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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung eines Filterstabs (16) der ta-
bakverarbeitenden Industrie, wobei die gattungsgema-
Re Vorrichtung eine Filtermaterialzufihrvorrichtung
(10), mittels der Filtermaterial (15) einem Forderer (24)
zugefiihrt wird, umfasst.

Das erfindungsgemale Verfahren zeichnet sich
durch die folgenden Verfahrensschritte aus:

- Foérdern wenigstens eines Filtermaterials (15), um-
fassend wenigstens eine Sorte Mehrfachkompo-

nentenfasern in eine Form (13)

- Pressen des Filtermaterials (15) durch Zusammen-
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Filterstabs

fihren eines Formgegenstlcks (14) und der Form
(13), wobei eine vorgebbare Formgebung des Fil-
terstabs (16) erzielt wird,

- Zufiuihren von Energie (19) zu dem gepressten Fil-
termaterial (15), um ein Verkleben des Filtermate-
rials (15) an Berthrungspunkten mit dem Filterma-
terial (15) zu ermdglichen und

- Abkuhlen des gepressten Filtermaterials (15).
Die erfindungsgemafe Vorrichtung zeichnet sich
dadurch aus, dass der Forderer (24) Formen (13) um-

fasst, die eine vorgebbare Formgebung des Filterstabs
(16) ermdglichen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung eines Filterstabs der tabak-
verarbeitenden Industrie, wobei die gattungsgemalie
Vorrichtung eine Filtermaterialzufiihrvorrichtung, mittels
der Filtermaterial einem Foérderer zugefihrt wird, um-
fafdt.

[0002] Eine entsprechende Vorrichtung und ein ent-
sprechendes Verfahren ist beispielsweise aus der DE
31 30 827 A1 bekannt. In diesem Dokument wird ein
Fillstoff 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 Stacheln in Stlicke unregelmaRiger Lan-
ge zerrissen werden und von der Walze in willkurlicher
Ausrichtung ausgegeben werden. Die zerrissenen Fa-
sern werden auf ein Férderband aufgeschauert und ei-
nem ununterbrochenen Tragerstreifen libergeben, der
aus gleichem oder verschiedenen Filterstoffen besteht.
Der Tragerstreifen und der Fillstoff werden dann zu ei-
nem Filterstrang ausgeformt. Zum Ausformen des Fil-
terstrangs wird dieser einer Strangformmaschine zuge-
fuhrt, in welcher die Tragerstreifen seitlich zusammen-
gedruckt und zu einem ununterbrochenen Strang aus-
geformt 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] Dem gegeniiber ist es Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
effektiven Filterstabherstellung anzugeben, wobei auf
moglichst wenig Raum verlassliche Filter mit homoge-
nen Eigenschaften hergestellt werden kdnnen.

[0004] Gel6stwird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zur Herstellung eines Filterstabs der tabakverarbeiten-
den Industrie mit den folgenden Verfahrensschritten:

- Foérdern wenigstens eines Filtermaterials, umfas-
send wenigstens eine Sorte Mehrfachkomponen-
tenfasern in eine Form,

- Pressen des Filtermaterials durch Zusammenfiih-
ren eines Formgegenstiicks und der Form, wobei
eine vorgebbare Formgebung des Filtermaterials
erzielt wird,

- Zufiihren von Energie zu dem gepressten Filterma-
terial, um ein Verkleben des Filtermaterials an Be-
rihrungspunkten mit dem Filtermaterial zu ermég-
lichen und

- Abkuhlen des gepressten Filtermaterials.
[0005] Insbesondere durch Verwenden einer Form

zum Pressen des Filtermaterials ist eine effektive Her-
stellung eines Filterstabs moglich. Hierzu ist es zweck-
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maRig, einen gleichmaRigen Forderstrom von Filterma-
terial in die Form zu férdern. Durch Vorgeben eines
gleichmaRigen Forderstroms kénnen insbesondere auf
einfache Art und Weise homogene Filterstdbe herge-
stellt werden.

