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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbe-
reiten eines Streifens aus Filtermaterial der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, insbesondere Filtertowstreiferi,
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 Filtermateridlstreifens 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 Vorrichtungen zum Herstellen von Filterstéaben
fur stabférmige Artikel der Tabak verarbeitenden Indu-
strie beschrieben, bei der Filtertowstreifen entlang einer
Reckstrecke, Auftragsstrecke und Raffstrecke hindurch-
geflhrt 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] 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.

[0010] Gel6st 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 fliissiger, Zusatzstoff auf den
Streifen aufgebracht wird, das dadurch weitergebildet
wird, dass bei oder nach Einleitung eines Produktions-
stopps der Kontakt zwischen dem Streifen und wenig-
stens einer den Streifen kontaktierenden Stelle innerhalb
der Auftragsstrecke beendet wird.

[0011] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
nach Einleitung bzw. wéhrend einer Produktionsunter-
brechung der Streifen bzw. dessen Abschnitt im Bereich
der Auftragsstrecke frei bzw. kontaktfrei angeordnet ist
oder wird, das heil}t, dass der Streifen keinen Kontakt
mit Produktionseinrichtungen aus dem laufenden Pro-
duktionsbetrieb hat, die im Stillstand mit Triacetinabla-
gerungen versehen sind. Hierdurch gelangt der Streifen
wahrend der Stillstandszeit in der Sprihkammer bzw.
Auftragseinrichtung nicht mit den materialstreifenfihren-
den Einrichtungen, beispielsweise Fiihrungsflachen, Ab-
streifblechen oder dergleichen in Berlihrung, so dass
kein Ubertrag von Ablagerungen von Triacetin an den
FUhrungseinrichtungen stattfindet, wodurch der Streifen-
abschnitt aufweichen koénnte. Wahrend der Wartezeit
wird somit ein Kontakt zwischen dem ruhenden Materi-
alstreifen und Kontaktstellen mit Triacetinmengenim Be-
reich der Auftragsstrecke bzw. Auftragseinrichtung ver-
hindert.

[0012] Dazu ist in einer Weiterbildung vorgesehen,
dass der Streifen mittels wenigstens einer Hebeeinrich-
tung angehoben wird. Ist die Auftragseinrichtung mit ei-
ner geschlossenen Sprilhkammer ausgebildet, so ist es
hierzu erforderlich, dass das Gehause der Auftragsein-
richtung ged6ffnet wird, um den Streifen mittels einer He-
beeinrichtung beispielsweise in Form eines oder mehre-
rer Haltestabe oder einer Greifeinrichtung kontaktfrei zu
den Produktionseinrichtungen einer Auftragsstrecke an-
zuordnen.

[0013] Ferner ist es in einer bevorzugten Ausgestal-
tung mdglich, dass ein oberes Gehauseteil und ein un-
teres Gehauseteil der Auftragseinrichtung voneinander
beabstandet werden, wodurch ein zwischen Walzenpaa-
ren der Auftragsstrecke angeordneter stillstehender Fil-
termaterialstreifen ortsfest bleibt, wahrend die kontakt-
fuhrenden und mit Ablagerungen versehenen Abstreif-
bleche einer Auftragseinrichtung vom ortsfesten Streifen
entfernt werden bzw. beabstandet sind.

[0014] Dazu ist es insbesondere vorteilhaft, wenn ein
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oberes Gehauseteil der Auftragseinrichtung angehoben
wird und/oder ein unteres Gehauseteil der Auftragsein-
richtung abgesenkt wird, so dass die Gehauseteile von-
einander beabstandet werden. Durch das Absenken des
unteren Gehauseteils wird erfindungsgemal ebenfalls
erreicht, dass der Kontakt zwischen dem Streifen und
den Stellen, die im Produktionsbetrieb den Streifen be-
ruhren, beendet wird.

[0015] Uberdies ist es in einer weiteren Ausfilhrungs-
form vorgesehen, dass die Auftragseinrichtung zur Pro-
duktionsaufnahme geschlossen wird.

[0016] Die freie Anordnung des still stehenden bzw.
ruhenden Materialstreifens innerhalb der Auftragsstrek-
ke wahrend der Stillstandszeit hat den Vorteil, dass da-
durch verhindert wird, dass der Filtermaterialstreifen fur
einen langeren Zeitraum mit Triacetin in Berlhrung
kommt und sich damit nicht aufldst bzw. auflésen kann.
Insgesamt wird dadurch die Standzeit verlangert sowie
eine Aufweichung des Materialstreifens durch Triacetin
oder dergleichen vermieden.

