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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung eines Filterstrangs der ta-
bakverarbeitenden Industrie, wobei die gattungsgema-
Re Vorrichtung eine Filtermaterialzufihrvorrichtung (10)
umfasst, mittels der Filtermaterial wenigstens einem
Forderer (15, 22) zugeflhrt wird, wobei auRerdem we-
nigstens eine Strangformungsvorrichtung (17, 21) vor-
gesehen ist.

Das erfindungsgeméafRe Verfahren zeichnet sich
durch die folgenden Verfahrensschritte aus:

- Mischen und/oder Vereinzeln von Filtermaterial,

- Aufschauern von vereinzeltem Filtermaterial auf
wenigstens einen Forderer (15, 22),

- Formen des Filtermaterials in wenigstens zwei
Strangformungsvorrichtungen (17, 21 ), und

- Erwérmen des Filtermaterials im Bereich der we-
nigstens zwei Strangformungsvorrichtungen (17,
21).

Die erfindungsgeméaRe Vorrichtung zeichnet sich
durch wenigstens zwei Strangformungsvorrichtungen
aus.

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Filterstrangs

Fig.1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung eines Filterstranges der ta-
bakverarbeitenden Industrie, wobei die gattungsgema-
Re Vorrichtung eine Filtermaterialzufihrvorrichtung um-
fasst, mittels der Filtermaterial wenigstens einem For-
derer zugefiihrt wird, und wobei eine Strangformungs-
vorrichtung vorgesehen ist.

[0002] Eine entsprechende Vorrichtung und ein ent-
sprechendes 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
Fillstoffes auf eine Stachelwalze geleitet wird, die mit
einer solchen Drehzahl angetrieben wird, dass die Fa-
sern durch die Stachelwalze in Stiicke unregelmafiger
Lange zerrissen werden und von der Walze in willkurli-
cher Ausrichtung ausgegeben werden. Die zerrissenen
Fasern werden auf ein Foérderband aufgeschauert und
einem ununterbrochenen Tragerstreifen (bergeben,
der aus gleichen oder verschiedenen Filterstoffen be-
steht. Der Tragerstreifen und der Fiillstoff werden dann
zu einem Filterstrang ausgeformt. Zum Ausformen des
Filterstrangs wird dieser einer Strangformmaschine zu-
geflhrt, in welcher die Tragerstreifen seitlich zusam-
mengedriickt und zu einem ununterbrochenen Strang
ausgeformt werden. Es wird somit ein Filterstrang beim
langsaxialen Transport desselben hergestellt. Anschlie-
Rend, nach Herstellung des Filterstrangs, wird der Fil-
terstrang in Filterstédbe abgelangt.

[0003] Demgegenlber ist es Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Filterstrangherstellung anzugeben, mit der die Produk-
tivitat erhéht werden kann.

[0004] Gel6stwird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zur Herstellung eines Filterstrangs der tabakverarbei-
tenden Industrie, wobei die folgenden Verfahrensschrit-
te umfasst sind:

- Mischen und/oder Vereinzeln von Filtermaterial,

- Aufschauern von vereinzeltem und/oder gemisch-
tem Filtermaterial auf wenigstens einen Férderer,

- Formen des Filtermaterials in wenigstens zwei
Strangformungsvorrichtungen, und

- Erwédrmen des Filtermaterials im Bereich der we-
nigstens zwei Strangformungsvorrichtungen.

[0005] Durch Verwendung wenigstens zweier Strang-
formungsvorrichtungen kann entweder ein hdherer
Ausstold an Filterstranglange produziert werden oder
aber bei geringerer Geschwindigkeit der Filterstrange
eine hohere Ausfallsicherheit beim Verfahren und der
Vorrichtung erzielt werden, wobei eine héhere Produk-
tion bei verbesserter Qualitat ermdglicht ist.
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[0006] Die Filterstrange werden bevorzugt in einer
ldngsaxialen Foérderrichtung gebildet.