[0006] Besonders variabel ist die Filterstabherstel-
lung dann, wenn vereinzelte Fasern als Filtermaterial
geférdert werden. Wenn eine Sorte Mehrfachkompo-
nentenfasern eine Bikomponentenfaser ist, ist eine Ver-
bindung der Fasern im Filterstab auf einfache Art und
Weise mdoglich. Bezuglich der Bikomponentenfasern
bzw. der Mehrfachkomponentenfasern und deren Ei-
genschaften wird vollumfanglich auf die europaische
Patentanmeldung mit der Nr. 03 004 594.2 der Anmel-
derin mit dem Titel "Zigarettenfilter und Verfahren zur
Herstellung desselben" verwiesen. Der Offenbarungs-
gehalt dieser Anmeldung soll vollumfanglich in den Of-
fenbarungsgehalt der vorliegenden Anmeldung aufge-
nommen sein.

[0007] EsistzweckmaRig, wenn die Mehrfachkompo-
nentenfaser einen Kern und eine Hiille 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 in dem Filter erzeugt werden, wobei hierzu der
Filter bzw. das Gemisch aus Fasern, das als Filterma-
terial zur Verfligung steht bzw. aus dem der Filter her-
gestellt wird, auf eine Temperatur gebracht wird, die et-
was oberhalb des Schmelzpunktes des Hillmaterials
liegt. Auf diese Artist ein entsprechendes Verkleben von
Filterkomponenten ermoglicht.

[0008] 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
Polyathylen (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
Hillenmaterial 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 Typenbezeichnung 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. eine Hille aus Copolyethylen, wobei
der Mantel bzw. die Hille haftungserhéht modifziert ist,
d.h. mit Additiven versehen ist, die zu einer geringeren
Oberflachenspannung fiihren.

[0009] Nach Zufiihrung von Energie zu dem gepres-
sten Filtermaterial haften und/oder kleben wenigstens
ein Teil der Filterkomponenten an Berlihrungspunkten
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mit den Mehrfachkomponentenfasern. Beriihrungs-
punkte kénnen im Rahmen dieser Anmeldung auch
Kreuzungspunkte und Anhaftstellen sein. Ein Anhaften
und/oder Kleben wird dann erreicht, wenn die Filterkom-
ponenten und insbesondere die Mehrfachkomponen-
tenfasern auf eine Temperatur erhitzt werden, die ober-
halb der Schmelztemperatur der Hille liegt. In diesem
Fall weicht die Hulle entsprechend auf bzw. schmilzt die-
se an, so dass eine Haftverbindung bzw. Klebeverbin-
dung zu weiteren Komponenten des Filters an Berih-
rungspunkten entstehen koénnen. Nach Erkalten der
entsprechenden Filterkomponenten wird so ein sehr
formstabiler Filter erzeugt.

[0010] Eskdnnenauchandere Sorten Fasern wie bei-
spielsweise Cellulosefasern oder Kohlefasern mit bei-
spielsweise aktivierter Kohle Verwendung finden. Es ist
auch die Verwendung von Hanffasern oder Baumwoll-
fasern moglich. Hierdurch kdnnen sehr gute Filtereigen-
schaften erzeugt werden, da entsprechende Fasern Ta-
bakrauch effektiv adsorbieren und/oder absorbieren.
SchlieBlich kénnen entsprechend Filter hergestellt wer-
den, die umweltschonend sind.

[0011] Wenndas Filtermaterial wenigstens eine Sorte
eines Additivs umfasst, kann die Filtereffektivitatim Hin-
blick auf Tabakrauch weiter erhéht werden. Unter Addi-
tiv kann im Rahmen der Erfindung ein Granulat, Pulver,
Extrudat, Gelkapseln, Flussigkeiten oder Geschmacks-
faden verstanden werden.

[0012] In einer bevorzugten Ausflihrungsform des er-
findungsgemaRen Verfahrens werden die Filtermateria-
lien vor oder wahrend der Férderung gemischt. Hierzu
werden beispielsweise Granulate aus Aktivkohle in den
Faserstrom injiziert. Der Faserstrom kann vorzugswei-
se vereinzelte Fasern umfassen, wie vorstehend schon
erwahnt wurde. Vereinzelte Fasern kénnen durch bli-
che Verfahren bzw. Vorrichtungen erzeugt werden, wie
dieses beispielsweise in der europaischen Patentan-
meldung mit der Nr. 03 007 672.3 der Anmelderin an-
gegeben ist. Auch diese Patentanmeldung soll vollum-
fanglich in der vorliegenden Anmeldung aufgenommen
sein.

