stellung gem. der Erfindung darin, Filtermaterialien aus
feinen Fasern mit oder ohne entsprechende Zusatze
wie bspw. Kohleaktivgranulat oder -pulver in homogene
Filterstrdnge auszubilden. Entsprechend sind die ver-
schiedenen Elemente bzw. Vorrichtungen derart ausge-
staltet, um die verwendeten Materialien optimal zu
transportieren, zu halten oder zu verarbeiten.

[0074] Beiden Fasermaterialien kann es sich um Cel-
lulosefasern, Fasern aus thermoplastischer Starke,
Flachsfasern, Hanffasern, Leinfasern, Schafwollfasern,
Baumwollfasern oder Mehrfachkomponentenfasern,
insbesondere Bikomponentenfasern handeln, die eine
Lange aufweisen, die kleiner ist als der herzustellende
Filter und eine Dicke aufweisen, die bspw. im Bereich
von 25 und 30 um liegt. So sind bspw. Cellulosefasern
vom Typ stora fluff EF untreated der Fa. Stora Enso Pulp
AB verwendbar, die einen durchschnittlichen Quer-
schnitt von 30 um aufweisen und eine Léange zwischen
0,4 und 7,2 mm haben. Als Kunstfasern wie bspw. Bi-
komponentenfasern, kbnnen Fasern vom Typ Trevira
255 3,0 dtex HM mit einer Ladnge von 6 mm der Fa. Tre-
vira GmbH Verwendung finden. Diese haben einen
Durchmesser von 25 um. Als weitere Kunstfasern kon-
nen Celluloseacetatfasern, Polypropylenfasern, Poly-
athylenfasern und Polyathylenterephthalatfasern Ver-
wendung finden. Als Additive kénnen den Geschmack
bzw. den Rauch beeinflussende Materialen Verwen-
dung finden wie Kohleaktivgranulat oder Geschmacks-
stoffe und ferner Bindemittel, mittels der die Fasern mit-
einander verklebt werden kénnen.

[0075] Fig. 13 zeigt eine schematische dreidimensio-
nale Darstellung einer erfindungsgemafien Vorrichtung
zur Herstellung eines Vlieses flr die Herstellung von Fil-
terstdben der tabakverarbeitenden Industrie. Es sind
funf Vereinzelungsvorrichtungen 80 vorgesehen, die
Vereinzelungstrommeln 81 aufweisen, beispielsweise
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in Form von Siebtrommeln, die vorstehend naher be-
schrieben wurden. Innerhalb der Vereinzelungstrom-
meln 81 kénnen, was in Fig. 13 nur anhand eines Bei-
spiels dargestellt ist, Vereinzelungswalzen 26 angeord-
net sein, wie auch vorstehend beschrieben wurde. Es
wird diesbeziiglich insbesondere Bezug genommen auf
die Figuren 5 bis 7 sowie wie die Fig. 1. Die Vereinze-
lungstrommel 81 kann ausgestaltet sein, um um eine
Rotationsachse 91 zu rotieren. Die Vereinzelungstrom-
mel 81 kann allerdings auch feststehend sein, wobei
dann eine Langsachse vorgesehenist, die mitderin Fig.
13 gezeigten Rotationsachse 91 (bereinstimmt. Es
kann auch eine Vereinzelungswalze in der Vereinze-
lungstrommel 81 angeordnet sein, die um eine Rotati-
onsachse 91 bzw. eine zu der Rotationsachse 91 par-
allel verschobene Rotationsachse rotiert. Die Vereinze-
lungstrommeln 81 bzw. Siebtrommeln sind ausgestal-
tet, um Fasern einer Sorte effektiv zu vereinzeln. Hierzu
kénnen die Siebe der Siebtrommel beispielsweise be-
zliglich deren Lange und Breite auf die Lange und den
Durchmesser der zu vereinzelnden Fasern angepasst
sein.

[0076] Stromabwarts der Faserférderrichtung schlie-
3en sich an die Vereinzelungsvorrichtungen 80 Férder-
schachte 82 an, die das vereinzelte Fasermaterial ei-
nem Vereinigungselement 83 zuflihren, das im unteren
Bereich eine Kammer 87 aufweist, in die die Forder-
schachte 82 minden. Im Anschluss an die Kammer 87
bzw. im unteren Bereich des Vereinigungselements 83
ist ein Saugbandforderer 84 angeordnet.

[0077] Inder Kammer 87 werden die Filtermaterialien
entsprechend vermischt. Diese werden sowohl tiber die
Gravitation aber im Wesentlichen tber Transportluft ge-
fordert, so dass aufgrund der Verwirbelung der Trans-
portluft in der Kammer 87 eine gute Durchmischung er-
zielt wird. Nach dem Ubergabebereich 85 werden die
durchmischten und vereinzelten Fasern, die gegebe-
nenfalls durch Granulate, die beispielsweise durch ei-
nen nicht dargestellten weiteren Schacht der Kammer
87 zugefihrt werden, vermischt sein kénnen, in den
Wirkbereich des Saugbands 86 des Saugbandférderers
84 (berfihrt. Hier wird dann ein Faservlies 88 aufge-
schauert.

