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(54) Faseraufbereitungsvorrichtung der Tabak verarbeitenden Industrie und Verfahren zur
Aufbereitung von endlichen Fasern zum Herstellen eines Faserstrangs der Tabak

verarbeitenden Industrie

(67)  Die Erfindung betrifft eine Faseraufbereitungs-
vorrichtung (1) der Tabak verarbeitenden Industrie, mit-
tels der Fasern (2), insbesondere endliche Filterfasern,
der Tabak verarbeitenden Industrie aufbereitet werden.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Auf-
bereitung von endlichen Fasern (2) zum Herstellen eines
Faserstrangs (25), insbesondere Filterstrangs, der Ta-
bak verarbeitenden Industrie.

Die erfindungsgemaRe Faseraufbereitungsvorrich-
tung (1) umfasst einen Stauschacht (10) zum Aufnehmen
und Durchleiten von endlichen Fasen (2), eine Aus-
kédmmwalze (11) zum Auskdmmen von Fasern (2) aus
dem Stauschacht (10), wobei sich in Férderrichtung (12)
der Fasern (2) stromabwarts der Auskdmmwalze (11)
ein Forderkanal (13, 13’) anschlieRt, an dem ein Druck-
luftinjektor angeordnet ist, und wobei in Férderrichtung
(12) der Fasern (2) stromabwarts des Forderkanals (13,
13’) eine Kardiervorrichtung (15) vorgesehen ist.

Das erfindungsgemale Verfahren sieht vor, dass
die Fasern (2) auf dem Weg zu einer Vereinzelungsvor-
richtung (25) angesaugt und anschlieend verdichtet
werden, um einen Faserkuchen (20) am Eingang der
Vereinzelungsvorrichtung (15) aufzubauen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Faseraufbereitungs-
vorrichtung der Tabak verarbeitenden Industrie, mittels
der Fasern, insbesondere endliche Filterfasern, der Ta-
bak verarbeitenden Industrie aufbereitet werden. Die Er-
findung betrifft ferner ein Verfahren zur Aufbereitung von
endlichen Fasern zum Herstellen eines Faserstrangs,
insbesondere Filterstrangs, der Tabak verarbeitenden
Industrie.

[0002] Die Herstellung bzw. das Herstellen von Vlie-
sen fur die Herstellung von Filtern der Tabak verarbei-
tenden Industrie sowie eine entsprechende Filterstrang-
herstelleinrichtung sind aus EP 1 464 241 B1 bekannt.
Hierbei werden insbesondere Filter, umfassend insbe-
sondere endliche Fasern, hergestellt, wobei zundchstdie
Fasern entsprechend auf verschiedene Arten aufbereitet
werden.

[0003] Insbesondere Fig. 22 der EP 1 464 241 B1 und
die entsprechende Figurenbeschreibung hierzu zeigen
eine Aufbereitungsvorrichtung fir endliche Fasern. Hier-
bei werden Fasergemische in einen Stauschacht abge-
geben und mittels einer Schlagerwalze in einen Schacht
abgegeben, wobei die Fasern im Schacht mittels eines
Luftstroms gefordert werden. Der Luftstrom wird von den
Fasern am Ende des Schachts getrennt. AnschlieRend
werden die Fasern von einer langsam laufenden Ein-
zugswalze erfasst und gegen eine Mulde und eine an-
schlieende Blattfederbatterie geférdert. Hierdurch ent-
steht ein diinner kompakter Faserkuchen, der zwischen
der Einzugswalze, der Mulde und der Blattfederbatterie
geférdert und verdichtet wird. AnschlieBend wird der Fa-
serkuchen von einer schnelllaufenden Walze erfasst und
Ubernommen. Diese Walze ist Teil einer Kardiervorrich-
tung, die dafir sorgt, dass die Fasern beschleunigt und
vereinzelt werden, um diese anschlieRend tangential
nach oben in einen Luftstrom eines Kanals auszuwerfen.
Die so beschleunigten und vereinzelten Fasern werden
dann spater mit weiteren Fasern gemischt, um dann ei-
nem FlieBbettférderer, an den sich ein Saugstrangforde-
rer anschlieBt, geférdert zu werden. Auf dem
Saugstrangférderer bildet sich dann ein Faserfil-
terstrang, der in einer sich anschlieBenden Strangfor-
mungsvorrichtung zu einem Filterstrang, der vorzugs-
weise mit einem Umhullungsmaterial umhiillt ist, ausge-
bildet wird.

