EP 1913 823 A1

(1 9) Européisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 1913 823 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Verdffentlichungstag:
23.04.2008 Patentblatt 2008/17

(21) Anmeldenummer: 07075917.0

(22) Anmeldetag: 19.10.2007

(51) IntCl.:

A24D 3/02 (2006.01 D02J 1/22(2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR
HUIEISITLILT LU LV MC MT NL PL PT RO SE
SISKTR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA HR MK RS

(30) Prioritat: 19.10.2006 DE 102006049823

(71) Anmelder: HAUNI Maschinenbau AG
21033 Hamburg (DE)

(72) Erfinder:
¢ Wolff, Stephan
Glinde 21509 (DE)

¢ Scherbarth, Thorsten
21502 Geesthacht (DE)
¢ Horn, S6nke
21502 Geesthacht (DE)
e Maurer, Irene
21035 Hamburg (DE)
¢ Buhl, Alexander
23974 Blowatz OT Robertsdorf (DE)
¢ De Boer, Jann
20359 Hamburg (DE)

(74) Vertreter: Wenzel & Kalkoff

Grubes Allee 26
22143 Hamburg (DE)

(54) Vorrichtung und Verfahren zur Aufbereitung von Filtermaterial fiir Zigarettenfilter oder

dergleichen

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Auf-
bereitung von Filtermaterial fiir Zigarettenfilter oder der-
gleichen, umfassend eine Abzugseinrichtung (13) mit ei-
nem Walzenpaar (14) zum Abziehen mindestens eines
aus Einzelfdden und/oder Einzelfasern bestehenden
endlosen Filtermaterialstreifens (11) von mindestens ei-
nem Ballen (12) oder dergleichen mit einer Geschwin-
digkeit v,, mindestens eine Duse (15) zum Ausbreiten
des oder jedes Filtermaterialstreifens (11), und eine Vor-
richtung zum Zerkleinern des oder jedes Filtermaterial-
streifens (11), die sich dadurch auszeichnet, dass eine

Auftragseinrichtung (16) zum Aufbringen von Wasser auf
den oder jeden Filtermaterialstreifen (11) vorgeseheniist,
die Vorrichtung (18) zum Schneiden von Streifenab-
schnitten definierter Ldnge von Filtermaterialstreifen (11)
ausgebildet ist und Mittel zum Ziehen des oder jedes
Filtermaterialstreifens (11) mit einer Geschwindigkeit vg
umfasst, wobei vg groRer ist als v,, und dass dem oder
jedem Filtermaterialstreifen (11) mindestens ein Mittel
(23) zur lonisation der den Filtermaterialstreifen (11) um-
gebenden Luft zugeordnet ist. Des Weiteren betrifft die
Erfindung ein entsprechendes Verfahren.
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Beschreibung

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Auf-
bereitung von Filtermaterial fiir Zigarettenfilter oder der-
gleichen, umfassend eine Abzugseinrichtung mit einem
Walzenpaar zum Abziehen mindestens eines aus Ein-
zelfaden und/oder Einzelfasern bestehenden endlosen
Filtermaterialstreifens von mindestens einem Ballen
oder dergleichen mit einer Geschwindigkeit V5, minde-
stens eine Dise zum Ausbreiten des oder jedes Filter-
materialstreifens, und eine Vorrichtung zum Zerkleinern
des oder jedes Filtermaterialstreifens. Des Weiteren be-
trifft die Erfindung ein Verfahren zur Aufbereitung von
Filtermaterial fur Zigarettenfilter oder dergleichen, um-
fassend die Schritte: Abziehen mindestens eines aus
Einzelfaden und/oder Einzelfasern bestehenden endlo-
sen Filtermaterialstreifens von mindestens einem Ballen
oder dergleichen mit einer Geschwindigkeit v, mittels ei-
ner Abzugseinrichtung, Ausbreiten des oder jedes Filter-
materialstreifens mittels einer Diise, und Zerkleinern des
oder jedes Filtermaterialstreifens.

[0002] Derartige Vorrichtungen und Verfahren kom-
men in der Tabak verarbeitenden Industrie zum Einsatz.
Insbesondere bei der Filterherstellung fir Zigaretten
oder dergleichen, aber auch bei der Verarbeitung von
anderen faserartigen Filterstoffen, werden Endlosfilter-
fasem, z.B. aus Celluloseacetat, oder Endlosfasermi-
schungen aus der genannten Faser oder anderen Fa-
serstoffen z.B. mit Polyethylen-Fasem (kurz PE-Faser)
zur Weiterverarbeitung in einer Stapelfaserfiltermaschi-
ne aufbereitet und geschnitten. Ein wesentlicher Aspekt
bei der Aufbereitung der Filtermaterialstreifen, die auch
als Faserkabel bezeichnet werden, liegt darin, dass die
Krauselung oder auch Crimpung der Faserkabel auf ein
vorbestimmtes Maf reduziert wird, um Faserabschnitte
gleicher Lange erzeugen zu kénnen.

