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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbe-
reiten eines Streifens aus Filtermaterial der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, insbesondere Filtertowstreifen,
der entlang einer Forderstrecke gefordert wird, wobei in
einer Auftragsstrecke mittels einer Auftragseinrichtung
ein, vorzugsweise flissiger, Zusatzstoff auf den Streifen
aufgebracht wird.

[0002] Zum Herstellen von Filterstaben fir die Tabak
verarbeitende Industrie wird ein Streifen aus Filtermate-
rial, insbesondere Filtertow, aus miteinander verbunde-
nen Fasern, z.B. aus Celluloseacetat, fortlaufend von ei-
nem Vorrat, z.B. von einem Ballen, abgezogen, ausge-
breitet, gereckt und mit einem Weichmacher, z.B. Tria-
cetin, bespriht, seitlich gerafft, einer mit Blasluft beauf-
schlagten Duse und anschlieRend einem Trichter zuge-
fuhrt, von dem aus der aufbereitete und verdichtete Fil-
terstreifen einer Filterstrangmaschine zugefihrt wird. In
einer Filterstrangmaschine wird der zu einem Filterstrang
geformte Streifen unter weiterer Verdichtung fortlaufend
mit einem Hillmaterialstreifen umhdillt, so dass vom um-
hiillten Filterstrang Filterstdbe abgeschnitten werden.
[0003] Eine gattungsgemafRe Vorrichtung bzw. Anord-
nung zum Aufbereiten eines Filtermaterialstreifens ist
aus EP-B-0 654 224 bekannt.

[0004] Bewahrte Aufbereitungsgeradte der vorbe-
schriebenen Artwerden unter der Bezeichnung AF2, AF3
und AF4 von der Patentanmelderin gebaut und vertrie-
ben. Bewahrte Filterstrangmaschinen der beschriebe-
nen Art werden unter der Bezeichnung KDF2, KDF3 und
KDF4 von der Patentanmelderin gebaut und vertrieben.
[0005] Ferner sind in DE-A-100 31 848 und EP-A-1
325 685 weitere Vorrichtungen zum Herstellen von Fil-
terstaben fiir stabformige Artikel der Tabak verarbeiten-
den Industrie beschrieben, bei der Filtertowstreifen ent-
lang einer Reckstrecke, Auftragsstrecke und Raffstrecke
hindurchgefiihrt werden.

[0006] Wahrend der Produktion bzw. der Aufbereitung
eines Filtertowstreifens lagert sich im Innenbereich des
Gehauses einer Auftragseinrichtung bzw. Spriihkammer
Triacetin in Form von Nebel ab. Der Triacetinnebel kann
dabei aus den Einlauf- und Auslaufspalten des Gehau-
ses austreten und im Bereich der Auftragsstrecke Filter-
materialstreifen fiihrende Bereiche im Streckwerk benet-
zen.

[0007] Bei einer Unterbrechung des Aufbereitungs-
prozesses, d. h. bei einem Maschinenstopp, beispiels-
weise zur Durchfiihrung von Wartungsarbeiten wird die
Forderung des Filtertowstreifens unterbrochen, wodurch
der angehaltene Towstreifen im Bereich der Auftrags-
strecke aufgrund der Ablagerung in der Spriihkammer
oder auferhalb der Spriihkammer mit Triacetin in Kon-
takt gerat.

[0008] Nach einer Zeit von einigen Minuten, beispiels-
weise 10 Minuten, beginntder Towstreifen, der in Kontakt
mit Triacetin gerat, sich aufzuldsen. Bei einem anschlie-
Renden Start der Produktion bzw. Maschinenstart kann
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es daher zum Abriss des Tows kommen.

[0009] AufRerdem sind in US-A-3 974 007 ein Verfah-
ren und eine Maschine zum Herstellen von Filterstédben
oder dergleichen beschrieben. Hierzu wird ein Filtertow-
streifen aufbereitet und mittels einer Besprihvorrichtung
mit einem Weichmacher versehen. AnschlieBend wird
der mit Weichmacher versehene Filtertowstreifen zu ei-
nem Filterstrang geformt und umhillt. Danach wird der
gebildete Filterstrang in Filterstdbe geschnitten, die an
eine Foérdertrommel Gbergeben werden, wobei die Filter-
stédbe aus einer langsaxialen Férderung in eine quera-
xiale Foérderung auf der Foérdertrommel Uberfiihrt wer-
den.

[0010] Darlber hinaus istin GB-2 078 559 ein Verfah-
ren zum Auftrag eines Weichmachers auf einen Filter-
towstreifen der Tabak verarbeitenden Industrie offen-
bart. Bei Unterbrechung der Férderung des Filtertow-
streifens sowie der Weichmacherzufuhr wird der Weich-
macher aus dem Aufnahmebereich der Spriihvorrich-
tung abgeleitet, so dass beim erneuten Inbetriebsetzen
der Filtertowférderung die Weichmacherzufuhr zunachst
mit einem Weichmacheriberschuss wieder aufgenom-
men wird, um anschlieRend die Weichmacherzufuhr fort-
zufiihren.

[0011] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin, den
Aufbereitungsprozess, insbesondere nach einem Pro-
duktionsstopp oder einer Unterbrechung, zu verbessern,
wobei es mdglich sein soll, dass nach einer Betriebsun-
terbrechung die Produktion auf moglichst einfache Wei-
se storungsfrei in Gang gesetzt werden kann.

[0012] Gelbst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Aufbereiten eines Streifens aus Filtermaterial der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filtertow-
streifen, der entlang einer Forderstrecke geférdert wird,
wobei in einer Auftragsstrecke mittels einer Auftragsein-
richtung ein, vorzugsweise flissiger, Zusatzstoff auf den
Streifen aufgebracht wird, das dadurch weitergebildet
wird, dass bei einem Produktionsstopp die Fdrderung
des Streifens und der Auftrag des Zusatzstoffes unter-
brochen werden, wahrend des Produktionsstopps Zu-
satzstoff im Bereich oder in der Auftragseinrichtung von
einem Abschnitt des angehaltenen Streifens aufgenom-
men wird und wahrend des Produktionsstopps nach ei-
ner vorbestimmten Zeitdauer der Streifen weitergefor-
dert wird.

[0013] Die Erfindung beruht bei diesem L&sungsvor-
schlag auf dem Gedanken, dass nach Einleitung bzw.
wahrend einer Produktionsunterbrechung der Streifen
bzw. dessen Abschnitt im Bereich der Auftragsstrecke
den Zusatzstoff, der sich an den Férderorganen oder in
der Spriihkammer bzw. Auftragseinrichtung sowie an
den Filtermaterialstreifen fihrenden Einrichtungen, bei-
spielsweise Fihrungsflachen oder dergleichen anlagert,
wahrend einer Wartezeit und bei Stillstand der Férderung
des Streifens aufnimmt.