[0004] Esist Aufgabe dervorliegenden Erfindung, eine
Faseraufbereitungsvorrichtung der Tabak verarbeiten-
den Industrie und ein entsprechendes Verfahren zum
Aufbereiten von endlichen Fasern zum Herstellen eines
Faserstrangs, insbesondere Filterstrangs, der Tabak
verarbeitenden Industrie anzugeben, mittels der ein sehr
gleichmaRiger Faserstrang, insbesondere Filterstrang,
herzustellen ist. Hierbei soll insbesondere die Aufberei-
tung der Fasern so sein, dass eine insbesondere gleich-
maRige Verteilung bzw. Dichte von Fasern zur weiteren
Verarbeitung zur Verfiigung gestellt wird.

[0005] Geldst wird diese Aufgabe durch eine Faser-
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aufbereitungsvorrichtung der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, mittels der Fasern, insbesondere endliche Filter-
fasern, der Tabak verarbeitenden Industrie aufbereitet
werden, umfassend einen Stauschacht zum Aufnehmen
und Durchleiten von endlichen Fasern, eine Auskamm-
walze zum Auskdmmen von Fasern aus dem
Stauschacht, wobei sich in Férderrichtung der Fasern
stromabwarts der Auskdmmwalze ein Férderkanal an-
schliel3t, an dem ein Druckluftinjektor angeordnetist, und
wobei in Férderrichtung der Fasern stromabwérts des
Foérderkanals ein Anschluss zu einer Vereinzelungsvor-
richtung, insbesondere zu einer Kardiervorrichtung, vor-
gesehen ist.

[0006] Der Grundgedanke der Erfindung ist es, fir ei-
nen gleichmaRigeren Strom von Fasern dadurch zu sor-
gen, dass Uber einen Druckluftinjektor, der Druckluft in
einen Forderkanal einbringt, die Fasern mitgerissen wer-
den und zu einer Kardiervorrichtung getragen werden.
Die Fasern durchlaufen hierbei, ausgehend von der Aus-
kdmmwalze bis zum Druckluftinjektor eine Saugstrecke,
die vorzugsweise zwischen der Auskdmmwalze und dem
Ort des Druckluftinjektors in dem Foérderkanal angeord-
net ist, worauf sich dann ein Uberdruckabschnitt strom-
abwarts des Unterdruckabschnitts des Férderkanals an-
schlielt. Kurz vor dem Anschluss zu der Vereinzelungs-
vorrichtung, die vorzugsweise als Kardiervorrichtung
oder Karde ausgebildet ist, wird fiir eine Beruhigung der
Fasern und eine Vliesbildung bzw. eine Faserkuchenbil-
dung vorzugsweise gesorgt.

[0007] Vorzugsweise teilt der Druckluftinjektor den
Foérderkanal in eine Saugluftstrecke und eine Druckluft-
strecke auf. Der Druckluftinjektor ist hierbei vorzugswei-
se an einer Umkehrstelle oder einer Abknickstelle des
Foérderkanals angeordnet. Zwischen der Auskdmmwalze
und dem Druckluftinjektor ist der Férderkanal vorzugs-
weise in Férderrichtung der Fasern abwarts, namlich in
einem Winkel von 0 bis 15 Grad zur Vertikalen, ausge-
richtet. In Forderrichtung der Fasern stromabwarts des
Druckluftinjektors ist der Férderkanal vorzugsweise in ei-
nem Winkel von 0 bis 30 Grad, insbesondere 10 bis 20
Grad, zur Horizontalen, namlich etwas abfallend ange-
ordnet.

[0008] Wenn vorzugsweise die Kardiervorrichtung we-
nigstens zwei, insbesondere drei, Kardierwalzen um-
fasst, die in Forderrichtung der Fasern zunehmend
schnell drehbar sind oder gedreht werden, findet in der
Kardiervorrichtung eine Vereinzelung statt. Es ist hierbei
insbesondere vorgesehen, dass der vor der Kardiervor-
richtung gebildete Faserkuchenin die Kardiervorrichtung
eingebracht wird.

[0009] Der Faserkuchen, der durch die erfindungsge-
male Faseraufbereitungsvorrichtung von der Dichte her
sehr gleichmaRig ausgebildet ist, wird dann durch die
Vereinzelungsvorrichtung, insbesondere Kardiervorrich-
tung, vereinzelt und vorzugsweise am Ausgang der Ver-
einzelungsvorrichtung unmittelbar in einen Saugschacht
abgegeben, in dem die vereinzelten Fasern in Richtung
eines Saugstrangférderers transportiert werden, auf dem
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sich dann ein Faserstrang bildet.