[0003] Aus der US 3,658,626 ist eine Vorrichtung be-
kannt, die als Abzugseinrichtung ein Walzenpaar auf-
weist, das unmittelbar vor der Zerkleinerungsvorrichtung
angeordnet ist. Mittels des Walzenpaares wird der Filter-
materialstreifen von einem Ballen abgezogen. Der ab-
gezogene Filtermaterialstreifen wird vor dem Zerkleinern
mittels geeigneter Luftdliisen ausgebreitet, indem die ein-
zelnen Fasern oder Faden des Filtermaterialstreifens
vereinzelt werden. Der ausgebreitete Filtermaterialstrei-
fen wird mit einem Weichmacher bespriiht und dann der
Zerkleinerungsvorrichtung zugefiihrt. Dabei wird die
Lange der Streifenabschnitte durch die Abzugsge-
schwindigkeit des Walzenpaares und die Geschwindig-
keit der Zerkleinerungsvorrichtung definiert. Als Weich-
macher wird z.B. Triacetin aufgetragen. Diese Vorrich-
tung bzw. das mit der Vorrichtung durchgefiihrte Verfah-
ren weist jedoch diverse Nachteile auf. Zum einen ist
Triacetin als Weichmacher aus unterschiedlichen Griin-
den bei der Herstellung von Filtern unerwilnscht, da es
zur Deaktivierung von Aktivkohle, die dem Filter Gblicher-
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weise beigemengt ist, fiihrt und die einzelnen Fasern des
Filtermaterialstreifens mindestens oberflachlich anlost.
Zum anderen weisen die Streifen- bzw. Faserabschnitte
eine undefinierte Lange auf, da die Krauselung/Crim-
pung des Filtermaterialstreifens nur teilweise geglattet
wird und die Zerkleinerungsvorrichtung den Filtermate-
rialstreifen in Abhéngigkeit der Abzugsgeschwindigkeit
und der Geschwindigkeit der Zerkleinerungsvorrichtung
undefiniert zerkleinert, namlich quasi hackselt.

[0004] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine kompakte Vorrichtung zur Aufbereitung von
Filtermaterial zu schaffen, die eine verbesserte Glattung
der Filtermaterialstreifen und eine Zerkleinerung der Fil-
termaterialstreifen in Streifenabschnitte gleicher Lénge
sicherstellt. Des Weiteren ist es Aufgabe der Erfindung,
ein entsprechendes Verfahren zur Aufbereitung von Fil-
termaterial vorzuschlagen.

[0005] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den eingangs genannten Merkmalen dadurch geldst,
dass die Auftragseinrichtung zum Aufbringen von Was-
ser auf den oder jeden Filtermaterialstreifen eingerichtet
und ausgebildet ist, die Schneidvorrichtung zum Schnei-
den von Streifenabschnitten definierter Lange von Filter-
materialstreifen ausgebildet ist und Mittel zum Ziehen
des oder jedes Filtermaterialstreifens mit einer Ge-
schwindigkeit vg umfasst, wobei vg groRerist als v, und
dass dem oder jedem Filtermaterialstreifen mindestens
ein Mittel zur lonisation zugeordnet ist. Mit dieser erfin-
dungsgemalen Ausbildung ist es mdglich, die Krause-
lungsreduzierung (im Folgenden auch als Glattung be-
zeichnet) des oder jedes Filtermaterialstreifens vor dem
Zerkleinern zu optimieren, wodurch das Abtrennen von
Streifenabschnitten definierter LAnge wirkungsvoll unter-
stitzt wird. Dadurch, dass die Auftragseinrichtung zur
Aufbringung von Wasser als Weichmacher eingerichtet
und ausgebildet ist, wobei Wasser jeglichen Aggregats-
zustand, also flissiges Wasser, Wasserdampf, Wasser/
Luft-Gemische etc. einschlie®t, wird der Glattungspro-
zess der einzelnen Fasern jedes Filtermaterialstreifens
unterstitzt und die einzelnen Fasern/Faden jedes Filter-
materialstreifens gleichzeitig geschont. Des Weiteren
sind feuchte Fasern elektrisch geringer geladen, was die
Weiterverarbeitung erleichtert. Durch das definierte Rek-
ken, das durch die Geschwindigkeitsdifferenz zwischen
der Zuggeschwindigkeit der Schneidvorrichtung und der
Geschwindigkeit der Abzugseinrichtung erreicht wird, ist
das Herausziehen bzw. Vermindern der Krduselung/Cr-
impung sowie eine Zerkleinerung in Streifenabschnitte
definierter Lange unterstltzt. Durch die elektrische Ent-
ladung jedes Filtermaterialstreifens Uber ionisierte Luft
sind die Streifenabschnitte unmittelbar weiter verarbeit-
bar. Die Lange der Streifenabschnitte wird allein durch
den Messerabstand der Schneidvorrichtung definiert und
ist unabhangig von anderen Geschwindigkeitsparame-
tern, so dass ein zuverlassiges Schneidergebnis erzielt
wird.