[0007] Vorzugsweise wird beim Erwarmen des Filter-
materials ein Bindemittel aktiviert. Durch Aktivieren des
Bindemittels findet dann ein entsprechender Verbund
des Filtermaterials statt.

[0008] Wenn das Aufschauern in einer Abwartsrich-
tung mit Hilfe von Transportluft geschieht, kdnnen sehr
homogene Filterstrange hergestellt werden. Wenn das
Filtermaterial aus einem gemeinsamen Vorrat direkt in
wenigstens zwei Schachten zum Aufschauern auf den
wenigstens einen Forderer transportiert wird, sind die
hergestellten Strénge zueinander auch sehr homogen,
bzw. die Filtermaterialien entsprechen sich, so dass zwi-
schen den Filterstrangen im wesentlichen keine Unter-
schiede vorherrschen.

[0009] Vorzugsweise umfasst das Filtermaterial we-
nigstens eine Sorte Mehrfachkomponentenfasern, ins-
besondere Bikomponentenfasern. Es flihrt zu einer be-
sonders variablen Filterstrangherstellung, wenn verein-
zelte Fasern als Filtermaterial eine gro3e Variations-
moglichkeit gewahren. Durch Verwendung wenigstens
einer Sorte Mehrfachkomponentenfasern, bzw. Bikom-
ponentenfasern ist eine Verbindung der Fasern im Fil-
terstrang auf einfache Art und Weise mdoglich. Bezuglich
der Bikomponentenfasern bzw. der Mehrfachkompo-
nentenfasern und deren Eigenschaften wird vollum-
fanglich auf die europaische Patentanmeldung mit der
Nr. 03 004 594.2 der Anmelderin mit dem Titel "Zigaret-
tenfilter und Verfahren zur Herstellung desselben" ver-
wiesen. Der Offenbarungsgehalt dieser Anmeldung soll
vollumfanglich in den Offenbarungsgehalt der vorlie-
genden Anmeldung aufgenommen sein.

[0010] EsistzweckmaRig, wenn die Mehrfachkompo-
nentenfaser einen Kern und eine Hulle unterschiedli-
chen Materials umfasst, wobei das Hullmaterial einen
niedrigeren Schmelzpunkt als das Kernmaterial auf-
weist. In diesem Fall kann ein sehr sicherer Verbund der
Fasern auf einfache Art und Weise in dem Filterstrang
erzeugt werden, wobei hierzu der Filterstrang bzw. das
Gemisch aus Fasern, das als Filtermaterial zur Verfi-
gung steht, bzw. aus dem der Filterstrang hergestellt
wird, auf eine Temperatur gebracht wird, die etwas ober-
halb des Schmelzpunktes des Hullmaterials liegt. Hier-
durch ist ein entsprechendes Verkleben von Filterkom-
ponenten ermoglicht.

[0011] Vorzugsweise ist die Lange der Mehrfachkom-
ponentenfasern zwischen 0,5 mm und 30 mm. Vorzugs-
weise ist die Lange der Mehrfachkomponentenfasern
zwischen 2 mm und 8 mm und insbesondere zwischen
3 mm und 6 mm. Die Mehrfachkomponentenfaser ist
vorzugsweise eine Bikomponentenfaser. Bei einer ent-
sprechenden Bikomponentenfaser kann die Hille aus
Polyethylen (PE) sein und der Kern beispielsweise aus
Polyester bzw. Polyethylenterephthalat (PET). Der
Schmelzpunkt der Hille liegt dann bei 127° C und der
Schmelzpunkt des Kerns bei 256° C. Hierdurch ist eine
sehr formstabile Bikomponentenfaser gegeben, deren
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Hullenmaterial einen niedrigeren Schmelzpunkt auf-
weist als das Kernmaterial. Eine entsprechende Bikom-
ponentenfaser wird von der Fa. Trevira (65926 Frank-
furt, Deutschland) angeboten. Eine beispielsweise und
vorzugsweise verwendete Bikomponentenfaser der Fa.
Trevira tragt die Bezeichnung 255, hat einen Titer von
3,0 dtex, eine Schnittldnge zwischen 3 und 6 mm, einen
Kern aus PES (Chemiefaser aus Polyester) und einen
Mantel bzw. eine Hiille aus Copolyethylen, wobei der
Mantel bzw. die Hiille haftungserhéht modifiziert ist, d.
h. mit Additiven versehen ist, die zu einer geringeren
Oberflachenspannung fiihren.