[0078] Der Faservlies 88 istin Fig. 14 dargestellt. Das
Saugband 86 bewegt sich in Férderrichtung 92, so dass
der sich aufschauernde Faservlies in Férderrichtung an
Dicke zunimmt.

[0079] In Fig. 14 ist ein Ausschnitt aus Fig. 13, in der
der Bereich der Mischkammer 87 etwas detaillierter dar-
gestellt ist, dargestellt, und zwar in einem schemati-
schen Ausschnitt einer derartigen Vorrichtung. Die For-
derschéchte 82 sind zunachst im oberen Bereich paral-
lel ausgerichtet, was eine Anderung im Vergleich zu der
Ausfihrungsform der Fig. 13 darstellt. Es sind auch die
Fasern 90 und Granulate 89 dargestellt. In diesem Aus-
fuhrungsbeispiel der Fig. 14 werden drei verschiedene
Fasersorten und zwei verschiedene Granulatsorten der
Kammer 87 zugefihrt und anschlieRend zu einem Fa-
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servlies 88 auf dem Forderband 86 aufgeschauert. Die
Foérderluft wird unterhalb des Saugbandes 86 durch ei-
nen dort herrschenden Unterdruck abgesaugt.

20

47  Materialeintrag
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58  Formatband
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61 Rolle
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72 1. Hohlkegel

73 2. Hohlkegel

74  Transportrichtung des Filtermaterials
75  Transportrichtung

76  Stachelwalze

77  Gitter

80  Vereinzelungsvorrichtung
81  Vereinzelungstrommel
82  Foérderschacht

83  Vereinigungselement
84  Saugfdrderer

85  Ubergabebereich

86  Saugband

87 Kammer

88 Faservlies

89  Granulat

90 Fasern

91  Rotationsmaschine
92  Forderrichtung
Patentanspriiche

[0080] Nach Aufschauern des Vlieses 88 wird der Fa-
servlies einer Strangformungsvorrichtung zugefiihrt, 5
wie dieses vorstehend beschrieben wurde. Es kann
dann eine Erwarmung des Vlieses stattfinden, so dass
beispielsweise verwendete Bikomponenten als ein Be-
standteil des Filtermaterials bzw. des Vlieses an der
Hulle schmilzt, so dass ein nach Ausharten desselben 70
ein fester und luftdurchlassiger Verbund entsteht. Je
Vereinzelungsvorrichtung 80 wird nur eine Sorte Fasern
vorzugsweise zugefuhrt. Eine Dosierung findet auch bei
der Zufuhr dieser Fasern zu der Vereinzelungsvorrich-
tung 80 jeweils statt. 15
Bezugszeichenliste
[0081]
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9 Strangherstellungsvorrichtung
10  Vereinzelungsvorrichtung
11 FlieRbett
12  Dusenleiste
13 Luftstrom 25
14 FlieRbettende
15  Stromungsteiler
16  Absaugstutzen
17  Luftstrom
18 Faserstrom 30
19  Luftstrom
20 Offnung
21 Siebtrommel
22  Gehause
23  Ringstrémung 35
24  Rotationsrichtung der Siebtrommel
25 Rotationsrichtung der Vereinzelungswalze
26  Vereinzelungswalze
27  vereinzelte Fasern
28  Luftstrom 40
29  Faserstrom
30 Uberschissige Fasern
31 Trimmvorrichtung
32  Saugbandférderer
33  getrimmter Faserstrang 45
34  verdichteter Faserstrang
35  Verdichtungsband
36 Dduse
37  Luftstrom
38 Filterstrang 50
39  Aushértevorrichtung
40 Filterstab
41  Bobine
42  Umhdillungsmaterialstreifen
43  Saugband 55
44  Stauschacht
45  Vereinzelungskammer
46  Einzugswalze
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1. Verfahren zur Herstellung eines Vlieses (29, 33, 34,
88) fiir die Herstellung von Filterstaben (40) der ta-
bakverarbeitenden Industrie mit den folgenden Ver-
fahrensschritten:

- Vereinzeln von Fasern (27, 90) wenigstens ei-
ner Sorte Filtermaterials in einer Vereinze-
lungsvorrichtung (10, 80),

- Zufuhren der vereinzelten Fasern (27, 90) zu
einem Foérderer (32, 43, 84, 86), der sich in ei-
ner Férderrichtung bewegt, und
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- Aufschauern der vereinzelten Fasern (27, 90)
auf dem Foérderer (32, 43, 84, 86) wodurch sich
das Vlies (29, 33, 34, 88) bildet, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vereinzelungsvorrich-
tung wenigstens ein Vereinzelungselement
(26, 76, 81) umfasst, das um eine Rotations-
achse (91) rotiert.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rotationsachse (91) im wesent-
lichen parallel der Foérderrichtung (92) des Forde-
rers (34, 43, 84, 86) ausgerichtet ist.

Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fasern (27, 90) wenig-
stens zweier Sorten in voneinander getrennten Ver-
einzelungsvorrichtungen (10, 80) vereinzelt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die vereinzelten Fasern (27, 90)
kurz vor dem Fdérderer (32, 43, 84, 86) zusammen-
geflihrt werden.

Verfahren zu Herstellung eines Vlieses (29, 33, 34,
88) fir die Herstellung von Filterstaben (40) der ta-
bakverarbeitenden Industrie mit den folgenden Ver-
fahrensschritten:

- Vereinzeln von Fasern (27, 90) wenigstens
zweier Sorten Filtermaterials in voneinander
getrennten Vereinzelungsvorrichtungen (10,
80),

- Zufiihren der vereinzelten Fasern (27, 90) zu
einem Forderer (32, 43, 84, 86), wobei die ver-
einzelten Fasern (27, 90) kurz vor dem Forde-
rer (32, 43, 84, 86) zusammengefuhrt werden,
und

- Aufschauern der zusammengefiihrten Fasern
(27, 90) auf den Forderer (32, 43, 84, 86), wo-
durch sich das Vlies (29, 33, 34, 38, 88) bildet.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vereinzelungsvorrichtungen
(10, 80) jeweils wenigstens ein Vereinzelungsele-
ment (21, 26, 76, 81) umfassen, die um Rotations-
achsen (91) rotieren, die im wesentlichen parallel
der Foérderrichtung (92) des Foérderers (34, 43, 84,
86) ausgerichtet sind.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Aufschauern von oben auf den Férderer (32, 43, 84,
86) geschieht.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
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che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Sorte Fasern (27, 90) eine Mehrfachkomponenten-
faser, insbesondere Bikomponentenfaser, ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens eine Sorte Granulat (89) und/oder Pulver
kurz vor dem Forderer (32, 43, 84, 86) zugefihrt
wird.

Vorrichtung zur Herstellung eine Vlieses (29, 33,
34, 88) fiir die Herstellung von Filterstaben (40) der
tabakverarbeitenden Industrie mit wenigstens einer
Vereinzelungsvorrichtung (10, 80), mittels der Fa-
sern (27, 90) wenigstens einer Sorte Filtermaterials
vereinzelbar ist, und mit einem Férderer (32, 43, 84,
86) auf dem die vereinzelten Fasern (27, 90) auf-
schauerbar sind, um ein Vlies (29, 33, 34, 88) zu
bilden, dadurch gekennzeichnet, dass die wenig-
stens eine Vereinzelungsvorrichtung (10, 80) we-
nigstens ein rotierendes Vereinzelungselement
(21, 26, 76, 81) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rotationsachse (91) des Ver-
einzelungselements (12, 26, 76, 81) im wesentli-
chen parallel zur Férderrichtung (92) des Férderers
(32, 43, 84, 86) ausgerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 und/oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens zwei
Vereinzelungsvorrichtungen vorgesehen sind, die
getrennt voneinander sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Anschluss an die Vereinzelungs-
vorrichtungen (10, 80) stromabwarts der Forder-
richtung der Fasern jeweils ein Férderschacht (82)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Forderschachte (82) kurz vor
dem Forderer (32, 43, 84, 86) in einer Kammer (87)
zusammengefuhrt werden.

Vorrichtung zur Herstellung eine Vlieses (29, 33,
34, 88) fir die Herstellung von Filterstéaben (40) der
tabakverarbeitenden Industrie mit wenigstens zwei
Vereinzelungsvorrichtungen (10, 80), mittels der
Fasern (27, 90) wenigstens einer Sorte Filtermate-
rials vereinzelbar sind, wobei je Vereinzelungsvor-
richtung (10, 80) ein Forderschacht (82) vorgese-
hen ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
einzelungsvorrichtungen (10, 80) getrennt vonein-
ander ausgestaltet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Forderer (32, 43, 84, 86) vorge-
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sehen ist, der stromabwarts der Vereinzelungsvor-
richtung (10, 80) angeordnet ist und ausgestaltet
ist, um vereinzelte Fasern (27, 90) zur Ausbildung
eines Vlieses (29, 33, 34 88) aufzuschauern, wobei
die Vereinzelungsvorrichtungen (10, 80) jeweils
wenigstens ein Vereinzelungselement (21, 26, 76,
81) umfassen, deren Rotationsachse (91) im we-
sentlichen parallel zur Férderrichtung (92) des For-
derers (32, , 43, 84, 86) ausgerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Férderschachte (82) stromab-
warts am Ende in einer Kammer (87) zusammen-
gefihrt werden.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 10 bis 14 und/oder 16 und/oder 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Ver-
einzelungsvorrichtung (10, 80) oberhalb des Férde-
rers (32, 34, 84, 86) angeordnet ist.
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0 Europaisches Nummer der Anmeldung
.) Patentamt EP 03 01 8113