[0006] Eine zweckmaRige Weiterbildung der Erfin-
dung sieht vor, dass die Abzugseinrichtung als das Wal-



3 EP 1913 823 A1 4

zenpaar tragender Spannungssténder ausgebildet ist.
Dadurch wird auf Gberraschend einfache und zuverlas-
sige Weise eine Reckzone zwischen der Schneidvorrich-
tung und der Abzugseinrichtung gebildet, die ein defi-
niertes Recken jedes Filtermaterialstreifens unterstiitzt.
[0007] Vorteilhafterweise ist in Abzugsrichtung A hin-
ter dem Walzenpaar eine weitere Walze angeordnet, die
ebenfalls dem Spannungsstander zugeordnetist und zur
Messung der Spannung des oder jedes Filtermaterial-
streifens zwischen dem Spannungsstander und der
Schneidvorrichtung ausgebildet ist. Damit kann die Rek-
kung jedes Filtermaterialstreifens individuell bestimmt
und eingestellt werden.

[0008] Vorzugsweise ist der Abzugseinrichtung ein
Fihrungsarm zugeordnet, derart, dass der oder jeder Fil-
termaterialstreifen in im Wesentlichen vertikaler Rich-
tung abziehbar ist. Damit wird eine kontinuierliche und
den Filtermaterialstreifen entlastende Zufiihrung des Fil-
termaterialstreifens an die nachfolgenden Stationen si-
chergestellt.

[0009] Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
ist dadurch gekennzeichnet, dass dem oder jedem Fil-
termaterialstreifen in Abzugsrichtung A vor der Abzugs-
einrichtung und vor der Auftragseinrichtung eine Trans-
portdiise zum Aufbereiten des oder jedes Filtermaterial-
streifens mittels Druckluft zugeordnet ist. Mit Aufbereiten
ist insbesondere das Vereinzeln der miteinander durch
Krauselung/Crimpung verwobenen Einzelfasern ge-
meint. Durch die Vereinzelung ist eine optimierte Glat-
tung des Filtermaterialstreifens gewahrleistet.

[0010] Die Aufgabe wird auch durch ein Verfahren mit
den eingangs genannten Schritten dadurch geldst, dass
der oder jeder Filtermaterialstreifen vor dem Zerkleinern
mit Wasser befeuchtet, definiert gereckt und elektrisch
entladen, und anschliefend in Streifenabschnitte defi-
nierter Ldnge geschnitten wird. Die sich daraus ergeben-
den Vorteile wurden im Zusammenhang mit der Vorrich-
tung beschrieben, so dass zur Vermeidung von Wieder-
holungen auf die entsprechenden Passagen verwiesen
wird.

[0011] Weitere vorteilhafte und/oder zweckmaRige
Weiterbildungen oder Ausfiihrungsformen ergeben sich
aus den Unteransprichen und der Beschreibung. Be-
sonders bevorzugte Ausfiihrungsformen und Ausgestal-
tungen sowie das Verfahrensprinzip werden anhand der
beigefligten Zeichnung naher erlautert. In der Zeichnung
zeigt:

eine Seitenansicht einer ersten Ausfih-
rungsform einer Vorrichtung zum Aufberei-
ten von Filtermaterialstreifen aus Cellulo-
seacetat oder dergleichen und eines wei-
teren Filtermaterialstreifens aus Polyethy-
len oder dergleichen,

Fig. 1

eine Seitenansicht einer weiteren Ausfiih-
rungsform der Vorrichtung zum Aufberei-
ten von Filtermaterialstreifen aus Cellulo-

Fig. 2
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seacetat oder dergleichen,

eine Seitenansicht einer weiteren Ausfiih-
rungsform der Vorrichtung zum Aufberei-
ten von Filtermaterialstreifen aus Cellulo-
seacetat oder dergleichen,

Fig. 3

eine Seitenansicht einer weiteren Ausfiih-
rungsform der Vorrichtung zum Aufberei-
ten von Filtermaterialstreifen aus Cellulo-
seacetat oder dergleichen, und

Fig. 4

eine Seitenansicht und eine Draufsicht ei-
ner Vorrichtung zum Aufbereiten von Kar-
denbandern aus Flachs, Hanf, Baumwolle
oder dergleichen.

Fig. 5 a+b

[0012] Die gezeigten Vorrichtungen dienen zum Auf-
bereiten von Filtermaterial aus endlosen Fasern und/
oder endlichen Fasern zur Herstellung von Zigarettenfil-
tern oder dergleichen.

[0013] Die Vorrichtung 10 zur Aufbereitung des Filter-
materials, das als endloser Filtermaterialstreifen 11 vor-
zugsweise in Form von Ballen 12 zur Verfiigung steht,
umfasst eine Abzugseinrichtung 13 mit einem Walzen-
paar 14 zum Abziehen des Filtermaterialstreifens 11 vom
Ballen 12 mit einer Geschwindigkeit v, mindestens eine
Duse 15 zum Ausbreiten des oder jedes Filtermaterial-
streifens 11, eine Auftragseinrichtung 16 zum Aufbringen
von Wasser als Weichmacher 17 auf den oder jeden Fil-
termaterialstreifens 11 sowie eine Schneidvorrichtung 18
zum Zerkleinern des oder jedes Filtermaterialstreifens
11 in einzelne Streifenabschnitte.