[0012] Nach Zufiihrung von Energie bzw. Warme zu
dem gepressten bzw. geformten Filtermaterial haften
und/oder kleben wenigstens ein Teil der Filterkompo-
nenten an Berlhrungspunkten mit den Mehrfachkom-
ponentenfasern. Berlihrungspunkte kénnen im Rah-
men dieser Anmeldung auch Kreuzungspunkte und An-
haftstellen sein. Ein Anhaften und/oder Kleben wird
dann erreicht, wenn die Filterkomponenten und insbe-
sondere die Mehrfachkomponentenfasern auf eine
Temperatur erhitzt werden, die oberhalb der Schmelz-
temperatur der Hiille liegt. In diesem Fall weicht die Hul-
le entsprechend auf bzw. schmilzt diese an, so dass ei-
ne Haftverbindung bzw. Klebeverbindung zu weiteren
Komponenten des Filters an Berlihrungspunkten ent-
stehen kénnen.

[0013] Nach Erkalten bzw. Ausharten der entspre-
chenden Filterkomponenten wird so ein sehr formstabi-
ler Filter erzeugt.

[0014] Eskdnnenauchandere Sorten Fasern wie bei-
spielsweise Cellulosefasern oder Kohlefasern mit bei-
spielsweise Aktivkohle Verwendung finden. Es ist auch
die Verwendung von Hanffasern oder Baumwollfasern
moglich. Hierdurch kénnen sehr gute Filtereigenschaf-
ten erzeugt werden, da entsprechende Fasern Tabak-
rauch effektiv adsorbieren und/oder absorbieren.
Schlief3lich kénnen entsprechend Filter hergestellt wer-
den, die umweltschonend sind.

[0015] Wenndas Filtermaterial wenigstens eine Sorte
eines Additivs umfasst, kann die Filtereffektivitatim Hin-
blick auf Tabakrauch weiter erhdht werden. Im Rahmen
dieser Erfindung umfal3t der Begriff Additiv insbesonde-
re den Begriff Granulat, Pulver, Extrudat, Gelkapseln,
Flissigkeiten oder Geschmacksfaden.

[0016] Wenn das Filtermaterial nach Erwarmung im
Bereich der wenigstens zwei Strangformungsvorrich-
tungen abgekihlt wird, wird der Abbindeprozess bzw.
die Formstabilitat des Filterstrangs beschleunigt. Hierzu
wird vorzugsweise ein Kaltluftstrom verwendet. Zum Er-
warmen wird vorzugsweise ein Heilluftstrom verwen-
det. Das Abkuhlen mittels des Kaltluftstromes geschieht
vorzugsweise auch im Bereich der wenigstens zwei
Strangformungsvorrichtungen.

[0017] Wenn der Filterstrang anschlieRend einem
Formungstrager Gbergeben wird, wobei eine Umhillung
mit einem Hillmaterialstreifen vorgenommen wird, kann
ein stabiler Filterstrang hergestellt werden.
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[0018] Die Aufgabe wird ferner durch ein Verfahren
zur Herstellung eines Filterstabs der tabakverarbeiten-
den Industrie, umfassend ein vorstehend genanntes er-
findungsgemaRes Verfahren geldst, wobei anschlie-
Rend der Filterstrang abgelangt wird.