[0010] Die Walzen der Kardiervorrichtung sind vor-
zugsweise mit Sdgezahngarnituren ausgestattet. Die
Walzendrehzahlen sind von Walze zu Walze in Férder-
richtung der Fasern hin steigend. Hierdurch wird eine
sehr gute Vereinzelung der Fasern ermdglicht.

[0011] Vorzugsweise weitet sich der Forderkanal in
Forderrichtung der Fasern, insbesondere in der Vertika-
len, wenigstens abschnittsweise auf. Diese abschnitts-
weise Aufweitung geschiehtinsbesondere vorzugsweise
von dem Druckluftinjektor bis zu dem Anschluss an die
Vereinzelungsvorrichtung bzw. bis zu einem vorgebba-
ren Abstand stromaufwarts des Anschlusses zur Verein-
zelungsvorrichtung. Hierdurch findet eine Beruhigung
und Verlangsamung der Fasern statt, die so einen gleich-
mafigen Faserkuchen bzw. ein gleichmaRiges Faserv-
lies ausbilden kénnen. Der Férderkanal ist in diesem Be-
reich vorzugsweise als ein Diffusor ausgebildet.

[0012] Vorzugsweise ist zwischen der Auskdmmwalze
und dem Druckluftinjektor der Forderkanal als
Saugstrecke ausgebildet.

[0013] Vorzugsweise ist stromaufwarts der Auskdmm-
walze eine Luftéffnung angeordnet. Durch diese Luftoff-
nung kann Luft aus der Umgebung in die Saugstrecke
einflieBen, so dass entsprechend in dem Unterdruckab-
schnitt des Forderkanals Luft nachstromen kann.
[0014] Die Luftéffnung ist vorzugsweise in einem Luft-
schacht vorgesehen, der vorzugsweise gereinigte Luft
fuhrt. In diesem Luftschacht kann zudem eine Luftoff-
nung vorgesehen sein, die Nebenluft in den Luftschacht
einlasst.

[0015] Vorzugsweise umfasst der Druckluftinjektor ei-
ne Disenleiste, die Diisen aufweist, von denen wenig-
stens ein Teil zu Wanden des Forderkanals, der in For-
derrichtung der Fasern stromabwarts des Druckluftinjek-
tors angeordnetist, gerichtet sind. Durch diese Auffache-
rung des Druckluftstroms ausgehend vom Druckluftin-
jektor in den Férderkanal hinein findet eine Vergleichma-
Rigung der Férderung der Fasern statt.

[0016] Besonders bevorzugt ist es, wenn stromauf-
warts der Vereinzelungsvorrichtung, insbesondere Kar-
diervorrichtung, als Anschluss zur Vereinzelungsvorrich-
tung eine Einzugswalze angeordnet ist, die ausgebildet
ist, einen Faserkuchen zu der Vereinzelungsvorrichtung
zu férdern.

[0017] Besonders bevorzugt ist es, wenn stromauf-
warts der Vereinzelungsvorrichtung, insbesondere
stromaufwarts der Einzugswalze, an wenigstens einer
Wand des Férderkanals eine Faser-Lufttrennvorrichtung
vorgesehen ist. Hierdurch kann das Faser-Luftgemisch
voneinander getrennt werden, so dass im Foérderkanal
angrenzend an die Einzugswalze im Wesentlichen nur
noch ein Faserkuchen vorhanden ist und iberschiissige
Luft abgetrennt ist. Die Faser-Lufttrennvorrichtung kann
kammartig ausgebildet sein. Hinter den Kdmmen oder
dem Kamm kann eine Absaugung oder kdnnen mehrere
Absaugungen vorgesehen sein, um die Uberschissige
Luft abzufiihren. Die abgeférderte Luft bzw. Uberschis-
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sige Luft wird dann vorzugsweise gereinigt, insbesonde-
re von Fasern getrennt. Es wird dann ein Teil der ber-
schissigen Luft in den Luftschacht geleitet, der strom-
aufwarts der Auskdmmwalze vorgesehen ist. So schlief3t
sich dann der Luftkreislauf, bei dem ein Teil der schon
verwendeten Luft wiederverwendet wird.