[0014] Nach einer vorbestimmten Zeitdauer, bei-
spielsweise 3 bis 5 Minuten, wird der Streifen weiterge-
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fordert, so dass die Filtermaterialstreifen flihrenden Ein-
richtungen bzw. Teile im Bereich der Auftragsstrecke von
den Ablagerungen des Zusatzstoffes befreit sind, wo-
durch nach der Herausférderung des mit Zusatzstoff ge-
trankten Streifenabschnitts die Streifen fihrenden Ein-
richtungen frei von dem Zusatzstoff (Triacetin) sind. Nach
der Herausforderung bzw. Weiterforderung des getrank-
ten Streifenabschnitts kann der nachgeférderte Streifen
im Bereich der Auftragsstrecke verbleiben, ohne dass
weiterer Zusatzstoff, beispielsweise Triacetin, durch den
sich dieser Streifenabschnitt auflésen kénnte, von die-
sem Streifenabschnitt in erheblichem Male aufgenom-
men wird.

[0015] Erfindungsgemal ist es somit nicht mehr erfor-
derlich, dass das Bedienungspersonal beispielsweise
die Haube einer Bespriihkammer 6ffnen und den Streifen
aus der Kammer herausnehmen muss, um ein Aufsau-
gen von Triacetin durch den Filtermaterialstreifen zu ver-
hindern. GemaR der Erfindung wird dadurch eine auto-
matische Reinigung von Zusatzstoffablagerungenim Be-
reich der Auftragsstrecke und der mit Zusatzstoff verse-
henen Einrichtungen oder Férderorgane einer Filterauf-
bereitungsmaschine, beispielsweise durch Ablagerun-
gen, erreicht. Insgesamt ergibt sich dadurch eine we-
sentlich bessere und effektivere Handhabung derartiger
Aufbereitungsgerate, da die Reinigung ohne weitere ma-
nuelle Handhabung ausgefihrt wird.

[0016] Des Weiteren wird nach der Entfernung von
Triacetin im Stillstand der Produktion erreicht, dass bei
Wiederinbetriebnahme der Filterherstellung bzw. bei
Produktionsaufnahme der Filtermaterialstreifen ohne
weitere Handhabung flr die Produktion verwendet wer-
den kann. Hierdurch wird auch eine automatische Inbe-
triebnahme einer Herstellungsmaschine verwirklicht.
[0017] Dazu ist weiter vorgesehen, dass der Abschnitt
des Streifens, der Zusatzstoff aufnimmt oder aufgenom-
men hat, aus dem Bereich der Auftragseinrichtung bzw.
der Auftragsstrecke in einen zusatzstofffreien Bereich
gefordert wird. Beispielsweise wird der mit Triacetin ge-
trankte Materialstreifen bzw. der entsprechende Ab-
schnitt hinter den Formatauslauf der Strangformungsein-
richtung bzw. Strangherstellungseinheit vorgefahren, so
dass sich wahrend des Produktionsstopps im Bereich
der Auftragsstrecke ein trockener Filterstreifenabschnitt
befindet.

[0018] Eine weitere Verbesserung wird dadurch er-
zielt, dass bei der Férderung des Streifens nach der vor-
bestimmten Zeitdauer der in die Auftragsstrecke eintre-
tende Streifen wahrend bzw. bei seiner Férderung nicht
gerecktwird, so dass eventuell in der Auftragseinrichtung
verbliebenes Triacetin den dichteren Towstreifen nicht
auflost.

[0019] GemalR einer bevorzugten Ausfihrungsform
des Verfahrens ist vorgesehen, dass der Streifen bei For-
derung bzw. wahrend der Férderung nach der bestimm-
ten Zeitdauer (Wartezeit) mit einer Breite im Bereich der
Auftragseinrichtung bzw. Auftragsstrecke geférdert wird,
die kleiner als die Breite des Streifens wahrend des lau-
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fenden Aufbereitungsprozesses ist. Dadurch wird er-
reicht, dass der nicht aufbereitete Towstreifen schmaler
durch die Auftragsstrecke bzw. Bespriihungszone der
Auftragseinrichtung lauft, wodurch ein Auflésen des ein-
tretenden frischen Towstreifens durch die Abfiihrung der
Triacetinablagerung aus dem Bereich der Auftragsstrek-
ke vermieden wird.

[0020] Uberdies wird nach einer zweiten vorbestimm-
ten Zeitdauer die Férderung des Streifens unterbrochen,
so dass ein Aufbereitungsgerat langere Zeit, beispiels-
weise zu Wartungszwecken oder dergleichen, stillstehen
kann, ohne dass der Filtermaterialstreifen vom Bedie-
nungspersonal manuell gehandhabt werden muss.
[0021] Eineweitere Lésungfiir das eingangs genannte
Verfahren zum Aufbereiten eines Streifens aus Filterma-
terial der Tabak verarbeitenden Industrie besteht darin,
dass bei einem Produktionsstopp die Férderung des
Streifens und der Auftrag des Zusatzstoffes unterbro-
chen werden, wobei nach dem Produktionsstopp der
Streifen oder ein Abschnitt des Streifens im Bereich oder
in der Auftragseinrichtung bewegt werden oder die Auf-
tragseinrichtung und der Streifen relativ zueinander be-
wegt werden.

[0022] Hierbei beruht die Erfindung auf dem Gedan-
ken, dass durch die Bewegung des Streifens bzw. des
Streifenabschnitts im Bereich der Auftragsstrecke bei
Stillstand der Produktion der Filtertowstreifen an den ent-
sprechenden Kontaktstellen mit den Filtermaterialstrei-
fen fihrenden Organen bzw. Einrichtungen, auf denen
Triacetin sich abgelagert hat, eine Verklebung und eine
Auflésung des Streifens vermieden werden, dadurch das
Uberstreichen des kontaktierenden Streifenabschnittes
der Zusatzstoff gleichmafig auf einem gréRReren flachi-
gen Bereich des Abschnittes aufgenommen wird. Ge-
mal diesem Erfindungsgedanken wird der Streifen im
Bereich der Auftragsstrecke relativ zur ortsfesten Auf-
tragseinrichtung bewegt.

[0023] In einer alternativen Ausgestaltung wird ohne
Beschréankung des allgemeinen Erfindungsgedankens
die Auftragseinrichtung in Bezug auf den angehaltenen
Streifen bewegt. Hierbei wird die Auftragseinrichtung
entlang des ruhenden Streifens und/oder quer zum un-
bewegten Streifen hin und her verschoben, so dass der
Zusatzstoff bzw. dessen Ablagerungen an den Kontakt-
stellen mit dem Streifen ebenfalls Uber eine gréRere
Streifenflache, insbesondere gleichmafig, aufgenom-
men bzw. verteilt werden.

[0024] Im Rahmender Erfindung ist es ebenfalls denk-
bar, dass die Auftragseinrichtung und der Streifen gleich-
zeitig relativ zueinander bewegt werden, um die Ablage-
rungen des Zusatzstoffes an den Streifen zu Gibergeben.
[0025] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung ist
dabei vorgesehen, dass der Streifen oder der Streifen-
abschnitt, insbesondere im Bereich der Auftragsstrecke
oszillierend bewegt wird.

[0026] Dazu wird der Streifen oder der Streifenab-
schnittin und entgegen der Férderrichtung bzw. Produk-
tionsforderrichtung des Streifens oszillierend bewegt.
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Dariiber hinaus kann in einer weiteren oder alternativen
Ausfiihrung der Streifen quer zur Forderrichtung bzw.
Produktionsforderrichtung des Streifens oszillierend be-
wegt werden.