[0019] Die Aufgabe wird auflerdem durch eine Vor-
richtung zur Herstellung eines Filterstrangs der tabak-
verarbeitenden Industrie mit einer Filtermaterialzufthr-
vorrichtung, mittels der Filtermaterial wenigstens einem
Forderer zugefuhrt wird, und mit wenigstens einer
Strangformungsvorrichtung geldst, wobei wenigstens
zwei Strangformungsvorrichtungen vorgesehen sind.
[0020] Durch Vorsehen wenigstens zweier Strangfor-
mungsvorrichtungen kann die Produktivitdt der Fil-
terstrangherstellung erhéht werden, wobei zum einen
der Ausstol’ vergréRert werden kann oder aber die Feh-
ler aufgrund geringerer Einzelgeschwindigkeiten mini-
miert werden kénnen, so dass weniger Ausfallzeiten der
entsprechenden Vorrichtung vorherrschen. Vorzugs-
weise liegen die wenigstens zwei Strangformungsvor-
richtungen nebeneinander und insbesondere vorzugs-
weise im wesentlichen parallel zueinander.

[0021] Wenn wenigstens zwei Forderer vorgesehen
sind, die nebeneinander angeordnet sind und insbeson-
dere vorzugsweise im wesentlichen parallel zueinander,
kénnen einzelne Filterstrdnge unabhéngig voneinander
hergestellt werden. Eine besonders bevorzugte Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemafRen Vorrichtung liegt
dann vor, wenn wenigstens zwei Schachte vorgesehen
sind, mittels der das Filtermaterial wenigstens einem
Forderer zuflhrbar ist. Durch diese Ausfihrungsform
der Erfindung kann effektiv und gezielt Filtermaterial auf
den oder die Forderer aufgeschauert werden.

[0022] Wenn die Filtermaterialzufihrvorrichtung eine
Misch- und/oder Vereinzelungsvorrichtung umfasst, die
stromaufwarts des wenigstens einen Foérderers ange-
ordnet ist, kdnnen sehr gleichmaRige Filterstrange her-
gestellt werden. Die Misch- und/oder Vereinzelungsvor-
richtung mischt und/oder vereinzelt vorzugsweise mit-
tels Transportluft das Filtermaterial.

[0023] Eine besonders effektive Strangformungsvor-
richtung ist dann gegeben, wenn diese geformte Bander
umfasst. Die geformten Bander bilden jeweils einen
Hohlraum, in den das Filtermaterial hineingeférdert wird
und weitertransportiert wird. Der Querschnitt des Hohl-
raums ist vorzugsweise oval oder rund, je nachdem,
welchen Querschnitt der zu fertigende Filterstrang ha-
ben soll. Vorzugsweise umfassen die Bander Locher,
um das Filtermaterial mit Energie bzw. Luftstromen oder
mit weiteren Materialien zu versehen oder zu bespri-
hen. Die Bander sind vorzugsweise Gewebebander
und/oder Stahlbander.

[0024] Es ist ferner eine Heizvorrichtung und/oder ei-
ne Kuhlvorrichtung im Bereich der wenigstens zwei
Strangformungsvorrichtungen vorgesehen, um die Fa-
serstrange in diesem Bereich zu heizen, um beispiels-
weise Bikomponentenfasern aufzuschmelzen und mit
weiteren Fasern oder anderen Bestandteilen Filterma-
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terial miteinander zu verbinden. Die Heizvorrichtung er-
zeugt vorzugsweise HeiBluft, die durch das Filtermate-
rial geleitet werden kann. Die Kihlvorrichtung erzeugt
vorzugsweise Kaltluft, die entsprechend auch durch das
Filtermaterial geleitet werden kann. Es ist auch moglich,
ausschlieRlich die Bander entsprechend zu erwdrmen.
[0025] Die bevorzugten Bestandteile des hergestell-
ten Filterstrangs entsprechen denen, die in der européi-
schen Patentanmeldung Nr. 03 004 594.2 der Anmel-
derin, deren Inhalt vollumféanglich in den Offenbarungs-
gehalt der vorliegenden Patentanmeldung aufgenom-
men sein soll. Vorzugsweise umfasst das Filtermaterial
5 bis 15 Gew% Bikomponentenfasern und 85 bis 95
Gew% Aktivkohlegranulat.