[0013] Wenn die Zufuhr von Energie wenigstens teil-
weise in einem Bereich geschieht, in der das Filterma-
terial gepresst wird, wird ein sehr formstabiler Filterstab
erzeugt. Nach dem Abkuhlen des gepressten Filterma-
terials bzw. einem teilweisen Abkiihlen des gepressten
Filtermaterials unterhalb beispielsweise der Schmelz-
temperatur der Hiille der Mehrfachkomponentenfaser
bzw. unterhalb einer Aktivierungstemperatur eines Bin-
demittels werden die Filterstdbe aus den Formen aus-
geworfen und der weiteren Verarbeitung beispielsweise
zum Ansetzen an Tabakstdcke zur Herstellung von Fil-
terzigaretten gefordert. Dieses geschieht beispielswei-
se durch ein Ausblasen der Filterstdbe aus den Mulden
bzw. Nuten der Formen.

[0014] Die Aufgabe wird ferner durch eine Vorrichtung
zur Herstellung eines Filterstabs der tabakverarbeiten-
den Industrie mit einer Filtermaterialzuflihrvorrichtung,
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mittels der Filtermaterial einem Férderer zugefiihrt wird,
gel6st, wobei der Férderer wenigstens eine Form um-
faldt, die eine vorgebbare Formgebung des Filterstabs
ermdglicht.

[0015] Durch die erfindungsgemafe Vorrichtung ist
eine sehr effektive Filterstabherstellung méglich, die die
Herstellung von Filterstdben mit gleichmaRigen Filterei-
genschaften ermdglicht, wobei die Vorrichtung sehr
platzsparend ausgestaltet sein kann. Vorzugsweise ist
wenigstens ein Formgegenstiick vorgesehen, das mit
der Form zusammenwirkt. Wenn das Formgegenstlick
trapezformig ausgestaltet ist, wird effektiv ein Verklem-
men mit der Form beim Pre3vorgang und beim Entfor-
men vermieden. Vorzugsweise sind mehrere Formen
und mehrere Formgegenstiicke vorgesehen, die inein-
ander greifen kénnen und entsprechend zusammenwir-
ken.

[0016] Wenn wenigstens eine Nut in der Form vorge-
sehen ist, deren Langsachse quer zur Foérderrichtung
des Forderers orientiert ist, ist eine besonders effektive
und schnelle Filterstabherstellung méglich. Vorzugs-
weise sind mehrere Nuten, insbesondere zwei bis flnf
Nuten und insbesondere vorzugsweise drei oder vier
Nuten in der Form vorgesehen. Unter dem Begriff "Nut"
kann in dieser Erfindung auch Mulde verstanden wer-
den. Durch die erfindungsgemafie Verwendung einer
Form und eines Formgegenstlicks kénnen sehr effektiv
und effizient und insbesondere mit einer gleichmaRigen
Dichte versehene Filterstdbe gepresst werden. Die
Formgegenstiicke weisen vorzugsweise entsprechend
der Anzahl der Nuten je Form Finger auf, die in die Nu-
ten einfuhrbar sind.

[0017] Eine besonders einfach zu realisierende Vor-
richtung ist dann gegeben, wenn der Foérderer ein erstes
Foérderband umfasst, wobei die wenigstens eine Form
auf dem Forderband angeordnet ist. Es wird ferner be-
vorzugt, wenn das wenigstens eine Formgegenstiick
auf einem zweiten Férderband angeordnet ist. Vorzugs-
weise sind auf den Férderbandern entsprechend meh-
rere Formen bzw. Formgegenstiicke nebeneinander
angeordnet, so dass sich eine jeweilige Reihe von For-
men und Formgegenstiicken ergibt, die ineinandergrei-
fen kénnen bzw. zusammenwirken kdnnen. Die Form
bzw. die Formen umfassen jeweils vorzugsweise wenig-
stens zwei Nuten zur Aufnahme des Filtermaterials.
Entsprechend sind die Formgegenstiicke auch vor-
zugsweise mit wenigstens zwei Nuten versehen, die an
entsprechenden Fingern ausgebildet sind, die selbst
wieder in die Nuten bzw. Mulden der Formen hineinra-
gen kénnen.