[0018] Besondersbevorzugtistes, wenninFdérderrich-
tung der Fasern an einem stromabwaértigen Teil des For-
derkanals an wenigstens einer Wand des Férderkanals
eine den Forderkanal verengende Vorrichtung vorgese-
henist, die federnd ist. Bevorzugt wird hierdurch erreicht,
dass die Querschnittsposition des Faserkuchens im For-
derkanal in diesem Bereich variabel ist. Insbesondere
hierdurch wird einer Wirbelbildung von Luft und Fasern
an den Wanden entgegengewirkt, so dass eine sehr
gleichmaRige Faservlies- bzw. Faserkuchenbildung er-
moglicht ist. Die federnd ausgebildete verengende Vor-
richtung ist vorzugsweise in der Nahe oder angrenzend
an den Anschluss zu der Vereinzelungsvorrichtung an-
geordnet.

[0019] Wenndieden Foérderkanal verengende Vorrich-
tung gegen die an die wenigstens eine Wand angren-
zende Wand des Foérderkanals abdichtend ausgebildet
ist, ist es ermdglicht, dass ein entsprechender Druck im
Forderkanal, insbesondere im stromabwartigen Bereich
des Forderkanals aufgebaut werden kann, was zu einer
sehr homogenen Ausbildung des Faservlieses bzw. Fa-
serkuchens flhrt. Die den Férderkanal verengende Vor-
richtung ist vorzugsweise als Blattfeder ausgebildet, bei-
spielsweise aus einem Metall, an dem vorzugsweise ein
Filzmaterial aufgebracht ist, das fiir die Abdichtung ge-
gen die Wand sorgt, an dem die Blattfeder befestigt ist.
Die Abdichtung kann auch gegen eine zu der Wand, an
der die Blattfeder befestigt ist, benachbarten Wand bzw.
beiden an diese Wand angrenzenden Wanden sein.
Hierdurch ist dann die glatte metallische Seite zu den
Fasern bzw. dem Faserkuchen bzw. dem Faservlies an-
geordnet, so dass die Fasern bzw. der Faserkuchen ent-
sprechend ohne Probleme an dem Metall entlangrut-
schen kann.

[0020] Vorzugsweise ist die Auskdmmwalze in Um-
fangsrichtung in n Abschnitte unterteilt, wobei jeder Ab-
schnitt eine Reihe von Stiften, die in einer Linie angeord-
net sind, aufweist, wobei n eine natlrliche Zahl ist, die
insbesondere von 1 bis 10 reicht. Beispielsweise kdnnen
vier Abschnitte vorgesehen sein, d.h. insgesamt vier Rei-
hen von Stiften, die in einer Linie angeordnet sind. Hierbei
kénnen die Linien schrag zur Drehachse der Auskdmm-
walze angeordnet sein. Es ist dann so, dass zeitweise
im Betrieb jeweils nur ein Abschnitt in Wirkverbindung
mit den Fasern im Stauschacht steht. Dies fuhrt zu einer
sehr gleichmaRigen Auskdmmung von Fasern aus dem
Stauschacht. Die Auskdmmwalze wird vorzugsweise mit
einer Drehzahl zwischen 500 und 3000 Umdrehungen
pro Minute, insbesondere bei 1000 Umdrehungen pro
Minute betrieben.

[0021] Vorzugsweise ist eine Strangherstellvorrich-
tung der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
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zur Herstellung wenigstens eines Filterstrangs oder we-
nigstens eines Tabakstrangs, mit einer erfindungsgema-
Ren Faseraufbereitungsvorrichtung versehen. Vorzugs-
weise schlielft sich an die Faseraufbereitungsvorrich-
tung eine Vereinzelungsvorrichtung an, die die Fasern
vereinzelt vorzugsweise unmittelbar in einen Saug-
schacht eines Saugstrangfoérderers abgibt. Es kdnnen
auch Fasern vereinzelt in zwei Saugschachte abgege-
ben werden an die sich dann jeweils ein Saugstrangfor-
derer anschlieRt oder der Saugschacht ist in zwei
Schéchte aufgeteilt und fihrt dann zu entsprechend je-
weils einem Saugstrangférderer.

[0022] Die Aufgabe wird ferner durch ein Verfahren zur
Aufbereitung von endlichen Fasern zum Herstellen eines
Faserstrangs, insbesondere Filterstrangs, der Tabak
verarbeitenden Industrie, gelést, wobei die Fasern auf
dem Weg zu einer Vereinzelungsvorrichtung angesaugt
und anschlieRend verdichtet werden, um einen Faserku-
chen am Eingang der Vereinzelungsvorrichtung oder an-
grenzend an einen Anschluss zu der Vereinzelungsvor-
richtung aufzubauen.