[0017] Die Erfindung wird nachfolgend ohne Be-
schrénkung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die beigeflugten Zeichnungen exemplarisch beschrie-
ben, auf die beztiglich der Offenbarung aller im Text nicht
naher erlauterten erfindungsgemafen Einzelheiten aus-
dricklich verwiesen wird. Es zeigen:

Fig.1  schematisch eine Aufbereitungseinrichtung
gemal dem Stand der Technik und

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 und

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

[0018] 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.
[0019] GemaR Fig. 1 weist die Aufbereitungseinrich-
tung flr einen von einem Ballen abgezogenen Streifen
2 aus Filtertow, z.B. Celluloseacetat, mit zusammenhan-
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 Zufiihren eines
Streifenabschnittes zu einer Einlaufeinrichtung einer
schematisch dargestellten Filterstrangmaschine 11, z.B.
vom in der Tabak verarbeitenden Industrie bekannten
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Typ KDF2, KDF3 oder KDF4 der Patentanmelderin.
[0020] 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-
breiterdise ist z.B. in der US-A-4 259 769 beschrieben.
[0021] 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 kdnnen auch
in einer an sich bekannten Weise mit steuerbarer Kraft
gegeneinander gedriickt werden. In der Vorreckstrecke
4, in der der Streifenabschnitt schrag nach unten gefor-
dert wird, wird das Filtertow 2 vorgereckt.

[0022] An das Walzenpaar 24 schliet sich die Reck-
strecke 6 an, in der der Filtertowstreifen 2 senkrecht oder
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 groRer 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 berlhren. 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.
[0023] 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 annadhernd ho-
rizontal angeordnete, Auftragsstrecke 7, in der eine Auf-
tragseinrichtung (Fig. 2, Bezugzeichen 47) in Form einer
Besprihvorrichtung angeordnet ist.

[0024] Die Auftragseinrichtung 47 bespriiht den trans-
portierten Filtertowstreifen 2 von einer oder beiden Sei-
ten mit feinen Tropfchen eines Lésungsmittels fir das
Filtertowmaterial, z.B. Triacetin.

[0025] Der Auftragseinrichtung 47 kann innerhalb der
Auftragsstrecke 7 eine (hier nicht dargestellte) Ausbrei-
terdise vorgeordnet sein, so dass das gereckte Filtertow
2 noch weiter ausgebreitet wird und das Lésungsmittel
eine grolRere Oberflache des Filtertowstreifens 2 benetzt.
Die vor dem Walzenpaar 21 der Vorreckstrecke 4 vor-
gelagerten Ausbreiterdliisen 16, 17 und gegebenenfalls
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die Ausbreiterdiise in der Auftragsstrecke 7 werden mit
Druckluft beaufschlagt.

[0026] Der Auftragsstrecke 7 ist eine Raffstrecke 8
nachgeordnet, in der der Filtertowstreifen 2 mit Uberwie-
gend senkrechter Komponente von einer motorisch an-
getriebenen Walze 53 von unten nach oben geférdert
wird.

[0027] Der Walze 53 ist eine Zufuhrstrecke 9 nachge-
ordnet. In der Zufuhrstrecke 9 ist aulerdem eine an sich
bekannte sog. Stopfdiise vorhanden. Nach Durchlaufen
der Stopfdiise wird das Filtertow einer Filterstrangma-
schine 11 zugefuhrt.

[0028] Bezuglich weiterer Einzelheiten wird ausdriick-
lich auf US-A-5 590 449 verwiesen.

[0029] 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
gemal der Forderrichtung F von rechts nach links trans-
portiert. Im unteren Bereich der Auftragseinrichtung 47
sind mehrere Auftragsdiisen 31, von denen nur eine dar-
gestellt ist, angeordnet, die einen Sprihkegel 32 mit
Weichmachertrépfchen aus Triacetin wahrend der lau-
fenden Produktion erzeugt. Mittels der Auftragsdiisen 31
wird eine feine, nebelartige Zerstdubung eines Weich-
machers, z.B. Triacetin, erreicht.

[0030] Der Streifen 2 wird tber untere Abstreifbleche
33, 34 durch die Auftragseinrichtung 47 gefiihrt. 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 15im geschlossenen Gehduse der Auftrags-
einrichtung 47 am oberen Gehauseteil 12 angeordnet.
[0031] 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 gemanl der eingezeichneten
Foérderrichtung F vorbei transportiert. Hierbei berihren
sich im untersten Punkt des Abstreifbleches 15 das Fil-
tertow 2 und das Abstreifblech 15.