[0018] Vorzugsweise ist die Filtermaterialzufihrvor-
richtung eine Mischund/oder Vereinzelungsvorrichtung.
In der Misch- und/oder Vereinzelungsvorrichtung ist ei-
ne Vereinzelung von faserigem Filtermaterial moglich
oder eine Durchmischung dieses Materials, um eine
gleichmaRige Verteilung zu erzielen und so homogene
Filterstdbe erzeugen zu kénnen. Ferner ist auch eine
Mischung mit weiteren Filterbestandteilen vorzugswei-
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se ermoglicht. Hierbei kann es sich um Granulate, Pul-
ver oder Extrudate handeln oder auch um verschiedene
Filterfasermaterialien. Bezlglich der Misch- und/oder
Vereinzelungsvorrichtung wird vollumfanglich auf die
europaische Patentanmeldung mit dem Az.: 03 007
672.3 der Anmelderin verwiesen. Die in der vorliegen-
den Patentanmeldung bezeichnete Misch- und/oder
Vereinzelungsvorrichtung kann eine Vereinzelungsvor-
richtung mit der Bezugsziffer 115 aus der eben genann-
ten europaischen Patentanmeldung sein.

[0019] Vorzugsweise ist der Forderer luftdurchlassig,
so dass dieser beispielsweise mit Unterdruck beauf-
schlagt werden kann, der auf das Filtermaterial wirkt
oder aber warmende oder kihlende Gase der Form
oder dem Filtermaterial zugefuhrt werden kdnnen. Vor-
zugsweise ist auch die Form bzw. sind die Formen luft-
durchlassig ausgestaltet.

[0020] Wenn die Form und/oder das Formgegenstiick
wenigstens zeitweise erwarmbar ist, kann wenigstens
bereichsweise in der Vorrichtung eine Bearbeitung des
Filtermaterials stattfinden. Es kann beispielsweise ein
Anschmelzen des Mantels bzw. des Hdllmaterials von
Fasern geschehen und ein spateres Ausharten. Hierzu
ist ein bestimmter Bereich beispielsweise an dem Foér-
derband vorgesehen, in dem das Material erwarmt wird.
Mittel eines weiteren Bereichs, der in Forderrichtung
stromabwarts des Bereichs des Erwdrmens angeordnet
ist, ist es beispielsweise moglich, einen Strom Kihlluft
den Formen zuzufiihren bzw. dem Filtermaterial zuzu-
fuhren. Ferner schliet sich stromabwarts der Filterfor-
mung ein Auswurfbereich an, bei dem vorzugsweise
mittels Blasluft bzw. Luftdruck die fertig geformten Fil-
terstédbe ausgeworfen werden und einer méglichen wei-
teren Verarbeitung zugefiihrt werden.

[0021] Zum Warmen des Filtermaterials in der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung sind entsprechende Mittel
zum Erwarmen, wie beispielsweise Geblase, vorgese-
hen. Es kann allerdings auch eine Infrarotlampe oder
auch ein Ofen vorgesehen sein. Entsprechend ist zum
Abkuhlen der Filterstédbe auch ein Mittel vorgesehen,
um die Abkuhlung vorzusehen. Hierbei kann es sich um
ein Geblase handeln, das kalte Luft in den Bereich der
Filterstabe flhrt bzw. in einen Bereich eines Férderban-
des. Es kann sich allerdings auch um eine Art Kihl-
schrank oder ein Peltierelement handeln.

[0022] Nachstehend wird anhand von Ausfiihrungs-
beispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung die Er-
findung beschrieben. Bezliglich aller im Text nicht naher
erlauterten erfindungsgemafien Einzelheiten wird aus-
driicklich auf die Zeichnungen verwiesen. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines Aus-
schnitts einer erfindungsgemafien Vorrichtung
zur Herstellung eines Filterstabs.