[0026] Eine Strangformungsvorrichtung, die geformte
Bander umfasst, ist beispielsweise in der europaischen
Patentanmeldung Nr. 03 007 675.6 der Anmelderin in
Fig. 10 dargestellt. In dem Ausflihrungsbeispiel der Fig.
10 wird Filtermaterial von einem FlieBbett kommend in
eine Richtung nach oben auf einen Saugstrangférderer
aufgeschauert, um anschlieend in die Strangfor-
mungsvorrichtung, umfassend zwei Formungsbander,
Uberfihrt zu werden. Der Offenbarungsgehalt der euro-
paischen Patentanmeldung Nr. 03 007 675.6 soll auch
vollumfanglich in den Offenbarungsgehalt dieser Paten-
tanmeldung aufgenommen sein. Entsprechend sind in
der europaischen Patentanmeldung mit dem Az.: 03
007 675.3 der Anmelderin und der europaischen Paten-
tanmeldung mit dem Az.: 03 015 325.8 der Anmelderin
entsprechende Misch- und/oder Vereinzelungsvorrich-
tungen dargestellt, die dort als Vereinzelungsvorrich-
tung bezeichnet sind und mit der Bezugsziffer 115 ver-
sehen wurden. Es sind auch andere Vereinzelungsvor-
richtungen mit den Bezugsziffern 201 und 209 offenbart.
Diese dort als Vereinzelungsvorrichtung bzw. Dosieroff-
ner oder Fasermuhle bezeichneten Vorrichtungen kén-
nen Misch- und/oder Vereinzelungsvorrichtungen sein,
die in der vorliegenden Patentanmeldung gemeint sind.
Demgemass sollen die europaischen Patentanmeldun-
gen mitden Anmeldenummern 03 007 672.3 und 03 015
325.8 vollumfanglich in den Offenbarungsgehalt der
vorliegenden Patentanmeldung aufgenommen sein.
[0027] Vorzugsweise sind wenigstens zwei Format-
vorrichtungen stromabwarts der wenigstens zwei
Strangformungsvorrichtungen angeordnet. Durch diese
Weiterbildung der erfindungsgeméafien Vorrichtung ist
es moglich, auf einfache Art und Weise Umhillungsma-
terialstreifen wie Papierstreifen um die gefertigten Fil-
terstrdnge zu wickeln.

[0028] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen beschrieben. Bezlig-
lich aller im Text nicht naher erlduterten erfindungsge-
mafRen Einzelheiten wird ausdriicklich auf die Zeichnun-
gen verwiesen. Es zeigen.

Fig. 1 eine schematische dreidimensionale Darstel-
lung einer erfindungsgemaRen Vorrichtung
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zur Herstellung eines Filterstrangs,

Fig.2 eine schematische dreidimensionale Aus-
schnittsdarstellung eines Teils der Fig. 1 aus
einer anderen Perspektive.