[0032] Dariber hinaus istim Eintrittsbereich des Strei-
fens 2 in die Auftragseinrichtung 47 ein weiteres Abstreif-
blech 14 oberhalb des Filtertows 2 angeordnet.

[0033] Durch den Auftrag von Triacetin auf den Filter-
towstreifen 2 beispielsweise mittels einer Auftragsdiise
oder einer Auftragsburste, die hier nicht dargestellt ist,
werden Trépfchen von Triacetin auf das Filtertow 2 ap-
pliziert. Aufgrund der Fllchtigkeit der Triacetin-Tropf-
chen ist die Atmosphare im Gehause der Auftragsein-
richtung 47 mit Triacetin-Tropfchen angereichert.
[0034] In den in Fig. 3 und Fig. 4 gezeigten Ausflh-
rungsbeispielen bei Unterbrechung der Produktion wur-
de die Zufuhr von Triacetin lber die Auftragsdiisen 31
beendet und ein Produktionsstopp an einer Aufberei-
tungsmaschine fir Filtermaterial eingeleitet.

[0035] In Fig. 3isteine erfindungsgemale Anordnung
an der Auftragseinrichtung 47 gemaf einem ersten Aus-
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fuhrungsbeispiel im Querschnitt dargestellt. Hierbei ist
der Auftrag Uber die Auftragsdisen 31 beendet und der
Streifen 2 angehalten. Nach einem kompletten Maschi-
nenstopp wird das geschlossene Gehause der Auftrags-
einrichtung 47 gedffnet, wobei das obere Gehauseteil 12
nach Beendigung des Triacetinauftrags und der Férde-
rung des Streifens 2 nach oben angehoben wird. Das
untere Gehauseteil 13 bleibt ortsfest.

[0036] 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 Filterstrdngen bzw. Filterstdben nach
oben ausgelenkt wird. Hierbei liegt der Streifen 2 nicht
mehr auf den kontaktflihrenden unteren Abstreifblechen
33, 34 des unteren Gehauseteils 13, so dass nach Aus-
lenkung des Streifens 2 durch die seitlich hochgefahre-
nen Haltestabe 18, 20 der Streifen 2 im Bereich der Auf-
tragsstrecke oberhalb des Gehauseteils 13 mit Abstand
gehalten wird. Hierbei hat der Streifen 2 keinen Kontakt
mit Einrichtungen, z.B. den Abstreifblechen 33, 34, oder
Organen oder dergleichen der Auftragsstrecke 7, an de-
nen Triacetinablagerungen vorhanden sind.

[0037] Das Anheben der Haltestédbe 18, 20 ist in der
Zeichnung durch vertikal nach oben weisende Pfeile an-
gedeutet.

[0038] 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 Triacetinablagerungen mit dem Filtertow-
streifen 2 nicht in Kontakt geraten.

[0039] Um wéhrend der Stillstandszeit der Maschine
bzw. des Filtertowstreifens eine Entspannung des ge-
reckten Streifens 2 auszubilden, kann in einer Weiterbil-
dung der beriihrende 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.
[0040] Im Rahmen der Erfindung ist es ebenso mog-
lich, dass das eingangsseitige Walzenpaar der Reck-
strecke (vgl. Fig. 1, Bezugszeichen 24) gedffnet 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.

[0041] 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 fir die
Dauer des Stillstands beendet wird.

[0042] Um die Produktion an einer Aufbereitungsma-
schine in Gang zu setzen, werden die Haltestébe 18, 20
abgesenkt. AnschlieRend wird das obere Gehauseteil 12
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nach unten bewegt, wodurch das Gehause der Auftrags-
einrichtung 47 geschlossen wird. AnschlieBend oder
gleichzeitigwerden die Walzenpaare 39, 43 der Auftrags-
strecke 7 und der Reckeinrichtung in beriihrenden Kon-
takt gebracht, sofern wahrend der Stillstandzeit die ent-
sprechenden Walzen der Walzenpaare voneinander ge-
trennt worden sind.

[0043] 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).