[0027] Die Bewegung des Streifens im Bereich der
Auftragsstrecke kann hierbei nach einem vorbestimmten
Bewegungsmuster erfolgen. Hierbei kdnnen die Ampli-
tuden der Oszillationsbewegung je nach Anforderung
entsprechend variabel ausgebildet sein. Entscheidend
dabei ist, dass der Filtermaterialstreifen an den Kontakt-
stellen, beispielsweise an den Abstreiferleisten, Walzen
oder Grundplatten oder dergleichen, hin- und herbewegt
wird, um eine Verklebung des Streifens durch das auf-
genommene Triacetin wahrend der Betriebsunterbre-
chung zu vermeiden.

[0028] Weiterhin ist es von Vorteil, wenn die oszillie-
rende Bewegung des Streifens fiir eine vorbestimmte
Zeitdauer ausgefiihrt wird. Bei einer Produktionsunter-
brechung des Aufbereitungsprozesses wird damit der
Streifen bewegt, wobei gleichzeitig keine Produktion, d.
h. kein Auftrag von Zusatzstoff durch ein Auftragsorgan
auf den Streifen erfolgt.

[0029] Ineiner bevorzugten Weiterbildung ist es ferner
vorteilhaft, dass die oszillierende Bewegung des Strei-
fens in vorbestimmten Zeitabstanden wiederholt wird.
Beispielsweise wird der Streifen nach einer Pause von
10 bis 15 Minuten Uber die Kontaktstellen innerhalb der
Auftragsstrecke hin- und herbewegt.

[0030] Die oszillierende Bewegung des Streifens in-
nerhalb der Auftragsstrecke kann dadurch erreicht wer-
den, dass die Walzenpaare vor und nach der Auftrags-
strecke entsprechend hin- und her verdreht werden, wo-
bei dadurch die oszillierende Bewegung in oder entge-
gen der Produktionsférderrichtung des Streifens erreicht
wird. Eine Bewegung des Streifens quer zur Produkti-
onsforderrichtung kann dadurch verwirklicht werden,
dass die Walzenpaare vor und nach der Auftragsstrecke
parallel zu ihrer Drehachse hin- und her verschoben wer-
den.

[0031] In einer alternativen Ausgestaltung der Bewe-
gung des Streifens ist vorgesehen, dass der Streifen oder
der Streifenabschnittim Bereich oder in der Auftragsein-
richtung mit einem gasférmigen Medium, insbesondere
Luft, beaufschlagt wird. Durch die Beaufschlagung des
Streifens im Bereich der Auftragsstrecke mit Luft Gber
entsprechende Blasluftdisen wird der Streifen von der
Oberflache bzw. von den Kontaktstellen innerhalb der
Auftragseinrichtung oder der Auftragsstrecke getrennt
und/oder in Bewegung gehalten, um ein Festkleben an
den Ublichen Kontaktstellen zu verhindern. Beispielswei-
se kann dies erfolgen, indem entsprechende Diisen ent-
lang der Auftragsstrecke und entlang des Streifens seit-
lich angeordnet sind. Daruber hinaus kénnen auch Du-
sen in den Walzen vorgesehen sein, um den Streifen
bzw. Streifenabschnitt im Bereich der Auftragsstrecke
mit Luft zu beschicken.

[0032] Dazu wird weiter vorgeschlagen, dass das gas-
férmige Medium Uber Dusen auf den Streifen oder den
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Streifenabschnitt entsprechend geleitet wird.

[0033] Eine weitere L6sung des eingangs genannten
Verfahrens besteht auch darin, das bei Einleitung eines
Produktionsstopps der Auftrag des Zusatzstoffs unter-
brochen wird und der nicht aufbereitete Streifen fur eine
vorbestimmte Zeitdauer weitergeférdert wird, so dass
Ablagerungen des Zusatzstoffs aus der Auftragsstrecke
entfernt werden und nach einer vorbestimmten Zeitdauer
die Forderung des Streifens bei Erreichen eines vorbe-
stimmten Reinigungsgrads der Auftragsstrecke und der
Auftragseinrichtung beendet wird.

[0034] GemaR diesem erfindungsgemalen Gedan-
ken werden die Auftragseinrichtung bzw. die Filtermate-
rial fihrenden und bearbeitenden Einrichtungen im Be-
reich der Auftragsstrecke von den Ablagerungen des Zu-
satzstoffes dadurch gereinigt, dass unter Beibehaltung
der Forderung des Streifens der Auftrag des Zusatzstof-
fes zunachst beendet wird, wodurch die Ablagerungen
an den Kontaktstellen vom trockenen, unbehandelten
Streifen aufgenommen und aus der Auftragsstrecke ent-
fernt werden. Nach einer vorbestimmten Zeitdauer wird
dann ebenfalls die Foérderung des Streifens beendet,
wenn ein vorbestimmter Reinigungsgrad an der Auf-
tragsstrecke und in der Auftragseinrichtung erreicht ist.
[0035] Darlber hinaus ist es in einer Weiterbildung
glnstig, dass bei Einleitung des Produktionsstopps die
Reckung des Streifens in der Reckstrecke, die der Auf-
tragsstrecke vorgeordnet ist, beendet wird. Hierdurch
werden die Fasern des Filtermaterialstreifens nicht mehr
vereinzelt, wodurch eine verbesserte Reinigung und Ent-
fernung von Triacetinablagerungen an den Kontakt flih-
renden Einrichtungen im Bereich der Auftragsstrecke er-
zielt werden.

[0036] Weiterhin wird gemaf einer vorteilhaften Aus-
fuhrungsform vorgeschlagen, dass der Produktions-
stopp in Abhangigkeit eines Zustandes einer Einrichtung,
beispielsweise eines Filterstabmagazins, auerhalb der
Auftragseinrichtung eingeleitet wird.

[0037] Durch die vorgeschlagenen erfindungsgema-
en Losungen wird erreicht, dass die Auftragseinrich-
tung bzw. die Filtermaterialstreifen flihrenden Einrichtun-
gen bzw. Organe einer Auftragsstrecke oder einer Auf-
breitungsvorrichtung bei Einleitung oder nach einem Pro-
duktionsstopp des Aufbereitungsprozesses von Ablage-
rungen des Zusatzstoffs gereinigt werden, wodurch auf-
grund der automatischen Ausflihrung des Reinigungs-
prozesses sich eine verbesserte Handhabung des Auf-
bereitungsprozesses bzw. Aufbereitungsgerate ergibt.
[0038] Die Erfindung wird nachfolgend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfliihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die beigefligten Zeichnungen exemplarisch beschrie-
ben, auf die bezuglich der Offenbarung aller im Text nicht
naher erlduterten erfindungsgemaflen Einzelheiten aus-
drucklich verwiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1  schematisch eine Aufbereitungseinrichtung
gemal dem Stand der Technik und
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Fig.2 eine Ansicht einer Auftragseinrichtung wah-
rend der laufenden Produktion von Filterstran-
gen in einem Querschnitt;

Fig. 3 eine Ansicht einer Auftragseinrichtung wah-
rend eines Produktionsstopps in einem Quer-
schnitt;

Fig. 4 eine Ansicht einer weiteren Ausflihrungsform
einer Auftragseinrichtung wahrend des Produk-
tionsstopps in einem Querschnitt;

Fig. 5 eine Draufsicht auf eine Auftragseinrichtung;

Fig. 6  eine weitere Ausfihrungsform einer Auftrags-
einrichtung wahrend eines Produktionsstopps
und

Fig. 7 im Querschnitt eine weitere Ausfihrung einer
Auftragseinrichtung.