[0023] Hierdurch kann eine sehr homogene Faserv-
lies- bzw. Faserkuchenbildung stattfinden, aus denen
dann mittels einer Vereinzelungsvorrichtung, insbeson-
dere Kardiervorrichtung, sehr homogen vereinzelte Fa-
ser erzeugt werden kdnnen, die anschlieRend auf einem
oder mehreren Saugstrangférderer(n) aufgeschauert
werden kénnen und zu einem sehr homogenen Fa-
serstrang bzw. Filterstrang oder entsprechend mehreren
sehr homogenen Faserstrangen fihren.

[0024] Vorzugsweise stauen sich die Fasern vor dem
Ansaugen auf und werden von einer Auskdmmwalze
ausgekdmmt, so dass diese eine Beschleunigung in
Saugrichtung erfahren. Vorzugsweise werden zum Ver-
dichten die Fasern mittels Druckluft in einem sich in For-
derrichtung aufweitenden Forderkanal geférdert. Hier-
durch verlangsamen sich die Fasern in Forderrichtung,
wobei sich ein entsprechender vorgebbarer Druck ober-
halb des Atmospharendrucks aufbauen kann.

[0025] Vorzugsweise werden spatestens beim Bilden
des Faserkuchens am Eingang der Vereinzelungsvor-
richtung die Fasern von der Druckluft getrennt. Ferner
vorzugsweise ist die Breite des sich ausbildenden Fa-
serkuchens durch eine den Foérderkanal verengende
Vorrichtung, die federnd ist, variabel.

[0026] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigeflig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfiih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0027] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei beziglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemaflen Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:
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Fig. 1 schematisch eine Schnittdarstellung durch eine
erfindungsgemaRe Aufbereitungsvorrichtung,

Fig.2 schematisch einen Schnitt durch eine erfin-
dungsgemalle Aufbereitungs- und Strangbil-
devorrichtung,

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines Teils der
erfindungsgemaRen Aufbereitungsvorrichtung
in einer gedffneten Darstellung und

Fig.4 eine schematische Ansicht einer bevorzugten
Auskammwalze.

[0028] In den Zeichnungen sind jeweils gleiche oder

gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben Be-
zugsziffern versehen, so dass von einer erneuten Vor-
stellung jeweils abgesehen wird.

[0029] Fig. 1 zeigt schematisch eine erfindungsgema-
Re Faseraufbereitungsvorrichtung 1 der Tabak verarbei-
tenden Industrie, mittels der endliche Fasern 2 entspre-
chend aufbereitet werden kénnen. Die Fasern 2 gelan-
gen von oben in einen Stauschacht 10. Oberhalb vom
Stauschacht ist ein Oberschacht vorgesehen, der nicht
dargestelltist. In diesem Oberschacht wird die Forderluft,
mit der die Fasern in den Stauschacht 10 geférdert wer-
den, Uber beispielsweise nicht dargestellte Kdmme ab-
geschieden. Die Fasern gelangen dann in den darge-
stellten Stauschacht 10 und stauen sich dort auf bzw.
bilden dort einen Faserkuchen bzw. ein Faservlies 2.
[0030] Es ist die Faserférderrichtung 12 dargestellt,
d.h. im Stauschacht 10 nach unten in den Wirkbereich
einer Einzugswalze 5. Die Einzugswalze 5 erfasst das
Faservlies. Durch Drehung der Einzugswalze 5 gegen
die Mulde 6 und die Feder 7 wird das Faservlies zu einem
diinnen Vlies verdichtet. Dieses Vlies wird von der Aus-
kdmmwalze 11, die auch als Ausschlagerwalze bezeich-
net werden kann, abgeschlagen. Die dabei entstehen-
den vorvereinzelten Fasern bzw. Flocken werden in die
Saugstrecke 13 bzw. den Férderkanal 13 geworfen. Der
Foérderkanal 13 zieht sich aufgrund einer Unterdruckwir-
kung eines Druckluftinjektors 14 zum Teil Luft aus dem
Luftschacht 8 sowie zusatzlich sekundar Nebenluft iber
die Offnung 16 aus der Atmosphare. Mit dieser Luft wer-
den die Fasern im Férderkanal 13, der als Saugstrecke
ausgebildet ist, in Saugrichtung 12’ geférdert bzw. trans-
portiert.

[0031] Beider Auskdmmwalze 11, die im Schnitt dar-
gestelltist, sind entsprechende Stifte 24 in entsprechen-
den Stiftreihen 23, 23’, 23", 23" dargestellt. Von den Stift-
reihen ist allerdings nur die Halfte der Stifte dargestellt,
da es sich hier um eine Schnittzeichnung handelt. Die
Auskdmmwalze 11 kann im Rahmen der Erfindung auch
eine Ausschlagerwalze sein.