[0029] Fig. 1 zeigt eine dreidimensionale schemati-

sche Darstellung einer erfindungsgemafen Vorrichtung
zur Herstellung eines Filterstrangs. Filtermaterial, das
in Fig. 1 nicht dargestelltist, wird mittels einer Mischund/
oder Vereinzelungsvorrichtung 10, die zwei Siebtrom-
meln 11 umfasst, vereinzelt und gemischt. Die Zufiih-
rung des Filtermaterials zu dieser Misch- und/oder Ver-
einzelungsvorrichtung ist beispielsweise in der européi-
schen Patentanmeldung mit der Anmeldenummer 03
015 325.8 beschrieben. In diesem Ausfiihrungsbeispiel
handelt es sich um eine Misch- und/oder Vereinzelungs-
vorrichtung, die in Fig. 9 dargestellt ist, wobei sich aller-
dings nach der Misch- und/oder Vereinzelungsvorrich-
tung kein FlieBbett anschliel3t, sondern bzw. in diesem
Fall vier Fallschachte 13 mit entsprechenden vorgela-
gerten Trichtern 14 sich anschlieBen. Entsprechend ist
die Zufuhrung von dem Material in den Figuren 13 bis
15 der europaischen Patentanmeldung 03 015 325.8
dargestellt. Bezlglich der Zufiihrung der Materialien
und der Funktionsweise des Mischens und Vereinzeln
wird vollumfanglich auf diese Figuren und die Figuren-
beschreibung aus der genannten europaischen Paten-
tanmeldung verwiesen. Es kénnen allerdings auch an-
dere Misch- und/oder Vereinzelungsvorrichtungen Ver-
wendung finden, die auch in der genannten européi-
schen Patentanmeldung offenbart sind.

[0030] An die Misch- und/oder Vereinzelungsvorrich-
tung 10 schlieBt sich eine Kanalvorrichtung 12 an, durch
die die Filtermaterialien hindurch gelangen, und zwar zu
dem Forderband 15. Hierzu sind vier Férderkanéle 13
und jeweils vier Trichter 14 vorgesehen. Durch die Trich-
ter 14 und die Forderkanale 13 fallen die Filtermateria-
lien, geférdert durch die Gravitation, aber insbesondere
durch eine Transportluft in Richtung des Férderbandes
15 bzw., um in dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 2 zu
sprechen, in Richtung der vier Férderbander 22. Inso-
fern unterscheidet sich das Ausflihrungsbeispiel der
Fig. 2 von derder Fig. 1. In Fig. 2 sind vier Férderbander
bzw. Saugstrangférderer 22 offenbart, wohingegen in
Fig. 1 ein Férderband bzw. Saugstrangférderer 15 of-
fenbart ist.

[0031] Auf dem Férderband 15 bzw. den Férderban-
dern 22 wird das Filtermaterial entsprechend aufge-
schauert, so dass in Férderrichtung, die durch einen
Pfeil in Fig. 1 angedeutet ist, ein aufwachsender Faser-
kuchen gebildet wird. Das Filtermaterial besteht in die-
sem Ausfiihrungsbeispiel aus 10 Gew% Bikomponen-
tenfasern der Fa. Trevira, die vorstehend beschrieben
wurden und 90 Gew% Aktivkohlegranulat. Eine Rege-
lung der Aufschauerdicke des Filtermaterials auf dem
Foérderband 15 bzw. den Férderbandern 22 kann durch
die Férdergeschwindigkeit geschehen. Es handelt sich
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beim Faserkuchen um eine Art Air-Laid-Faservlies mit
homogener Dichte. Die Transportluft, die in dem Pro-
zess bendtigt wird, wird beispielsweise durch einen Un-
terdruck im Bereich des Saugbandes 15 bzw. Saugban-
der 22 abgesaugt. Das Forderband 15 bzw. die Saug-
bandférderer 22 sind hierzu vorzugsweise luftdurchlas-
sig ausgebildet. Es wird unterhalb des Férderbandes 15
bzw. der Saugbandférderer 22 ein Unterdruck erzeugt,
wodurch eine besonders feste Anhaftung an dem For-
derband 15 bzw. den Saugbandférderern 22 vor-
herrscht.

[0032] Die sich bildenden Faserstrange, die in den Fi-
guren nicht dargestellt sind, gelangen von dem Aus-
gangsbereich der Kanalvorrichtung 12 und oberhalb
von dem Foérderband 15 bzw. den Saugbandférderern
22, die Uber Umlenkrollen 16 umgelenkt sind, in den
Freiraum bzw. in den Hohlraum, der sich gegenuberlie-
genden Bénder 17, die gewdlbt sind.