[0039] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche

oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0040] GemaR Fig. 1 weist die Aufbereitungseinrich-
tung fur einen von einem Ballen abgezogenen Streifen
2 aus Filtertow, z.B. Celluloseacetat, mit zusammenhéan-
genden Fasern folgende Hauptbaugruppen, die der
Streifen 2 nachfolgend durchlauft, auf: eine Abzugsstrek-
ke 3, eine Vorreckstrecke 4, eine Reckstrecke 6, eine
Auftragsstrecke 7, eine Raffstrecke 8 und eine Zufuhr-
strecke 9. Die Zufuhrstrecke 9 dient zum Zuflihren eines
Streifenabschnittes zu einer Einlaufeinrichtung einer
schematisch dargestellten Filterstrangmaschine 11, z.B.
vom in der Tabak verarbeitenden Industrie bekannten
Typ KDF2, KDF3 oder KDF4 der Patentanmelderin.
[0041] Die Abzugsstrecke 3, in der der von einem hier
nicht dargestellten Ballen abgezogene Filtermaterial-
streifen 2 geférdert wird, weist eine Ausbreiterdiise 16
auf, die Druckluft von einer Druckluftquelle erhalt. Die
Druckluft dient zur Ausbreitung des geférderten Filter-
towgewebes in diesem Abschnitt. Eine steuerbare Aus-
breiterduse ist z.B. in der US-A-4 259 769 beschrieben.
[0042] Uber ein Umlenkblech 19 gelangt der Filtertow-
streifen 2 in die Vorreckstrecke 4, die einerseits von ei-
nem Walzenpaar 21 mitden Walzen 22, 23, andererseits
von einem Walzenpaar 24 mit motorisch angetriebenen
Walzen 26, 27 begrenzt ist. Die Walzen 22, 23 werden
vom Towstreifen geschleppt, d.h. sie laufen mit mehr
oder weniger Widerstand leer. Wenn erforderlich, kén-
nen sie motorisch angetrieben werden. Sie kénnen auch
in einer an sich bekannten Weise mit steuerbarer Kraft
gegeneinander gedriickt werden. In der Vorreckstrecke
4, in der der Streifenabschnitt schrag nach unten gefér-
dert wird, wird das Filtertow 2 vorgereckt.

[0043] An das Walzenpaar 24 schlie3t sich die Reck-
strecke 6 an, in der der Filtertowstreifen 2 senkrecht oder
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mit einer senkrechten Komponente von oben nach unten
geférdert wird. Am Ende der Reckstrecke 6 befindet sich
ein weiteres Walzenpaar 39 aus motorisch angetriebe-
nen Walzen 41, 42, deren Umfangsgeschwindigkeiten
etwas gréRer sind als die Umfangsgeschwindigkeiten
der Walzen 26, 27, so dass das elastische Filtertow 2
definiert gereckt wird. Die Walzenpaare 24 und 39 bilden
somit die eigentliche Reckeinrichtung. Die Walzen 26
und 41 weisen eine starre, gerillte Oberflache auf, die
jeweils eine nachgiebige Oberflache der Walzen 27 bzw.
42 berihren. Derartige Walzenkonfigurationen sind
durch die vorerwahnten Filtertow-Aufbereitungsgerate
AF 2, AF 3 und AF 4 der Anmelderin bekannt und z.B.
in US-A-3 317 965 und US-A-3 255 506 beschrieben.
[0044] Dem Walzenpaar 39 ist ein weiteres Walzen-
paar 43 mit Walzen 44, 46 nachgeordnet, deren Um-
fangsgeschwindigkeiten geringer sind als diejenigen der
Walzen 41, 42, so dass das Filtertow 2 sich bei seiner
Forderung leicht entspannt. Das Walzenpaar 43 weist
eine glatte Gummiwalze 44 auf, die mit der Stahlwalze
46 in Berlihrung steht. Die Walzenpaare 39 und 43 be-
grenzen somit die, im vorliegenden Fall anndhernd ho-
rizontal angeordnete, Auftragsstrecke 7, in der eine Auf-
tragseinrichtung (Fig. 2, Bezugzeichen 47) in Form einer
Bespruhvorrichtung angeordnet ist.

[0045] Die Auftragseinrichtung 47 bespriiht den trans-
portierten Filtertowstreifen 2 von einer oder beiden Sei-
ten mit feinen Tropfchen eines Losungsmittels fir das
Filtertowmaterial, z.B. Triacetin.

[0046] Der Auftragseinrichtung 47 kann innerhalb der
Auftragsstrecke 7 eine (hier nicht dargestelite) Ausbrei-
terdiise vorgeordnet sein, so dass das gereckte Filtertow
2 noch weiter ausgebreitet wird und das Losungsmittel
eine groRere Oberflache des Filtertowstreifens 2 benetzt.
Die vor dem Walzenpaar 21 der Vorreckstrecke 4 vor-
gelagerten Ausbreiterdisen 16, 17 und gegebenenfalls
die Ausbreiterdiise in der Auftragsstrecke 7 werden mit
Druckluft beaufschlagt.

[0047] Der Auftragsstrecke 7 ist eine Raffstrecke 8
nachgeordnet, in der der Filtertowstreifen 2 mit Gberwie-
gend senkrechter Komponente von einer motorisch an-
getriebenen Walze 53 von unten nach oben geférdert
wird.

[0048] Der Walze 53 ist eine Zufuhrstrecke 9 nachge-
ordnet. In der Zufuhrstrecke 9 ist auRerdem eine an sich
bekannte sog. Stopfdiise vorhanden. Nach Durchlaufen
der Stopfdise wird das Filtertow einer Filterstrangma-
schine 11 zugefiihrt.

[0049] Bezuglich weiterer Einzelheiten wird ausdriick-
lich auf US-A-5 590 449 verwiesen.

[0050] In Fig. 2 ist eine Auftragseinrichtung 47 zum
Aufbringen eines Weichmachers, z.B. Triacetin, auf den
ausgebreiteten Filtertowstreifen 2 in einer schemati-
schen Querschnittsansicht wahrend der laufenden Pro-
duktion gezeigt. Der Streifen 2 aus Filtermaterial wird
gemaR der Forderrichtung F von rechts nach links trans-
portiert. Im unteren Bereich der Auftragseinrichtung 47
sind mehrere Auftragsdiisen 31, von denen nur eine dar-
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gestellt ist, angeordnet, die einen Spriihkegel 32 mit
Weichmachertropfchen aus Triacetin wahrend der lau-
fenden Produktion erzeugt. Mittels der Auftragsdiisen 31
wird eine feine, nebelartige Zerstdubung eines Weich-
machers, z.B. Triacetin, erreicht.