[0032] Die Auskdmmwalze 11 kammt die sich auf-
schauernden Fasern 2, die in Fig. 1 der besseren Uber-
sichtlichkeit wegen nicht dargestellt sind, allerdings dann
in Fig. 2, ab und beférdert diese weiter abwarts in einen



7 EP 2 641 484 A2 8

Forderkanal 13. Im Forderkanal 13 herrscht ein Unter-
druck mit einer Saugrichtung 12’. Dieser Unterdruck ent-
steht dadurch, dass durch einen Druckluftinjektor 14 in
den Foérderkanal 13’ ein Druckluftstrom 28 eingebracht
wird.

[0033] Uberdie Gesetze der Erhaltung der Masse und
der Bernoullischen Gleichung existiert zunachst ein Un-
terdruck im Bereich des Druckluftstroms 28, wodurch ein
Saugluftstrom in Saugrichtung 12’ des Férderkanals 13
zwischen der Auskdmmwalze 11 und dem Injektor 14
erzeugt wird. Entsprechende Luft kann durch den Luft-
schacht 8 und Uber die Luftéffnung 16 nachgefiihrt wer-
den. Der Druck, der beispielsweise in einer Dlsenleiste
des Druckluftinjektors 14 vorherrscht, kann beispielswei-
se 1 bar betragen. Im Férderkanal 13’, der sich unmittel-
bar dem Druckluftinjektor 14 anschlie3t, vermischt sich
die Luft, die aus dem Forderkanal 13 stromt, der strom-
aufwarts des Injektors 14 angeordnet ist, mit der Druck-
luft.

[0034] Die Luft aus dem Luftschacht 8 bestehtim obe-
ren Bereich aus gereinigter Luft, die von den Absauglei-
tungen 30, 30’ herriihrt. Die dort herkommende Luft wird
entsprechend gereinigt und so gereinigt zumindest teil-
weise bzw. zumindest in einem bestimmten MaRRe dem
Luftschacht 8 zugefiihrt. Zusatzlich zu der Luft, die oben
in den Luftschacht 8 eingefiihrt wird, kann Uber eine
Offnung 16 im Luftschacht 8 Nebenluft aus der Atmo-
sphare gezogen werden.

[0035] Die entsprechend vermischte Luft samt Fasern
gelangt in den sich aufweitenden Férderkanal 13’ in Fa-
serférderrichtung 12. Durch das Aufweiten des Forder-
kanals 13’ wird ein Diffusor gebildet. In dem Diffusor bzw.
dem Forderkanal 13’ wird die Férdergeschwindigkeit ab-
gebaut und entsprechend Druck aufgebaut. Die Fasern
gelangen dann in den stromabwartigen Teil des Forder-
schachts 13’ in den Bereich von Kdmmen 21, 21’, die
eine Trennung der Forderluft von den Fasern ermdgli-
chen. Die Forderluft wird dann Gber entsprechende Ab-
saugleitungen 30, 30’ abgefoérdert, wohingegen sich im
Bereich der Kdmme 21, 21’ im Forderkanal 13’ dann ein
Faserkuchen ausbildet, der sehr homogen aufgebaut ist.
Vorzugsweise herrscht in diesem Bereich ein Uberdruck
bzw. herrscht kurz von den Kdmmen 21 und 21’ ein Uber-
druck von 150 Pa.

[0036] Um zu verhindern, dass sich in diesem Bereich
Wirbel bilden, bei denen unmittelbar an den seitlichen
Schachtwanden keine Fasern mehr vorhanden sind,
werden die entsprechenden Wéande 18, 18’ mittels einer
Blattfeder 22 auf der einen Seite und einer Blattfeder 22’,
wie in Fig. 3 erkennbar ist, auf der anderen Seite abge-
dichtet. Durch diese Abdichtung wird sehr effizient in die-
sem Bereich des Schachtes ein entsprechender Druck
aufgebaut. Die Abdichtung kann auch alternativ oder er-
ganzend zu den Wéanden 17, 17°, an denen die Blattfe-
dern befestigt sind, vorgesehen sein. Die Abdichtung ge-
schieht Uber entsprechende Blattfedern 22 und 22’, die
auf der den Wanden 17 und 17’ zugewandten Seite mit
einem Filz versehen sind und vorzugsweise in einem

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Winkel von 40° seitlich in den Schacht hineinragen. Hier-
bei passen sich die Blattfedern 22, 22’ aufgrund ihrer
Flexibilitdt den auftretenden seitlichen Versatzen des Fa-
serkuchens an. Der entsprechend gebildete Faserku-
chen wird dann Uber eine Einzugswalze 19 eingezogen
und der Kardiervorrichtung 15 zugefiihrt.