[0014] Die Auftragseinrichtung 16 ist zum Aufbringen
von Wasser als Weichmacher 17 auf den oder jeden Fil-
termaterialstreifen 11 eingerichtet und ausgebildet. Was-
ser als Oberbegriff fir den Weichmacher beschreibt und
beinhaltet samtliche Aggregatzustande von Wasser und
Wasser-Luft-Gemische, also insbesondere auch flissi-
ges Wasser und Wasserdampf. Die Schneidvorrichtung
18 umfasstim Wesentlichen einen Schneidkopf 19, einen
Druckring 20 sowie vorzugsweise mehrere Messer 21.
Zwischen dem Schneidkopf 19 und dem schrag laufen-
den Druckring 20 ist ein Schneidkanal 31 ausgebildet, in
dessen Grund die Messer 21, die mitihrer Schneide nach
oben gerichtet sind, angeordnet sind. Der Schneidkopf
19 ist zum Aufwickeln und Abziehen des Filtermaterial-
streifens 11 ausgebildet, wobei das Abziehen bzw.
[0015] Aufwickeln mit einer Geschwindigkeit vg er-
folgt. Durch die Geschwindigkeitsdifferenz zwischen vg
und v,, wobei vg groRer ist als vy, ist zwischen der Ab-
zugseinrichtung 13 und der Schneidvorrichtung 18 eine
Reckzone 22 fir jeden Filtermaterialstreifen 11 ausge-
bildet. Jedem der Filtermaterialstreifen 11, ob als Einzel-
streifen oder als geblindelter Mehrfachstreifen, ist des
Weiteren mindestens ein Mittel 23 zur lonisation der den
oder jeden Filtermaterialstreifen umgebenden Luft zuge-
ordnet, wobei die Mittel 23 vorzugsweise in der Reckzone
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22 angeordnet und als lonisationsring zur Luftionisierung
ausgebildet sind.

[0016] Die Abzugseinrichtung 13 ist bevorzugt als das
Walzenpaar 14 tragender Spannungsstander 24 ausge-
bildet, der ortsfest z.B. am Boden oder an einem Maschi-
nenrahmen oder dergleichen befestigt ist. Eine Walze 25
des Walzenpaares 14 ist als Stahlwalze und die andere
Walze 26 als Gummiwalze ausgebildet. Andere Walzen-
paarungen bzw. -typen, beispielsweise Gewindewalzen,
sind selbstverstandlich ebenfalls einsetzbar. Die Walze
25 istim Durchmesser vorzugsweise grofer als die Wal-
ze 26 und drehzahlgeregelt. Damit dient die Walze 25
quasi als Antriebswalze mit einer Drehzahl, die der Ge-
schwindigkeit v, entspricht. Die Walze 26 ist mittels ge-
eigneter Elemente gegen die Walze 25 angedriickt, so
dass eine Klemmung des oder jedes Filtermaterialstrei-
fens 11 gewahrleistetist. In der vorliegenden Ausfiihrung
gemal Figur 1 sind zwei Filtermaterialstreifen 11 vorge-
sehen, die zu einem Streifenbiindel 27 zusammenge-
fuhrtund vom Walzenpaar 14 geklemmt und gefiihrt sind.
Ein Filtermaterialstreifen 11 besteht aus Celluloseace-
tatfasern oder dergleichen. Der andere Filtermaterial-
streifen 11 besteht aus Polyethylenfasem oder derglei-
chen. Es kdnnen auch mehr als zwei Filtermaterialstrei-
fen 11 der Vorrichtung 10 zugefiihrt werden. Dem Span-
nungsstander 24 ist ein weiteres Element zugeordnet, in
den gezeigten Ausfiihrungsformen eine zusatzliche Wal-
ze 28. Die Walze 28 ist zur Erfassung bzw. Messung der
Spannung zwischen dem Spannungsstander 24 und der
Schneidvorrichtung 18 ausgebildet. Die Hohe der Span-
nung hangt dabei wesentlich von der Geschwindigkeits-
differenz zwischen vg und v, ab. Solche Elemente zur
Messung der Spannung kdnnen jedoch auch separatden
Filtermaterialstreifen 11 bzw. Streifenbiindeln 27 zuge-
ordnet sein.

[0017] Die zuvor beschriebenen Komponenten der
Vorrichtung 10 sind grundsatzlich samtlichen Ausflh-
rungsformen der Figuren 1 bis 4 gemein. Die Anordnung
und Anzahl der Komponenten sowie der aufzubereiten-
den Filtermaterialstreifen 11 kann jedoch variieren und
durch zusétzliche Komponenten, deren Anordnung wie-
derum variieren kann, erganzt sein. Im Prinzip lauft das
Verfahren mit den Vorrichtungen 10 gemaf der Figuren
1 bis 4 wie folgt ab:

Ein oder mehrere Filtermaterialstreifen 11 werden von
Ballen 12 mit einer Geschwindigkeit v, abgezogen und
ausgebreitet. AnschlieRend wird auf die Filtermaterial-
streifen 11 ein Weichmacher 17 aufgebracht, indem die
Filtermaterialstreifen 11 mit Wasser befeuchtet werden.
Daraufhin werden die Filtermaterialstreifen 11 definiert
gereckt und elektrisch entladen. Danach werden sie zu
Streifenabschnitten definierter Lange geschnitten.
[0018] Rein beispielhaft sind unterschiedliche Ausfiih-
rungsformen der Vorrichtung 10 beschrieben. In der Aus-
fuhrungsform gemaf Figur 1 ist die Vorrichtung 10 derart
aufgebaut, dass in der Reckzone 22 eine Duse 30 als
Bestandteil der Auftragseinrichtung 16 zum Aufsprihen
von Wasser angeordnet ist. Mit anderen Worten ist die
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Dise 30 in Abzugsrichtung A hinter dem Spannungs-
stédnder 24 angeordnet. Vorzugsweise ist die Dise 30
oberhalb des Streifenbilindels 27 angeordnet. Optional
kann der Duse 30 unterhalb des Streifenbiindels 27 ein
Auffangbehaltnis 29 oder dergleichen zugeordnet sein.
Die Ausfiihrung gemaf Figur 1 umfasst ein einzelnes
Mittel 23 zur lonisation, wobei das Mittel 23 in der Reck-
zone 22 unmittelbar vor der Schneidvorrichtung 18 plat-
ziert ist. In der Reckzone 22 in Abzugsrichtung A vor der
Duse 30 ist die Diise (Ausbreiterdiise) 15 angeordnet,
die zum Ausbreiten des Streifenbilindels 27 mittels
(Druck-)Luft dient. Die Duse 15 ist vorzugsweise unter-
halb des Streifenbiindels 27 angeordnet.

[0019] Das Verfahren mit der Vorrichtung 10 geman
Figur 1 lauft wie folgt ab:

Die Filtermaterialstreifen 11 werden direkt von den Ballen
12 mittels des Walzenpaares 14 mit einer Geschwindig-
keit v, abgezogen und in den Spannungsstander 24 un-
ter Bildung des Streifenbiindels 27 eingefiihrt. Das Strei-
fenblindel 27 wird vom Schneidkopf 19 ebenfalls einge-
zogen, und zwar mit der Geschwindigkeit vg, die gréer
als v, ist, und mehrfach um den Schneidkopf 19 gewik-
kelt. Durch die Geschwindigkeitsdifferenz wird das Strei-
fenbiindel 27 beim Einlauf in die Schneidvorrichtung 18
gebremst. Das fuhrt dazu, dass die Krauselung/Crim-
pung des Streifenblindels 27 herausgezogen wird. Die
in der Reckzone 22 bestehende Spannung des Streifen-
biindels 27 wird gemessen und ggf. nachgeregelt. Un-
terstiitzt wird der Effekt des Herausziehens der Krause-
lung/Crimpung durch das Befeuchten des Streifenbiin-
dels 27 mittels der Dise 30. Mit der Diise 30 wird namlich
Wasser auf das Streifenblindel 27 aufgetragen. Die Men-
ge des Wassers wird dabei so ausgewahlt, dass eine
maximale Wirkung hinsichtlich der Verringerung der
Krauselung/Crimpung erzielt wird, ohne dabei einen
Schimmelprozess zu initiieren. Vor der Befeuchtung wird
das Streifenbiindel 27 mittels der Dise 15 innerhalb der
Reckzone 22 ausgebreitet, insbesondere damit die gan-
ze Oberflache des Streifenbiindels 27 benetzt wird. Un-
mittelbar vor dem Eintritt in die Schneidvorrichtung 18
wird die Luft um das Streifenblindel 27 herum ionisiert,
um das Streifenblindel 27 elektrisch zu entladen. Das
kontinuierlich von der Schneidvorrichtung 18 und der Ab-
zugseinrichtung 13 gezogene Streifenblindel 27 wird im-
mer weiter um den Schneidkopf 19 der Schneidvorrich-
tung 18 gewickelt. Der schrag laufende Druckring 20 fér-
dert die aufgewickelten Lagen des Streifenblindels 27
im Schneidkopf 19 nach unten in den Schneidkanal 31.
Im Grund des Schneidkanals 31 liegen die mit ihrer
Schneide nach oben stehenden Messer 21. Der Druck-
ring 20 driickt die unteren Lagen des aufgewickelten
Streifenblindels 27 an seiner tiefsten Position durch die
senkrecht nach oben stehenden Messer 21, so dass eine
zwangslaufige Zerkleinerung des Streifenbiindels 27 in
einzelne Streifenabschnitte erfolgt. Die geschnittenen
Streifenabschnitte fallen durch die Messer 21 nach unten
in einen Trichter 32. Vom Boden des Trichters 32 werden
die geschnittenen Streifenabschnitte, die aufgrund des
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gewahlten Messerabstandes und der zuvor erfolgten
Entkrauselung alle dieselbe Lange aufweisen, dem Sta-
pelfaserfilter-Prozess zugefiihrt.