[0051] Der Streifen 2 wird lber untere Abstreifbleche
33, 34 durch die Auftragseinrichtung 47 gefihrt. Die un-
teren Abstreifbleche 33, 34 sind im unteren Bereich der
Auftragseinrichtung 47 bzw. des unteren Gehauseteils
13 angeordnet. Oberhalb des Filtertows 2 sind drei Ab-
streifbleche 15 im geschlossenen Gehause der Auftrags-
einrichtung 47 am oberen Gehauseteil 12 angeordnet.
[0052] Die oberen Abstreifbleche 15 sind hakenférmig
bzw. V-férmig bzw. nach Art einer Parabel ausgebildet.
An der Unterseite der Abstreifbleche 15 wird der ausge-
breitete Filtertowstreifen 2 gemal der eingezeichneten
Férderrichtung F vorbei transportiert. Hierbei bertihren
sich im untersten Punkt des Abstreifbleches 15 das Fil-
tertow 2 und das Abstreifblech 15.

[0053] Darlber hinaus istim Eintrittsbereich des Strei-
fens 2 in die Auftragseinrichtung 47 ein weiteres Abstreif-
blech 14 oberhalb des Filtertows 2 angeordnet.

[0054] Durch den Auftrag von Triacetin auf den Filter-
towstreifen 2 beispielsweise mittels Auftragsdiisen oder
einer Auftragsbdrste, die hier nicht dargestelltist, werden
Tropfchen von Triacetin auf das Filtertow 2 appliziert.
Aufgrund der Fllichtigkeit der Triacetin-Trépfchen ist die
Atmosphéare im Gehause der Auftragseinrichtung 47 mit
Triacetin-Tropfchen angereichert.

[0055] In den in Fig. 3 bis Fig. 7 gezeigten Ausfih-
rungsbeispielen bei Unterbrechung der Produktion wur-
de die Zufuhr von Triacetin Uiber die Auftragsdiisen 31
beendet und ein Produktionsstopp an der Aufbereitungs-
maschine fur Filtermaterial eingeleitet.

[0056] InFig. 3isteine erfindungsgemafie Anordnung
an der Auftragseinrichtung 47 gemaf einem ersten Aus-
fuhrungsbeispiel im Querschnitt dargestellt. Hierbei ist
der Auftrag Uber die Auftragsdiise 31 beendet und der
Streifen 2 angehalten. Nach einem kompletten Maschi-
nenstopp wird das geschlossene Gehause der Auftrags-
einrichtung 47 geoffnet, wobei das obere Gehduseteil 12
nach Beendigung des Triacetinauftrags und der Férde-
rung des Streifens 2 nach oben angehoben wird. Das
untere Gehauseteil 13 bleibt ortsfest.

[0057] Nach der Offnung des Gehauses der Auftrags-
einrichtung 47 werden stabférmige Haltestébe 18,20 von
unten an den Streifen 2 nach oben bewegt, so dass der
Streifen 2 aus seiner urspriinglichen Lage wahrend der
Produktion von Filterstrangen bzw. Filterstdben nach
oben ausgelenkt wird. Hierbei liegt der Streifen 2 nicht
mehr auf den kontaktfihrenden unteren Abstreifblechen
33, 34 des unteren Gehauseteils 13, so dass nach Aus-
lenkung des Streifens 2 durch die hochgefahrenen Hal-
testébe 18, 20 der Streifen 2 im Bereich der Auftrags-
strecke oberhalb des Gehauseteils 13 mit Abstand ge-
halten wird. Hierbei hat der Streifen 2 keinen Kontakt mit
Einrichtungen oder Organen oder dergleichen der Auf-
tragsstrecke 7, an denen Triacetinablagerungen vorhan-
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den sind.

[0058] Das Anheben der Haltestabe 18, 20 ist in der
Zeichnung durch vertikal nach oben weisende Pfeile an-
gedeutet.

[0059] Die Produktionslage des Streifens 2 ist in Fig.
3 gestrichelt eingezeichnet. Durch das Anheben des ru-
henden, d.h. stillstehenden Streifens 2 mittels der vertikal
bewegten Haltestdbe 18, 20, befindet sich der Streifen
2 in der in Fig. 3 dargestellten Stellung in einer Ruhepo-
sition, in der Triacetin mit dem Filtertowstreifen 2 nicht in
Kontakt gerat.

[0060] Um wahrend der Stillstandszeit der Maschine
bzw. des Filtertowstreifens eine Entspannung des ge-
reckten Streifens 2 auszubilden, kann in einer Weiterbil-
dung der berihrende Kontakt zwischen den Walzen 41,
42 des Walzenpaares 39 durch Wegschwenken der Wal-
ze 42 beendet werden. Dies ist in Fig. 3 mit einem nach
links weisenden Pfeil an der Walze 42 angedeutet.
[0061] Im Rahmen der Erfindung ist es ebenso mog-
lich, dass das eingangsseitige Walzenpaar der Reck-
strecke (vgl. Fig. 1, Bezugszeichen 24) getffnet wird, so
dass die eingangsseitigen Walzen (vgl. Fig. 1, Bezugzei-
chen 26, 27) nicht mehr in beriihrendem Kontakt stehen.
Dadurch, dass bei einem Maschinenstillstand die Aufbe-
reitung des Streifens 2 durch Reckung ebenfalls beendet
wird oder ist, liegt der Streifen 2 im Bereich der Auftrags-
strecke 7 bei Stillstand der Produktion in einem ent-
spannten Zustand vor.

[0062] Ferner ist es denkbar, dass bei Stillstand der
Maschine bzw. Produktionsstopp der beriihrende Kon-
takt zwischen den Walzen 44, 46 des ausgangsseitigen
Walzenpaares an der Auftragsstrecke 7 ebenfalls fiir die
Dauer des Stillstands beendet wird.

[0063] Um die Produktion an einer Aufbereitungsma-
schine in Gang zu setzen, werden die Haltestébe 18, 20
abgesenkt. Anschliefend wird das obere Gehauseteil 12
nach unten bewegt, wodurch das Gehause der Auftrags-
einrichtung 47 geschlossen wird. AnschlieRend oder
gleichzeitig werden die Walzenpaare der Auftragsstrek-
ke und der Reckeinrichtung in berihrenden Kontakt ge-
bracht, sofern wahrend der Stillstandzeit die entspre-
chenden Walzen der Walzenpaare voneinander getrennt
worden sind.

[0064] ZurInbetriebnahme wird nachfolgend der Strei-
fen 2, der in der Auftragsstrecke 7 horizontal geférdert
wird, nach seiner Reckung in der Reckstrecke (vgl. Fig.
1, Bezugszeichen 6) in der Auftragsstrecke mit Triacetin
Uber die Auftragsdiise 31 bespriiht (vgl. Fig. 2).