[0037] Um den Vorgang besser zu veranschaulichen,
ist in Fig. 2 eine entsprechende schematische Schnitt-
darstellung durch eine Faseraufbereitungsvorrichtung
mit anschlielender Kardiervorrichtung 15 und anschlie-
Rendem Saugschacht 27 mit abschlieRendem
Saugstrangférderer 26 dargestellt. In Fig. 2 ist somit
schematisch eine Strangherstellvorrichtung, insbeson-
dere Filterstrangherstellvorrichtung dargestellt.

[0038] EswerdenFasern2inden Stauschacht 10 ein-
gelassen und stauen sich im Stauschacht 10 auf. Die
aufgestauten Fasern bilden ein entsprechendes Faserv-
lies bzw. aufgestaute Fasern 2'. Das Faservlies wird von
der Einzugswalze 5 erfasst und durch Drehung gegen
eine Mulde 6, die in Fig. 2 nicht dargestellt ist und die
entsprechend Uber eine Feder 7, die auch in Fig. 2 nicht
dargestellt ist, gelagert. Hierdurch entsteht ein diinnes
Vlies aus Fasern, das sich entsprechend verdichtet. Die
Auskdmmwalze 11 kdmmt Fasern aus dem Vlies aus
und beférdert diese in einen vertikalen bzw. im Wesent-
lichen vertikal angeordneten Férderkanal 13, in dem ein
entsprechender Saugluftbereich bzw. eine entsprechen-
de Saugstrecke vorgeseheniist, die die Fasern 2 in Saug-
richtung 12’ férdert. Der Druckluftinjektor 14 gibt facher-
férmig Druckluft in den Forderkanal 13’ ab. Es ist ent-
sprechend ein Druckluftstrom 28 dargestellt. Die Fasern
2 bewegen sich in Faserférderrichtung 12 in Richtung
des stromabwaértigen Teils des Férderschachts 13’ und
bilden dort einen Faserkuchen 20 aus. Der ausgebildete
Faserkuchen hat beispielsweise eine vertikale Hohe von
1 bis 5 cm, vorzugsweise bei 4 cm. Es sind entsprechend
dort in den Wanden 18 und 18’ Kdmme 21 und 21’ dar-
gestellt, durch die sich der Forderluftstrom von den Fa-
sern trennen lasst. Hierzu sind entsprechende Absau-
gungen 31 bzw. 31’ vorgesehen. Anstelle einer Absau-
gung kann auch einfach hier eine Offnung vorgesehen
sein, durch die sich ein aufbauender Uberdruck ausglei-
chen lasst.

[0039] Wenn durch Vorsehen eines vorgebbaren
Drucks bzw. vorgebbaren Férdermenge von Fasern da-
fur gesorgt wird, dass der Kamm 21’ nicht vollstéandig mit
dem Faserkuchen 20 bedeckt wird, entsteht ein gleich-
maRiger Strom von Fasern und ein gleichmaRiges Auf-
bauen des Faserkuchens 20.

[0040] Die Einzugswalze 19 fordert entsprechend ei-
nen Faserkuchen an die Kardiervorrichtung 15 weiter.
Die Kardiervorrichtung 15 umfasst in diesem Ausfih-
rungsbeispiel drei Walzen 16, 17 und 18, die in Faser-
forderrichtung eine zunehmende Geschwindigkeit auf-
weisen. Die entsprechenden Walzen 16, 17 und 18 sind
mit SAgezahngarnituren ausgestattet. Die Walzendreh-
zahlen sind von Walze 16 zu Walze 18 hin steigend.
[0041] Nachdem die Fasern fiir eine Umdrehung von
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ca. 180° in der Garnitur der Walze 16 gehalten wurden,
werden die Fasern tangential an die gegensinnig dre-
hende Walze 17 Ubergeben. Da die Walze 17 schneller
dreht als die Walze 16 und insbesondere eine feinere
Sagezahn- oder Trapezzahngarnitur aufweist, erfolgt ei-
ne Langsausrichtung, Parallelisierung und Vereinzelung
der Fasern bei der Ubergabe. Nachdem die Fasern ent-
sprechend in der Garnitur der Walze 17 ca. 180° lang
gehalten wurden, werden die Fasern tangential an die
wiederum gegensinnig drehende Walze 18 ibergeben.
Da die Walze 18 schneller dreht als die Walze 17 und
insbesondere eine feinere Sagezahngarnitur aufweist,
erfolgt eine Langsausrichtung, Parallelisierung und Ver-
einzelung der Fasern bei der Ubergabe. Nachdem die
Fasern wiederum in der Garnitur der Walze 18 ca. 180°
gehaltenwurde, werden die Faserntangential nach oben
in einen Saugschacht 27 abgegeben, der von einem
Saugstrangférderer 26 abgeschlossen ist. Am
Saugstrangférderer 26 bildet sich ein Filterfaserstrang
25, derin Strangférderrichtung 29, die in das Zeichenblatt
hinein weist, abgeférdert wird und anschlieRend wie ib-
lich einer Strangformungsgarnitur zugefihrt wird, mit ei-
nem Umhillungsmaterialstreifen umhiillt wird und ab-
schlielend in Filterstdbe gewlinschter Lange abgelangt
wird.