[0023] Fig. 1zeigtin einer schematischen Darstellung

eine erfindungsgemafe Vorrichtung zur Herstellung ei-
nes Filterstabs der tabakverarbeitenden Industrie. In ei-
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ner Misch- und/oder Vereinzelungsvorrichtung 10 wer-
den zunachst uber eine Faserzuflhrung 11 entspre-
chende Fasern gefordert. Diese werden in der Misch-
und/oder Vereinzelungsvorrichtung 10 nach unten wei-
tergeférdert. Es werden dann in der Granulatzufuhr 12
Granulate dem Faserstrom zugefiihrt. Aufgrund einer
entsprechenden Zuférdergeschwindigkeit der Granula-
te und einer entsprechenden Geschwindigkeit der Fa-
serzufiihrung werden die Fasern und die Granulate in
der Misch- und/oder Vereinzelungsvorrichtung ge-
mischt. Die Vereinzelung, die in der Mischund/oder Ver-
einzelungsvorrichtung 10 nicht genauer dargestellt ist,
kann beispielsweise mittels einer Vorrichtung erfolgen,
die in der europaischen Patentanmeldung mit dem Az.:
03 007 672.3 der Anmelderin mit der Bezugsziffer 115
naher beschrieben ist. Entsprechende Vereinzelungs-
vorrichtungen sind beispielsweise auch aus der EP 0
616 056 B1 und der EP 0 188 454 B1 bekannt. Der Of-
fenbarungsgehalt der genannten drei Dokumente soll
vollumfanglich in den Offenbarungsgehalt vorliegender
Patentanmeldung aufgenommen sein.

[0024] Die gemischten Filtermaterialien (Fasern und
Granulate, es kdnnen allerdings auch nur Fasern einer
oder mehrerer Sorten Verwendung finden) werden einer
Form 13 bzw. Formen 13 zugefihrt, die auf einem For-
derband 24 angeordnet sind und in Férderrichtung 29
gefordert werden. Das Filtermaterial lagert sich dann in
entsprechenden Nuten 28 bzw. Mulden 28 an. In dem
Bereich des Aufschauerns des Filtermaterials auf bzw.
in die Formen 13 wird Saugluft 17 in dem Saugbereich
18 auf das Forderband gebracht. In dem Saugbereich
herrscht also ein Unterdruck. Das mit dem Unterdruck
beaufschlagte Férderband ist luftdurchlassig. Vorzugs-
weise sind auch die Formen im unteren Bereich luft-
durchlassig, so dass das Filtermaterial 15 sicher in den
Mulden bzw. Nuten 28 der Formen 13 haften bleibt. Das
Filtermaterial 15 besteht vorzugsweise aus einem ho-
mogenen Gemisch aus Bikomponentenfasern mit ei-
nem Gewichtsanteil von 5 bis 15 %, vorzugsweise 10 %
und Aktivkohlegranulat mit einem Gewichtsanteil von 85
bis 95 %, vorzugsweise 90 %.

[0025] Die Formen 13 sind auf dem Fdérderband 24
angeordnet, das um Umlenkrollen 26 umgelenkt wird.
Am Ende des Bereichs 18 beginnt der Eingriff eines
Formgegenstiicks 14 mit einer Form 13. Das Formge-
genstick 14 wird in die Nuten 28 einer Form 13 hinein-
gedruckt. Hierdurch wird das Filtermaterial entspre-
chend gepresst. Auch die Formgegenstiicke 14 werden
Uber ein Férderband 25, auf dem die Formgegenstlicke
14 angeordnet sind, geférdert. Im Bereich des Pressens
des Filtermaterials 15 wird HeiRluft 19 in dem Auf-
schmelzbereich 20 zugefiihrt. Hierdurch erwarmt sich
insbesondere das Filtermaterial 15, wodurch die Bikom-
ponentenfasern miteinander bzw. auch mit anderen Fa-
sern und mit dem Granulat verkleben und nach einem
Ausharten, das durch Zuftihren von Kihlluft 21 im Kihl-
bereich 22 beschleunigt wird, einen festen Verband bil-
den.



7 EP 1 504 682 A1 8

[0026] Die Form der Nut 28 und der Nut 30, die am
Ende eines Fingers 31 eines Formgegenstlicks 14 an-
geordnet sind, ergeben die gewlinschte Form eines her-
zustellenden Filterstabs 16. Nach dem Herstellen der
Filterstdbe 16 werden diese im Bereich der rechten Um-
lenkrolle 26 des Férderbands 24 aus den Formen 13
ausgeblasen, und zwar mittels einer Ausblasluft 27, und
einem Forderband 23 zugefihrt, das die gefertigten Fil-
terstébe 16 in den Bereich einer weiteren Verarbeitung
zufiihren. Unterstiitzend bzw. alleine anstelle der Aus-
blasluft 27 kann auch ein Ausk&mmer vorgesehen sein,
der in der Fig. 1 nicht dargestellt ist.