[0065] In Fig. 4 ist ein Ausflhrungsbeispiel einer An-
ordnung zur Durchfiihrung eines erfindungsgemafien
Verfahrens im Querschnitt dargestellt. Nach Einleitung
des Produktionsstopps wird das obere Gehauseteil 12
der Auftragseinrichtung 47 angehoben. Mit Einleitung
des Maschinenstopps wird die Férderung von Triacetin
aus den Auftragsdiisen 31 gestoppt. Gleichzeitig oder
danach wird die Forderung des Streifens 2 ebenfalls be-
endet.

[0066] Der Filtertowstreifen 2 wird wahrend der Still-
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standszeit der Maschine in vorbestimmten, insbesonde-
re gleichmaRigen, Zeitabstadnden fir eine bestimmte
Zeitdauer durch Hin- und Herdrehen der Walzen 41, 42
des eingangsseitigen Walzenpaares 39 und durch, vor-
zugsweise synchrones bzw. synchronisiertes, Hin- und
Herdrehen der Walzen 46, 44 des ausgangsseitigen Wal-
zenpaares 43 an der Auftragsstrecke 7 hin und her be-
wegt.

[0067] Durch das Vor- und Zuriickbewegen des Strei-
fens 2 an den Kontaktstellen der Abstreifbleche 33, 34
wird das an den Abstreifblechen 33, 34 abgelagerte Tria-
cetin gleichmaRig an der Unterseite des Streifens 2 ver-
strichen und vom Filtertowstreifen 2 aufgenommen. Hier-
durch wird eine Verklebung auf Aufldsung des Filtertow-
streifens auch bei langeren Standzeiten der Maschine
vermieden.

[0068] In Fig. 5 ist eine Draufsicht auf die Auftrags-
strecke 7 dargestellt, wobei aus Griinden der besseren
Darstellbarkeit lediglich das untere Gehauseteil 13 ein-
gezeichnet ist. Im Rahmen der Erfindung ist es mdéglich,
dass die Walzen 41, 42 sowie 43, 44 einzeln oder zu-
sammen in langsaxialer Richtung hin und her verscho-
ben werden, d.h. quer zur Ublichen Produktionsforder-
richtung des Streifens 2, so dass der Filtertowstreifen 2
quer zur Forderrichtung hin und her bewegt wird, wo-
durch ebenfalls eine gleichmaRige Verteilung der Filter-
materialablagerungen der Abstreifbleche 33, 34 auf den
Filtertowstreifen 2 erfolgt.

[0069] Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich, dass
diein Fig. 4 und Fig. 5 dargestellten Bewegungsmaéglich-
keiten des Filtertowstreifens 2 in Férderrichtung bzw. ent-
gegen der Foérderrichtung wahrend der Produktion des
Streifens und gleichzeitig quer zur Forderrichtung des
Materialstreifens 2 miteinander kombiniert werden. Dar-
Uber hinaus ist es ferner im Rahmen der Erfindung eben-
falls mdglich, dass bei stillstehendem Materialstreifen 2
das untere Gehauseteil 13 relativ zum feststehenden
bzw. festgehaltenen Streifen 2 bewegt wird.

[0070] Fig. 6 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
einer Anordnung zur Durchfiihrung eines erfindungsge-
malen Verfahrens, wobei gegentiber dem Ausfiihrungs-
beispiel in Fig. 3 in diesem Ausflhrungsbeispiel (Fig. 6)
der Filtermaterialstreifen 2 an der Eingangs-und der Aus-
gangsseite der Auftragseinrichtung 47 Giber schematisch
eingezeichnete Luftdlisen 28, 30 derart in Bewegung ge-
halten wird, dass der Filtertowstreifen 2 die mit Triace-
tinablagerungen versehenen Abstreifbleche 33, 34 wah-
rend des Stillstands der Maschine bzw. des Aufberei-
tungsprozesses in Bewegung hélt. Hierdurch wird ein
Kontakt zwischen dem nicht geférderten Materialstreifen
2 und dem mit Triacetin konterminierten unteren Gehau-
seteil vermieden.

[0071] Die Luftdisen 28, 30 sind eingangsseitig und
ausgangsseitig der Auftragseinrichtung 47 angeordnet
und erzeugen eine Luftstromung oder eine Art Luftkis-
sen, so dass der Streifen 2 im Bereich der Auftragsein-
richtung 47 in der Luft gehalten wird.

[0072] Durch die Beaufschlagung von Druckluft auf
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den Filtermaterialstreifen tber die seitlich oder unterhalb
angeordneten Disen 28, 30 wird der Streifen 2 zwischen
dem unteren Gehauseteil 13 und dem oberen Gehduse-
teil gehalten.

[0073] Bei dem in Fig. 7 dargestellten Ausfihrungs-
beispiel wird bei Einleitung eines Produktionsstopps die
Zufuhr von Triacetin tber die Auftragsdiisen 31 beendet.
Beim Herunterfahren des Aufbereitungsgerates wird
gleichzeitig die Reckung des Materialstreifens 2 in der
Reckstrecke (vgl. Fig. 1, Bezugszeichen 6) beendet, in-
demdie sich beriihrenden Walzen der Walzenpaare (vgl.
Fig. 1, Bezugszeichen 24, 39) voneinander beabstandet
bzw. entfernt werden.

[0074] In der Auslaufphase, d.h. beim bzw. wahrend
des Herunterfahrens der Maschine wird der nicht gereck-
te bzw. nicht aufbereitete Streifen 2 durch die Aufberei-
tungseinrichtung 47 gefordert, so dass der Filtermateri-
alstreifen 2 Ablagerungen von Triacetin in der Gehduse-
kammer aufnimmt und unter Weiterférderung des Strei-
fens aus der Kammer bzw. der Auftragsstrecke 7 ent-
fernt.

[0075] Hierdurch wird das Uberschiissige Triacetin in
der Auftragseinrichtung 47 und an den Fdrderorganen
aufgenommen und aus dem triacetinhaltigen Bereich der
Auftragsstrecke 7 herausgeférdert. Ein Produktions-
stopp kann beispielsweise dann eingeleitet werden,
wenn die Maschinenzentrale beispielsweise von einem
Filtermagazin ein Signal erhalt, dass der Filterspeicher
gefulltist und die Produktion unterbrochen werden sollte
bzw. muss. Erst bei Unterschreiten eines vorbestimmten
Volumens des Filterspeichers wird die Produktion von
Filterstdben wieder aufgenommen.

[0076] Im Rahmen der Erfindungist es firr einen Fach-
mann selbstverstandlich, dass bestimmte Merkmale von
verschiedenen Ausfiihrungsvarianten im Rahmen der
Offenbarung der vorliegenden Pateritanmeldung mitein-
ander kombiniert werden kénnen, um Verklebungen des
Filtermaterialstreifens 2 im Bereich der Auftragseinrich-
tung 47 wahrend eines Produktionsstopps zu verhindern,
wobei eine derartige Ausfiihrungsform darauf gerichtet
ist, dass ein automatisches Wiederanfahren des Produk-
tionsprozesses ohne bzw. mit wenigen manuellen Ein-
griffen maoglich sein soll.