[0020] Die Ausfihrungsform gemaR Figur 2 zeigt die
Vorrichtung 10 mit einer gednderten Anordnung der
Komponenten. In der Reckzone 22 befinden sich ledig-
lich Mittel 23 zur lonisation. In der gezeigten Ausfiihrung
sind zwei Mittel 23 vorgesehen, von denen ein Mittel 23
in Abzugsrichtung A eines einzelnen Filtermaterialstrei-
fens 11 unmittelbar hinter dem Spannungssténder 24
und das andere Mittel 23 unmittelbar vor der Schneid-
vorrichtung 18 angeordnet ist. Die Dise 30 zum Aufspri-
hen des Wassers ist in Abzugsrichtung A unmittelbar vor
dem Spannungsstander 24 angeordnet. Dem Span-
nungsstander 24 ist des Weiteren ein Fuhrungsarm 33
zugeordnet, derart, dass der Filtermaterialstreifen 11 in
im Wesentlichen vertikaler Richtung vom Ballen 12 ab-
gezogen wird. Unmittelbar bevor der Filtermaterialstrei-
fen 11 das freie Ende des Fuihrungsarms 33 erreicht, ist
die Duse 15 zum Ausbreiten des Filtermaterialstreifens
11 angeordnet, vorzugsweise am Flhrungsarm 33.
[0021] Das Verfahren mit der Vorrichtung 10 geman
Figur 2 1auft wie folgt ab:

Der Filtermaterialstreifen 11 wird von der Schneidvor-
richtung 18 und der Abzugseinrichtung 13 in bekannter
Weise, vom Ballen 12 allerdings in vertikaler Richtung,
abgezogen. Der Filtermaterialstreifen 11 wird noch vor
dem Einziehen in den Spannungsstander 24 und auch
noch vor dem Einfadeln in den Fuhrungsarm mit Druck-
luft aus der Dise 15 ausgebreitet. AnschlieRend wird der
ausgebreitete Filtermaterialstreifen 11 mit Wasser be-
feuchtet und in den Spannungsstander 24 eingezogen.
In der Reckzone 22 erfolgt das definierte Recken, wobei
der Filtermaterialstreifen 11 wahrend des Reckvorgangs
durch zwei Zonen ionisierter Luft transportiert wird. Nach
der elektrischen Entladung wird der Filtermaterialstreifen
11 geschnitten. Das Schneiden erfolgt in der zuvor be-
schriebenen Weise.

[0022] Die Vorrichtung 10 geman der Figur 3 ist &hn-
lich der Vorrichtung 10 gemal Figur 2 aufgebaut. Der
einzige Unterschied besteht darin, dass die Auftragsein-
richtung 16 zum Aufbringen des Weichmachers 17 an-
statt der Diise 30 einen Dampferzeuger 34 zur Befeuch-
tung und Erhitzung des Filtermaterialstreifens 11 um-
fasst. Der Dampferzeuger 34 ist in der Reckzone 22 zwi-
schen den Mitteln 23 zur lonisation angeordnet. Optional
kdnnte selbstverstandlich zusatzlich auch eine Duse 30
vorgesehen sein, die dann vorzugsweise vor dem Span-
nungsstander 24 (wie in Figur 2) angeordnet ware.
[0023] Das Verfahren mit der Vorrichtung 10 gemaf
Figur 3 entspricht im Wesentlichen dem der Vorrichtung
10 gemaR Figur 2. Allerdings wird der Filtermaterialstrei-
fen 11 zunachst ausgebreitet und dann direkt in den
Spannungsstander 24 eingezogen. Beim Recken in der
Reckzone 22 wird der Filtermaterialstreifen 11 durch die
Zonen ionisierter Luft geférdert sowie mit Wasserdampf
befeuchtet und erhitzt. AnschlieBend wird der Filterma-
terialstreifen in der zuvor beschriebenen Weise geschnit-
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ten.

[0024] Die Ausfihrungsform gemaR der Figur 4 zeigt
die Vorrichtung 10, wie sie in der Figur 2 dargestellt ist.
Die Vorrichtung 10 gemaR Figur 4 ist jedoch erganzt um
eine Transportdiise 35, die in Abzugsrichtung A vor der
Abzugseinrichtung 13 und vor der Duse 30 angeordnet
ist. Die Transportduse 35 ist zwischen dem Walzenpaar
14 des Spannungsstanders 24 und einem zusatzlichen
Walzenpaar 36 angeordnet. Das Walzenpaar 36 ist mit
einer Geschwindigkeit v,, angetrieben, die der Ge-
schwindigkeit v, entspricht. Die Transportdise 35 dient
zum Aufbereiten, genauer zum Vereinzeln, des Filterma-
terialstreifens 11 bzw. dessen einzelnen Fasern. Zur Ein-
sparung von Bauraum und Teilanzahl kénnen die Wal-
zenpaare 14 und 36 auch identisch sein. Genauer kann
ein Walzenpaar 14 durch geeignete Umlenkung des Fil-
termaterialstreifens 11 beide Funktionen Gbernehmen.
[0025] Das Verfahren mit der Vorrichtung 10 gemafR
Figur 4 1auft wie folgt ab:

Der Filtermaterialstreifen 11 wird durch das Walzenpaar
36 vom Ballen 12 abgezogen und zunachst mittels der
Duse 15 ausgebreitet. Zwischen den Walzenpaaren 14
und 36 gleicher Geschwindigkeit (vo=vyy) wird der Filter-
materialstreifen 11 dann aufbereitet, indem die Einzelfa-
den und/oder Einzelfasern des Filtermaterialstreifens 11
vereinzelt werden. Nach der Aufbereitung und noch vor
dem Einzug in den Spannungsstander 24 wird der auf-
bereitete Filtermaterialstreifen 11 mit Wasser befeuchtet.
Bei dem sich daran anschlieRenden Reckvorgang in der
Reckzone 22 wird der Filtermaterialstreifen 11 durch
zwei Zonen ionisierter Luft geférdert und anschlief3end
in der zuvor beschriebenen Weise geschnitten.

[0026] In den Figuren 5a und 5b ist eine Ausfiihrungs-
form gezeigt, die sich speziell auf die Faseraufbereitung
bzw. den Faserschnitt von so genannten Kardenbandern
37 aus Naturfasern, wie z.B. Flachs, Hanf, Baumwolle,
Kenaf, Nessel, Schafwolle etc. bezieht. Derartige Kar-
denbander 37weisen aufgrund der Faserstruktur ledig-
lich eine geringe Zugfestigkeit auf, so dass auf dass Rek-
ken zur Aufbereitung verzichtet wird. Vielmehr umfasst
die Vorrichtung 38 neben der Schneidvorrichtung 18, die
der oben beschriebenen Schneidvorrichtung 18 ent-
spricht, eine Einlegerolle 39 und eine Abzugsrolle 40.
Das Kardenband 37 liegt direkt in einem Transportbe-
hélter41. Das Kardenband 37 wird direkt aus dem Trans-
portbehalter 41 der Schneidvorrichtung 18 zugefihrt. Die
Zufiihrung erfolgt Uber die Abzugsrolle 40 und die Einle-
gerolle 39. Die Abzugsrolle 40 zieht das Kardenband 37
aus dem Transportbehalter 41 ab und lbergibt es an die
Einlegerolle 39. Die Einlegerolle 39 ist einstellbar ge-
bremst und legt das Kardenband 37 in den Schneidkanal
31 des Schneidkopfes 19 ein. Das Schneiden erfolgt
dann in der zuvor beschriebenen Weise.

[0027] Neben den beschriebenen Varianten sind
selbstverstandlich auch Ausfiihrungen mdéglich, die aus
einer Kombination der beschriebenen Varianten beste-
hen.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Aufbereitung von Filtermaterial fur
Zigarettenfilter oder dergleichen, umfassend eine
Abzugseinrichtung (13) mit einem Walzenpaar (14)
zum Abziehen mindestens eines aus Einzelfaden
und/oder Einzelfasern bestehenden endlosen Filter-
materialstreifens (11) von mindestens einem Ballen
(12) oder dergleichen mit einer Geschwindigkeit v,
mindestens eine Dise (15) zum Ausbreiten des oder
jedes Filtermaterialstreifens (11), und eine Vorrich-
tung zum Zerkleinern des oder jedes Filtermaterial-
streifens (11), dadurch gekennzeichnet, dass ei-
ne Auftragseinrichtung (16) zum Aufbringen von
Wasser auf den oder jeden Filtermaterialstreifen
(11) vorgesehen ist, die Vorrichtung (18) zum
Schneiden von Streifenabschnitten definierter Lan-
ge von Filtermaterialstreifen (11) ausgebildet ist und
Mittel zum Ziehen des oder jedes Filtermaterialstrei-
fens (11) mit einer Geschwindigkeit vg umfasst, wo-
bei vg grofer ist als v,, und dass dem oder jedem
Filtermaterialstreifen (11) mindestens ein Mittel (23)
zur lonisation der den Filtermaterialstreifen (11) um-
gebenden Luft zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der Abzugseinrichtung
(13) und der Schneidvorrichtung (18) eine Reckzone
(22) fur den oder jeden Filtermaterialstreifen (11)
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abzugseinrichtung (13) als
das Walzenpaar (14) tragender Spannungssténder
(24) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Walze (25) des
Walzenpaares (14) als Stahlwalze und die andere
Walze (26) des Walzenpaares (14) als mit der Stahl-
walze in Kontakt stehende Gummiwalze ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Abzugsrichtung A hinter
dem Walzenpaar (14) eine weitere Walze (28) an-
geordnet ist, die ebenfalls dem Spannungssténder
(24) zugeordnet ist und zur Messung der Spannung
des oder jedes Filtermaterialstreifens (11) zwischen
dem Spannungsstander (24) und der Schneidvor-
richtung (18) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Auftragseinrich-
tung (16) mindestens eine Dise (30) zum Aufspri-
hen von Wasser umfasst, wobei die oder jede Diise
(30) in Abzugsrichtung A des oder jedes Filtermate-
rialstreifens (11) wahlweise vor der und/oder hinter
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