[0033] Die Béander 17, die insbesondere auch Stahl-
bander sein kénnen, sind gewélbt und werden entspre-
chend um gewdlbte Rollen 21 umgelenkt. Durch die
Ausgestaltung der Bander 17 ergibt sich ein entspre-
chender runder Hohlraum zwischen zwei gegenuber lie-
genden Bandern 17. Der Hohlraum kann auch im Quer-
schnitt elliptisch ausgestaltet sein. Es wirken also je-
weils zwei Bander 17 zusammen, um jeweils einen
Hohlraum zu bilden. Durch den Hohlraum mit rundem
oder elliptischem Querschnitt gelangt der Faserstrang
und wird auf jeweilige Umhillungsmaterialstreifen bzw.
Papierstreifen 23, die auf Formatbandern 20 transpor-
tiert werden, aufgelegt. Es wird somit ein Formen des
Filterstrangs und auch ein Verdichten ermdglicht. Im Be-
reich der Formatbander 17 sind Heizvorrichtungen 18
angeordnet, die vorzugsweise HeiRluftgeblase sein
koénnen. Es sind in den Figuren 1 und 2 mehrere Heiz-
vorrichtungen vorgesehen. In diesen Ausfiihrungsbei-
spielen sind 8 Heizvorrichtungen 18 vorgesehen. Es
kann auch jeweils nur eine Heizvorrichtung vorgesehen
sein. Durch die Heizvorrichtungen wird der Faserstrang
entsprechend erwarmt, um ein Abbinden bzw. einen fe-
sten Verbund zwischen den Filtermaterialien zu ermog-
lichen.

[0034] In Forderrichtung anschlieRend sind jeweils
Kuhlvorrichtungen 19 vorgesehen, die ein Ausharten
der Filterstrange beschleunigen. Die Kihlvorrichtungen
19 kdnnen auch jeweils einen Kuhlluftstrom erzeugen.

Bezugszeichenliste

[0035]

10  Misch- und/oder Vereinzelungsvorrichtung
11 Siebtrommel

12 Kanalvorrichtung

13  Forderkanal

14 Trichter

15  Forderband

16  Umlenkrolle
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17  Formband

18  Heizvorrichtung
19  Kduhlvorrichtung
20 Formatband

21 Formrolle

22  Saugbandférderer
23  Papierstreifen

Patentanspriiche
1. Verfahren zur Herstellung eines Filterstrangs der
tabakverarbeitenden Industrie mit den folgenden

Verfahrensschritten:

Mischen und/oder Vereinzeln von Filtermateri-
al,

- Aufschauern von vereinzeltem und/oder ge-
mischtem Filtermaterial auf wenigstens einen
Forderer (15, 22),

- Formen des Filtermaterials in wenigstens zwei
Strangformungsvorrichtungen (17, 21), und

- Erwérmen des Filtermaterials im Bereich der
wenigstens zwei Strangformungsvorrichtun-
gen (17, 21).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufschauern in einer Abwarts-
richtung mit Hilfe von Transportluft geschieht.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Filtermaterial aus ei-
nem gemeinsamen Vorrat (10) direkt in wenigstens
zwei Schéachte (13, 14) zum Aufschauern auf den
wenigstens einen Foérderer (15, 22) transportiert
wird.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Filtermaterial wenigstens eine Sorte Mehrfachkom-
ponentenfasern, insbesondere Bikomponentenfa-
sern, umfasst.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das
Filtermaterial wenigstens eine Sorte eines Additivs
umfasst.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
Filtermaterial nach Erwarmung im Bereich der we-
nigstens zwei Strangformungsvorrichtungen (17,
21) abgekiihlt wird.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
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che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
Filterstrang anschliefend einem Formungstrager
(20) Ubergeben wird, wobei eine Umhillung mit ei-
nem Huillmaterialstreifen (23) vorgenommen wird.