[0077] Der wesentliche Kern der Erfindung besteht
darin, dass nach der Unterbrechung des Triacetinauf-
trags auf einen Filtermaterialstreifen der Streifen derart
bewegt wird, dass der Streifen nicht in Kontakt mit Tria-
cetinablagerungen gerat oder der Streifen in der Still-
standzeit zeitweise bewegt wird, so dass die in der Still-
standzeit aufgenommenen Triacetinmengen nicht zu ei-
ner Auflédsung des Streifens filhren und beim Anfahren
des Produktionsprozesses Stérungen vermieden wer-
den.

Bezugszeichenliste

[0078]
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2 Streifen

3 Abzugstrecke

4 Vorreckstrecke

6 Reckstrecke

7 Auftragsstrecke

8 Raffstrecke

9 Zufuhrstrecke

11 Filterstrangmaschine
12 oberes Gehauseteil
13 unteres Gehauseteil
14  Abstreifblech

15  Abstreifblech

16 Ausbreiterdiise

17  Ausbreiterdise

18 Haltestab

19  Umlenkblech

20 Haltestab

21  Walzenpaar

22 Walze

23  Walze

24  Walzenpaar

26  Walze

27  Walze

28 Dise

30 Dise

31 Auftragsdise

32  Spriihkegel

33  Abstreifblech

34  Abstreifblech

37  Einlaufschlitz

38  Auslaufschlitz

39 Walzenpaar

41  Walze

42  Walze

43  Walzenpaar

44  Gummiwalze

46  Stahlwalze

47  Auftragseinrichtung
53 Walze

F Férderrichtung
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbereiten eines Streifens (2) aus

Filtermaterial der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filtertowstreifen (2), der entlang einer
Foérderstrecke (6, 7, 8) geférdert wird, wobei in einer
Auftragsstrecke (7) mittels einer Auftragseinrichtung
(47, 31) ein, vorzugsweise flissiger, Zusatzstoff (32)
auf den Streifen (2) aufgebracht wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei einem Produktionsstopp
die Forderung des Streifens (2) und der Auftrag des
Zusatzstoffes (32) unterbrochen werden, wahrend
des Produktionsstopps Zusatzstoff im Bereich oder
in der Auftragseinrichtung von einem Abschnitt des
angehaltenen Streifens (2) aufgenommen wird und
wahrend des Produktionsstopps nach einer vorbe-
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stimmten Zeitdauer der Streifen (2) weitergeférdert
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Streifen (2) oder Streifenab-
schnitt, der Zusatzstoff aufnimmt oder aufgenom-
men hat, aus dem Bereich der Auftragseinrichtung
(31, 47) in einen zusatzstofffreien Bereich (8) gefor-
dert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei der Férderung des Strei-
fens (2) nach der bestimmten Zeitdauer der Streifen
(2) wahrend seiner Forderung nicht gereckt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Streifen (2) bei
der Forderung nach der bestimmten Zeitdauer im
Bereich der Auftragseinrichtung (31, 47) mit einer
Breite gefordert wird, die kleiner als die Breite des
Streifens (2) wahrend des Aufbereitungsprozesses
ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass nach einer zweiten
vorbestimmten Zeitdauer die Férderung des Strei-
fens (2) unterbrochen wird.

Verfahren zum Aufbereiten eines Streifens (2) aus
Filtermaterial der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filtertowstreifen (2), der entlang einer
Forderstrecke (6, 7, 8) geférdert wird, wobei in einer
Auftragsstrecke (7) mittels einer Auftragseinrichtung
(47, 31) ein, vorzugsweise fllissiger, Zusatzstoff (32)
auf den Streifen (2) aufgebracht wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei einem Produktionsstopp
die Foérderung des Streifens (2) und der Auftrag des
Zusatzstoffes (32) unterbrochen werden, wobei der
Streifen (2) oder ein Abschnitt des Streifens (2) im
Bereich oder in der Auftragseinrichtung (31, 47) be-
wegt werden oder die Auftragseinrichtung (31, 47)
und der Streifen (2) relativ zueinander bewegt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Streifen (2) oder der Streifenab-
schnitt oszillierend bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Streifen (2) oder der Strei-
fenabschnitt in und entgegen der Forderrichtung (F)
des Streifens (2) oszillierend bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Streifen (2) quer
zur Forderrichtung (F) oszillierend bewegt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, da-
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durch gekennzeichnet, dass die oszillierende Be-
wegung des Streifens (2) fir eine vorbestimmte Zeit-
dauer ausgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die oszillierende Be-
wegung des Streifens (2) in vorbestimmten Zeitab-
stdnden wiederholt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Streifen (2) oder der Streifenab-
schnitt im Bereich oder in der Auftragseinrichtung
(31, 47) mit einem gasférmigen Medium, insbeson-
dere Luft, beaufschlagt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Medium Uber Disen (28, 30)
auf den Streifen (2) oder den Streifenabschnitt ge-
leitet wird.

Verfahren zum Aufbereiten eines Streifens (2) aus
Filtermaterial der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filtertowstreifen (2), der entlang einer
Forderstrecke (6, 7, 8) geférdert wird, wobei in einer
Auftragsstrecke (7) mittels einer Auftragseinrichtung
(47, 31) ein, vorzugsweise flissiger, Zusatzstoff (32)
auf den Streifen (2) aufgebracht wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei Einleitung eines Produkti-
onsstopps der Auftrag des Zusatzstoffes (32) unter-
brochen wird, der nicht aufbereitete Streifen (2) fur
eine vorbestimmte Zeitdauer weitergefordert wird,
so dass Ablagerungen des Zusatzstoffs (32) aus der
Auftragsstrecke (7) entfernt werden, und nach einer
vorbestimmten Zeitdauer die Férderung des Strei-
fens (2) bei Erreichen eines vorbestimmten Reini-
gungsgrads der Auftragsstrecke (7) und der Auf-
tragseinrichtung (47, 31) beendet wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei Einleitung des Produktions-
stopps die Reckung des Streifens (2) in einer Reck-
strecke (6) beendet wird.

Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Produktionsstopp in Ab-
hangigkeit eines Zustandes einer Einrichtung, ins-
besondere Filterspeichers, auferhalb der Auftrags-
einrichtung (31, 47) eingeleitet wird.

Claims

Method for the treatment of a strip (2) of filter material
in the tobacco-processing industry, in particular filter
tow strip (2), which is conveyed along a conveyor
section (6, 7, 8), wherein a preferably liquid additive
(32) is applied to the strip (2) in a coating section (7)
by means of a coating device (47, 31), character-
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ised in that, in a stoppage in production, conveying
of the strip (2) and application of the additive (32)
are interrupted, during the stoppage in production
additive is absorbed by a section of the stopped strip
(2) in the area or in the coating device and during
the stoppage in production the strip (2) is further con-
veyed after a predetermined period of time.

Method according to claim 1, characterised in that
the strip (2) or section of the strip that absorbs or has
absorbed additive is conveyed from the area of the
coating device (31, 47) into an additive-free area (8).

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that during conveying of the strip (2), after the de-
termined period of time the strip (2) is not stretched
during its conveying.

Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that the strip (2) is conveyed during con-
veying after the determined period of time in the area
of the coating device (31, 47) with a width that is
smaller than the width of the strip (2) during the treat-
ment process.

Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that after a second predetermined period
of time, conveying of the strip (2) is interrupted.