[0027] Die gesamte Verfahrensfihrung sieht so aus,
dass zunachst Fasern vereinzelt werden und im gege-
benen Fall schon vorgemischt werden, als nachstes
wird Granulat zugeflihrt und mit den Fasern gemischt.
Es geschieht dann ein Abfillen in die Formen und damit
eine Dosierung, wobei die Dosierung auch durch einen
gleichméaRigen Filtermaterialstrom beglnstigt wird. An
das Abfiillen schlief3t sich ein Pressen des Filtermateri-
als an, dann ein Erhitzen, um einen Verbund der Mate-
rialien miteinander zu erzeugen, ein Abkuhlen, ein Ent-
formen, bei dem die Formgegenstiicke 14 von den For-
men 13 entfernt werden und anschlieRend ein Ausge-
ben.

Bezugszeichenliste

[0028]

10  Misch- und/oder Vereinzelungsvorrichtung
11 Faserzufiihrung

12 Granulatzufuhr

13 Form

14 Formgegenstlick

15  Filtermaterial

16  Filterstab

17  Saugluft

18  Saugbereich

19  HeiBluft

20  Aufschmelzbereich
21 Kuhlluft

22 Kihlbereich
23  Forderband
24  Forderband
25  Foérderband
26  Umlenkrolle
27  Ausblasluft

28  Nut

29  Forderrichtung
30 Nut

31 Finger
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Filterstabs (16) der
tabakverarbeitenden Industrie mit den folgenden

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Verfahrensschritten:

- Foérdern wenigstens eines Filtermaterials (15),
umfassend wenigstens eine Sorte Mehrfach-
komponentenfasern in eine Form (13)

- Pressen des Filtermaterials (15) durch Zusam-
menfihren eines Formgegenstiicks (14) und
der Form (13), wobei eine vorgebbare Formge-
bung des Filtermaterials (15) erzielt wird,

- Zufuihren von Energie (19) zu dem gepressten
Filtermaterial (15), um ein Verkleben des Filter-
materials (15) an Berthrungspunkten mit dem
Filtermaterial (15) zu ermdglichen und

- Abklhlen des gepressten Filtermaterials (15).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vereinzelte Fasern als Filtermateri-
al (15) gefordert werden.

Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens eine Sorte
Mehrfachkomponentenfasern eine Bikomponen-
tenfaser ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Filtermaterial (15) wenigstens eine Sorte eines Ad-
ditivs umfaft.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Filtermaterialien (15) vor oder wahrend der Forde-
rung gemischt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zufuhr von Energie (19) wenigstens teilweise in ei-
nem Bereich (20) geschieht, in der das Filtermate-
rial (15) gepresst wird.

Vorrichtung zur Herstellung eines Filterstabs (16)
der tabakverarbeitenden Industrie mit einer Filter-
materialzufiihrvorrichtung (10), mittels der Filter-
material (15) einem Forderer (24) zugefihrt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass der Forderer (24)
wenigstens eine Form (13) umfasst, die eine vor-
gebbare Formgebung des Filterstabs (16) ermdg-
licht.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens ein Formgegenstick
(14) vorgesehen ist, das mit der Form (13) zusam-
menwirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass das Formgegensttlick (14) trapez-
férmig ausgestaltet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens eine Nut (28) in der Form (13) vorgesehen
ist, deren Langsachse quer zur Forderrichtung (29)
des Forderers orientiert ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Forderer (24) ein erstes Férderband (24) umfalit,
wobei die wenigstens eine Form (13) auf dem For-
derband (24) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens ein Formgegenstiick (14) auf einem zwei-
ten Forderband (25) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Filtermaterialzufihrvorrichtung (10) eine Misch-
und/oder Vereinzelungsvorrichtung ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 7 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Forderer (24) luftdurchlassig ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 7 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Form (13) und/oder das Formgegenstiick (14) we-
nigstens zeitweise erwarmbar sind.
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