[0044] Bei dem in Fig. 4 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel wird das Gehause der Auftragseinrichtung 47, be-
stehend aus einem oberen Gehauseteil 12 und einem
unteren Gehauseteil 13, dadurch gedéffnet, dass das obe-
re Gehauseteil 12 angehoben und das untere Gehduse-
teil 13 in Bezug auf den Streifen 2 abgesenkt wird, so
dass der zwischen den Walzenpaaren 39 und 43 ange-
ordnete Streifen 2 nicht in Kontakt mit den unteren und
oberen Abstreifblechen 33, 34 bzw. 15 gerat, um Abla-
gerungen von Triacetin an den Abstreifblechen 33, 34
aufzunehmen. AuRerdem wird durch das Absenken des
unteren Gehauseteils 13 der Kontakt zwischen dem Ein-
laufblech 28 auf der Eingangsseite der Auftragseinrich-
tung 47 sowie dem Auslaufblech 30 auf der Ausgangs-
seite unterbrochen bzw. beendet. Das Einlaufblech 28
und das Auslaufblech 30 sind am unteren Geh&auseteil
13 angeordnet und weisen nach aul3en.

[0045] Zur Inbetriebnahme der Produktion bzw. der
Auftragseinrichtung 47 werden das untere Gehauseteil
13 und das obere Gehauseteil 12 in ihre Arbeitsposition
zurlickgefahren.

[0046] Im Rahmen der Erfindungist es flr einen Fach-
mann selbstverstandlich, dass bestimmte Merkmale der
beiden Ausflihrungsvarianten im Rahmen der Offenba-
rung miteinander kombiniert werden kénnen, wobei eine
derartige Ausflihrungsform darauf gerichtet ist, dass ein
automatisches Wiederanfahren des Produktionsprozes-
ses ohne bzw. mit wenigen manuellen Handgriffen még-
lich sein soll.

Bezugszeichenliste

[0047]

Streifen
Abzugstrecke
Vorreckstrecke
Reckstrecke
Auftragsstrecke
Raffstrecke

9 Zufuhrstrecke

11  Filterstrangmaschine
12  oberes Gehauseteil
13  unteres Gehauseteil
14  Abstreifblech

15  Abstreifblech
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16  Ausbreiterdiise
17  Ausbreiterdise
18 Haltestab

19  Umlenkblech
20 Haltestab

21  Walzenpaar

22 Walze
23  Walze
24  Walzenpaar
26  Walze
27 Walze

28  Einlaufblech
30 Auslaufblech
31  Auftragsdise
32  Sprihkegel
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  Forderrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbereiten eines Streifens (2) aus
Filtermaterial der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondre 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 oder nach Einleitung eines
Produktionsstopps der Kontakt zwischen dem Strei-
fen (2) und wenigstens einer den Streifen (2) kon-
taktierenden Stelle innerhalb der Auftragstrecke (7)
beendet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Streifen (2) mittels wenigstens
einer Hebeeinrichtung (18, 20) angehoben wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein oberes Gehauseteil (12)
und ein unteres Gehauseteil (13) der Auftragsein-
richtung (47) von einander beanstandet werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass ein oberes Gehau-
seteil (12) der Auftragseinrichtung (47) angehoben
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wird und/oder ein unteres Gehauseteil (13) der Auf-
tragseinrichtung (47) abgesenkt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Auftragseinrich-
tung (47) zur Produktionsaufnahme geschlossen
wird.

Claims

1. 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 an application section
(7) by means of an application device (47, 31), char-
acterised in that during or after introduction of a
stoppage in production the contact between the strip
(2) and atleast one point contacting the strip (2) with-
in the application section (7) is terminated.

2. Method according to claim 1, characterised in that
the strip (2) is raised by means of at least one raising
device (18, 20).

3. Method according to claim 1 or 2, characterised in
that an upper housing part (12) and a lower housing
part (13) of the application device (47) are separated
from one another.

4. Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that an upper housing part (12) of the
application device (47) is raised and/or a lower hous-
ing part (13) of the application device is (47) lowered.

5. Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that the application device (47) is closed
for the commencement of production.

Revendications

1. Procédé de préparation d’une bande (2) de matériau
de filtre de l'industrie de transformation du tabac, en
particulier 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 qu’au début ou aprés le début
d’'un arrét de production, le contact cesse entre la
bande (2) et au moins un endroit en contact avec la
bande (2) a I'intérieur de la section d’application (7).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que labande (2) estrelevée au moyen d’au moins
un dispositif de levage (18, 20).
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3.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’une partie de carter supérieure (12) et une
partie de carter inférieure (13) du dispositif d’appli-
cation (47) sont écartées I'une de l'autre.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce qu’une partie de carter supérieure
(12) du dispositif d’application (47) est relevée et/ou
une partie de carter inférieure (13) du dispositif d’ap-
plication (47) est abaissée.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que le dispositif d’application (47)
est fermé pour le démarrage en production.
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FIG. 4
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