Method for treating a strip (2) of filter material in the
tobacco-processing industry, in particular filter tow
strip (2), which is conveyed along a conveyor section
(6, 7, 8), wherein a preferably liquid additive (32) is
applied to the strip (2) in a coating section (7) by
means of a coating device (47, 31), characterised
in that, in a stoppage in production, conveying of
the strip (2) and application of the additive (32) are
interrupted, wherein the strip (2) or a section of the
strip (2) are moved in the area orin the coating device
(31, 47) or the coating device (31, 47) and the strip
(2) are moved relative to one another.

Method according to claim 6, characterised in that
the strip (2) or section of the strip are moved in an
oscillating manner.

Method according to claim 6 or 7, characterised in
that the strip (2) or section of the strip is moved in
an oscillating manner in and towards the conveying
direction (F) of the strip (2).

Method according to one of claims 6 to 8, charac-
terised in that the strip (2) is moved in an oscillating
manner atright angles to the conveying direction (F).

Method according to one of claims 6 to 9, charac-
terised in that the oscillating movement of the strip
(2) is performed for a predetermined period of time.
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Method according to one of claims 6 to 10, charac-
terised in that the oscillating movement of the strip
(2) is repeated at predetermined intervals of time.

Method according to claim 6, characterised in that
the strip (2) or section of the strip is subjected to a
gaseous medium, in particular air, in the area or in
the coating device (31, 47).

Method accordingto claim 12, characterised in that
the medium is led onto the strip (2) or section of the
strip via nozzles (28, 30).

Method for the treatment of a strip (2) of filter material
in the tobacco-processing industry, in particular filter
tow strip (2), which is conveyed along a conveyor
section (6, 7, 8), wherein a preferably liquid additive
(32) is applied to the strip (2) in a coating section (7)
by means of a coating device (47, 31), character-
ised in that on introduction of a stoppage in produc-
tion, coating of the additive (32) is interrupted, the
untreated strip (2) is further conveyed for a prede-
termined period of time, so that deposits of the ad-
ditive (32) are removed from the coating section (7),
and after a predetermined period of time conveying
of the strip (2) on achieving a predetermined degree
of cleaning of the coating section (7) and coating
device (47, 31) is terminated.

Method accordingto claim 14, characterised in that
on introduction of the stoppage in production,
stretching of the strip (2) in a stretching section (6)
is terminated.

Method according to claim 14 or 15, characterised
in that the stoppage in production is introduced as
a function of a state of a device, in particular filter
reservoir, outside the coating device (31, 47).

Revendications

Procédé de traitement d’'une bande (2) de matériau
de filtre de l'industrie de transformation du tabac, en
particulier d'une bande d’étoupe pour filtre (2), trans-
portée le long d’'un trajet de transport (6, 7, 8), dans
lequel un additif (32), de préférence liquide, est ap-
pliqué surlabande (2) dans une section d’application
(7) au moyen d’un dispositif d’application (47, 31),
caractérisé en ce que, lors d’'un arrétde production,
le transport de la bande (2) et I'application de I'additif
(32) sont interrompus, en ce que, pendant I'arrét de
production, de I'additif présent dans la région du ou
dans le dispositif d’application est capté par une par-
tie de la bande (2) arrétée et en ce que, pendant
I'arrét de production, aprés un laps de temps prédé-
terminé, la bande (2) continue d’étre acheminée.
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la bande (2) ou partie de bande qui regoit ou
a regu de I'additif est transportée hors de la région
du dispositif d’application (31, 47) dans une région
(8) dépourvue d’additif.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que, lors du transport de la bande (2) aprés
le laps de temps déterminé, la bande (2) n’est pas
étirée pendant son transport.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que la bande (2), lors du transport
apres le laps de temps déterminé, est transportée
dans la région du dispositif d’application (31, 47) sur
une largeur plus petite que la largeur de la bande (2)
pendant le processus de traitement.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que le transport de la bande (2) est
interrompu aprés un deuxiéme laps de temps pré-
déterminé.

Procédé de traitement d’'une bande (2) de matériau
de filtre de l'industrie de transformation du tabac, en
particulier d’une bande d’étoupe pourfiltre (2), trans-
portée le long d’un trajet de transport (6, 7, 8), dans
lequel un additif (32), de préférence liquide, est ap-
pliqué surlabande (2) dans une section d’application
(7) au moyen d’un dispositif d’application (47, 31),
caractérisé en ce que, lors d’un arrétde production,
le transport de la bande (2) et I'application de I'additif
(32) sont interrompus, la bande (2) ou une partie de
la bande (2) dans la région du ou dans le dispositif
d’application (31, 47) étant déplacée ou le dispositif
d’application (31, 47) et la bande (2) étant déplacés
I'un par rapport a l'autre.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que la bande (2) ou la partie de bande est dépla-
cée de maniére oscillante.

Procédé selon la revendication 6 ou 7, caractérisé
en ce que la bande (2) ou la partie de bande est
déplacée de maniere oscillante dans la direction de
et a 'opposé de la direction de transport (F) de la
bande (2).

Procédé selon l'une des revendications 6 a 8, ca-
ractérisé en ce que la bande (2) est déplacée de
maniére oscillante transversalement a la direction
de transport (F).

Procédé selon I'une des revendications 6 a 9, ca-
ractérisé en ce que le déplacement oscillant de la
bande (2) est exécuté pendant un laps de temps
prédéterminé.
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Procédé selon I'une des revendications 6 a 10, ca-
ractérisé en ce que le déplacement oscillant de la
bande (2) est répété a des intervalles de temps pré-
déterminés.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que la bande (2) ou la partie de bande dans la
région du ou dans le dispositif d’application (31, 47)
recoit un milieu gazeux, en particulier de I'air.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que le milieu est dirigé sur la bande (2) ou la
partie de bande au moyen de buses (28, 30).

Procédé de traitement d’'une bande (2) de matériau
de filtre de l'industrie de transformation du tabac, en
particulier d’'une bande d’étoupe pour filtre (2), trans-
portée le long d’un trajet de transport (6, 7, 8), dans
lequel un additif (32), de préférence liquide, est ap-
pliqué surlabande (2) dans une section d’application
(7) au moyen d’un dispositif d’application (47, 31),
caractérisé en ce que, lorsqu’un arrét de produc-
tion est initié, 'application de I'additif (32) est inter-
rompue, la bande (2) non traitée continue d'étre
acheminée pendant un laps de temps prédéterminé
de fagon a éliminer des dépots de I'additif (32) de la
section d’application (7), et en ce qu’aprés un laps
de temps prédéterminé, on arréte le transport de la
bande (2) lorsqu’est atteint un degré de nettoyage
prédéterminé de la section d’application (7) et du
dispositif d’application (47, 31).

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce que, lorsque l'arrét de production est initié, on
arréte I'étirage de labande (2) dans une section d’éti-
rage (6).

Procédé selon la revendication 14 ou 15, caracté-
risé en ce que I'arrét de production est initié en fonc-
tion d’'un état d’un dispositif, en particulier d’'un ac-
cumulateur de filtres, a I'extérieur du dispositif d’ap-
plication (31, 47).
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