der Abzugseinrichtung (13) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Auftragseinrich-
tung (16) mindestens einen Dampferzeuger (34) zur
Befeuchtung und Erhitzung des oder jedes Filterma-
terialstreifens (11) umfasst, wobei der Dampferzeu-
ger (34) zwischen der Abzugseinrichtung (13) und
der Schneidvorrichtung (18) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dise (15) zum
Ausbreiten des oder jedes Filtermaterialstreifens
(11) in Abzugsrichtung A des oder jedes Filtermate-
rialstreifens (11) wahlweise vor der und/oder hinter
der Abzugseinrichtung (13) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Abzugseinrich-
tung (13) ein Fihrungsarm (33) zugeordnet ist, der-
art, dass der oder jeder Filtermaterialstreifen (11) in
im Wesentlichen vertikaler Richtung vom Ballen (12)
abziehbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Mittel (23) zur lo-
nisation unmittelbar vor der Schneidvorrichtung (18)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass ein zweites Mittel
(23) zur lonisation unmittelbar hinter der Abzugsein-
richtung (13) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass samtliche Mittel (23)
zur lonisation innerhalb der Reckzone (22) angeord-
net sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass dem oder jedem Fil-
termaterialstreifen (11) in Abzugsrichtung A vor der
Abzugseinrichtung (13) und vor der Auftragseinrich-
tung (16) eine Transportdlse (35) zum Aufbereiten
des oder jedes Filtermaterialstreifens (11) mittels
Druckluft zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Abzugsrichtung A vor der Trans-
portdise (35) dieser ein weiteres mit einer Ge-
schwindigkeit vy angetriebenes Walzenpaar (36)
zum Abbremsen des oderjedesin die Transportdise
(35) einlaufenden Filtermaterialstreifens (11) zuge-
ordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vy gleich v, ist.
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17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.
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Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das der Transportdiise (35) zu-
geordnete Walzenpaar (36) identisch mit dem Wal-
zenpaar (14) der Abzugseinrichtung (13) ist.

Verfahren zur Aufbereitung von Filtermaterial fir Zi-
garettenfilter oder dergleichen, umfassend die
Schritte:

- Abziehen mindestens eines aus Einzelfaden
und/oder Einzelfasern bestehenden endlosen
Filtermaterialstreifens (11) von mindestens ei-
nem Ballen (12) oder dergleichen mit einer Ge-
schwindigkeit v, mittels einer Abzugseinrich-
tung (13),

- Ausbreiten des oder jedes Filtermaterialstrei-
fens (11) mittels einer Dise (15), und

- Zerkleinern des oder jedes Filtermaterialstrei-
fens,

dadurch gekennzeichnet, dass der oder jeder Fil-
termaterialstreifen (11) vor dem Zerkleinern

- mit Wasser befeuchtet,

- definiert gereckt,

- und elektrisch entladen, und anschlieRend

- mittels einer Schneidvorrichtung (18) in Strei-
fenabschnitte definierter L&nge geschnitten
wird.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der oder jeder Filtermaterialstreifen
(11) inim Wesentlichen vertikaler Richtung vom Bal-
len (12) abgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das definierte Recken des oder
jedes Filtermaterialstreifens (11) in einer Reckzone
(22) zwischen der Abzugseinrichtung (13) und der
Schneidvorrichtung (18) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass der oder jeder Filter-
materialstreifen (11) unmittelbar vor der Schneidvor-
richtung (18) elektrisch entladen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass der oder jeder Filter-
materialstreifen (11) zusatzlich unmittelbar hinter
der Abzugseinrichtung (13) elektrisch entladen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, das die elektrische Entla-
dung des oder jedes Filtermaterialstreifens (11) in
der Reckzone (22) durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass der oder jeder Filter-
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24,

25.

26.

27.

28.

12

materialstreifen (11) von der Schneivorrichtung (18)
mit einer Geschwindigkeit vg gezogen wird, wobei
Vg grofer als v, ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 23, da-
durch gekennzeichnet, dass die Spannung des
oder jeden Filtermaterialstreifens (11) zwischen der
Abzugseinrichtung (13) und der Schneidvorrichtung
(18) gemessen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, dass der oder jeder Filter-
materialstreifen (11) wahlweise vor der Abzugsein-
richtung (13) und/oder hinter der Abzugseinrichtung
(13) mit Wasser bespriht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 25, da-
durch gekennzeichnet, dass der oder jeder Filter-
materialstreifen (11) zwischen der Abzugseinrich-
tung (13) und der Schneidvorrichtung (18) mit Was-
serdampfbeaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 26, da-
durch gekennzeichnet, dass der oder jeder Filter-
materialstreifen (11) wahlweise vor der Abzugsein-
richtung (13) und/oder hinter der Abzugseinrichtung
(13) ausgebreitet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 27, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einzelfdéden und/
oder Einzelfasern des oder jedes Filtermaterialstrei-
fens (11) vor der Abzugseinrichtung (13) und vor
dem Befeuchten vereinzelt werden.
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