Verfahren zur Herstellung eines Filterstabs der ta-
bakverarbeitenden Industrie, umfassend ein Ver-
fahren nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass anschlie-
Rend der Filterstrang abgelangt wird.

Vorrichtung zur Herstellung eines Filterstrangs der
tabakverarbeitenden Industrie mit einer Filtermate-
rialzufuhrvorrichtung (10), mittels der Filtermaterial
wenigstens einem Forderer (15, 22) zugeflhrt wird,
und mit wenigstens einer Strangformungsvorrich-
tung (17, 21), dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens zwei Strangformungsvorrichtungen (17,
21) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens zwei Forderer (22) vor-
gesehen sind, die nebeneinander angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9 und/oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens zwei Schachte
(13, 14) vorgesehen sind, mittels der das Filterma-
terial wenigstens einem Forderer (15, 22) zufiihrbar
ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Filtermaterialzufihrvorrichtung (10) eine Misch-
und/oder Vereinzelungsvorrichtung (10, 11) um-
fasst, die stromaufwarts des wenigstens einen For-
derers (15, 22) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Misch- und/oder Vereinzelungs-
vorrichtung (10, 11) mittels Transportluft Filterma-
terial mischt und/oder vereinzelt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Strangformungsvorrichtung (17, 21) geformte Béan-
der (17) umfasst.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspru-
che 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigsten eine Heizvorrichtung (18) und/oder wenig-
stens eine Kuhlvorrichtung (19) im Bereich der we-
nigstens zwei Strangformungsvorrichtungen (17,
21) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 9 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens zwei Formatvorrichtungen (20) stromab-
warts der wenigstens zwei Strangformungsvorrich-
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tungen (17, 21) angeordnet sind.



EP 1 504 681 A1

Fig.1



EP 1 504 681 A1

22 22 »n 13 12
| | In/
L
22
21 — P
/ / 18
17 / / // /// / ' 18
)
/ / i ") / d 19
217 == == === 19

Fig.2



EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

)

EP 1 504 681 A1

Européisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 04 01 6179

Kategoriel Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betriftt KLASSIFIKATION DER
9 der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int.Cl.7)
A US 3 452 392 A (GANZ HENRY) 1,9 A24D3/02
1. Juli 1969 (1969-07-01)
* das ganze Dokument *
D,A |DE 31 30 827 A (MOLINS LTD) 1,9
15. April 1982 (1982-04-15)
* das ganze Dokument *
A US 2 884 062 A (TAYLOR ARTHUR R) 1,9
28. April 1959 (1959-04-28)
* Zusammenfassung; Abbildungen *
A W0 02/076246 A (HAUNI WERKE KOERBER & CO (1,9
KG ;HEITMANN UWE (DE))
3. Oktober 2002 (2002-10-03)
* Zusammenfassung; Abbilidungen *
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.C1.7)
A24D
A61F
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer
Minchen 25. Oktober 2004 MARZANO MONTEROSSO
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D :in der Anmeldung angefihrtes Dokument
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefilhrtes Dokument
A:technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, iibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument




EPO FORM P0461

EP 1 504 681 A1

ANHANGZUMEUBOPABCHENRECHERCHENBENCHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 04 01 6179

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

25-10-2004
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Versffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
US 3452392 A 01-67-1969  KEINE
DE 3130827 A 15-04-1982 CH 647935 A5 28-02-1985
DE 3130827 Al 15-04-1982
FR 2487644 Al 05-02-1982
GB 2082440 A ,B 10-03-1982
GB 2145918 A ,B 11-04-1985
IT 1211087 B 29-09-1989
JP 57058878 A 08-04-1982
Us 4593706 A 10-06-1986
US 2884062 A 28-04-1959  KEINE
WO 02076246 A 03-10-20062 DE 10115120 Al 02-10-2002
DE 10141784 Al 06-03-2003
WO 02076246 A2 03-10-2002
EP 1372416 A2 02-01-2004
JP 2004521633 T 22-07-2004

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

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