GEBUHRENPFLICHTIGE PATENTANSPRUCHE

Die vorliegende europdische Patentanmeldung enthielt bei ihrer Einreichung mehr als zehn Patentanspriiche.

EI Nur ein Teil der Anspruchsgebithren wurde innerhalb der vorgeschriebenen Frist entrichtet. Der vor-
liegende europaische Recherchenbericht wurde fir die ersten zehn sowie fiir jene Patentanspriiche
erstellt, fiir die Anspruchsgeblihren entrichtet wurden, namlich Patentanspriiche:

Keine der Anspruchsgebiihren wurde innerhalb der vorgeschriebenen Frist entrichtet. Der vorliegende
europaische Recherchenbericht wurde flr die ersten zehn Patentanspriiche erstellt.

MANGELNDE EINHEITLICHKEIT DER ERFINDUNG

Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegende europaische Patentanmeldung nicht den
Anforderungen an die Einheitlichkeit der Erfindung und enthait mehrere Erfindungen oder
Gruppen von Erfindungen, namlich:

Siehe Erganzungsblatt B

Alle weiteren Recherchengebiihren wurden innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der vorliegende
europdische Recherchenbericht wurde flr alle Patentanspriiche erstellt.

l

Da fiir alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefithrt werden
konnte, der eine zusatzliche Recherchengebiihr gerechtfertigt hatte, hat die Recherchenabteilung
nicht zur Zahlung einer solchen Geblihr aufgefordert.

s

Nur ein Teil der weiteren Recherchengebiihren wurde innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der vor-
liegende europaische Recherchenbericht wurde fir die Teile der Anmeldung erstellt, die sich auf
Erfindungen beziehen, fiir die Recherchengebiihren entrichtet worden sind, namlich Patentanspriiche:

O

D Keine der weiteren Recherchengebiihren wurde innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der vorliegende
europaische Recherchenbericht wurde fiir die Teile der Anmeldung erstellt, die sich auf die 2uerst in den
Patentanspriichen erwihnte Erfindung beziehen, namlich Patentanspriiche:
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0 ) Eu‘rop‘ﬁis:hes MANGELNDE EINHEITLICHKEIT Nummer der Anmeidung
J seniam DER ERFINDUNG EP 03 01 8113
ERGANZUNGSBLATT B

Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegende europaische Patentanmeldung nicht den
Anforderungen an die Einheitlichkeit der Erfindung und enthilt mehrere Erfindungen oder Gruppen von
Edfindungen, namlich:
1. Anspriiche: 1-4, 7-9 (wenn auf Ansriiche 1-4 riickbezogen),
10-14, 18 (wenn auf anspriiche 10-14 riickbezogen)

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellun eines Vlieses fiir
die Herstellung von Filterstaben, wobei Fasern wenigstens
einer Sorte Filtermaterials durch einem um eine
Rotgtionsachse rotierenden Vereinzelungselement vereinzelt
werden.

2. Anspriiche: 5,6,7-9 (wenn auf anspriiche 5 oder 6 riickbezogen),
15'175
18 (wenn auf anspriiche 16 oder 17 riickbezogen)

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellun eines Vlieses fur
die Herstellung von Filterstdben, wobei Fasern wenigstens
zweier Sorten Filtermaterials kurz vor einem Forderer
zusammengefithrt werden.
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ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 03 01 8113

in diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten eurcpaischen Recherchenbericht angefahrten

Patentdokumente angegeben.
Die Angaben Uiber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

21-07-2004

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der

angefuhrtes Patentdokument Verdffentlichung Patenttamilie Veréffentlichung
GB 2145918 A 11-04-1985 CH 647935 A5 28-02-1985
DE 3130827 Al 15-04-1982
FR 2487644 Al 05-02-1982
GB 2082440 A ,B 10-63-1982
IT 1211087 B 29-09-1989
JP 57058878 A 08-04-1982
Us 4593706 A 10-06-1986
GB 718332 A 10-11-1954 CH 313367 A 15-04-1956
Us 2796810 A 25-06-1957 CH 308903 A 15-08-1955
DE 1007682 B 02-05-1957
FR 1083030 A 04-01-1955
GB 748095 A 18-04-1956

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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