[0042] Durch die Erfindung werden sehr homogene
Filterfaserstrange bzw. Filterfaserstdbe gebildet.

[0043] Fig. 3 zeigt schematisch einen Ausschnitt der
erfindungsgemaRen Faseraufbereitungsvorrichtung 1 in
einer Draufsicht, wobei allerdings ein Teil der Wandung
18 abgenommen wurde. Es sind die Seitenwénde 17 und
17’ des Forderkanals 13’ in einem stromabwartigen Ende
der Faseraufbereitungsvorrichtung 1 dargestellit.

[0044] Es ist ferner eine Einzugswalze 19 als An-
schluss zur Vereinzelungsvorrichtung dargestellt, die
den gebildeten Faserkuchen 20 abnimmt und weiterfor-
dert. Der Faserkuchen 20, der sich aus den angeférder-
ten Fasern 2 bildet, ist im linken Bereich abgenommen
bzw. entfernt, um dort den Kamm 21’ zeigen zu kénnen.
Es sind entsprechende Offnungen gestricheltdargestellt,
durch die Uberdruck entweichen kann, bzw. Luft auch
abgesaugt werden kann.

[0045] Seitlich an den Wéanden 17 und 17’ sind Blatt-
federn 22 und 22’ angeordnet, die in Federrichtung 32
bzw. 32’ bewegbar ausgestaltet sind. Diese Blattfedern
sorgen dafir, dass eine Abdichtung des Foérderkanals
insbesondere zuden Wéanden 18 und 18’ oderergédnzend
oder alternativ zu den Wanden 17, 17’ vorgenommen
werden kann, so dass sich ein Uberdruck am Ende des
Foérderkanals 13’ bilden kann, um einen entsprechenden
Faserkuchen, der gleichméaRig ausgebildet ist, auszu-
formen. AulRerdem sorgen die Blattfedern 22 und 22’ da-
fiir, dass entsprechende Wirbel, die Locher in dem sich
bildenden Faserkuchen erzeugen kénnten, verhindert
werden. Die Blattfedern 22 und 22’ sorgen fiir eine Breite
b des Faserkuchens. Um eine Abdichtung der Blattfeder
22 vorzusehen, kann entsprechend Filz auf der der je-
weiligen Wand, an der die Blattfeder angebracht ist, zu-
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gewandten Seite befestigt sein und/oder der Filz 34, 34’
kann an der Blattfeder selbst angebracht sein. Hinter den
Blattfedern 22 und 22’ sind Anschlagklotze 33, 33’ bzw.
Klbtze angeordnet, die verhindern, dass sich im Stro-
mungsschatten der Blattfedern 22, 22’ Fasern ansam-
meln. Sich ansammelnde Fasern im Strdmungsschatten
der Blattfedern 22, 22’ sind insofern nachteilig, als dass
sich diese angesammelten Fasern von Zeit zu Zeit 16sen
und dann als Uberschussmenge von der Einzugswalze
19 eingezogen werden wirden. Derartige Uber-
schussmengen wiirden zu einer Verschlechterung der
Filterqualitat flhren.

[0046] Um eine homogene Abkdmmung der Fasern
aus dem Stauschacht 10 vorzusehen, ist die Abkdmm-
walze 11 mit entsprechenden Schriftreihen 23, 23’, 23",
23" versehen. In dem Ausflihrungsbeispiel der Fig. 4, in
dem schematisch eine Abkdmmwalze 11 in einer Ansicht
dargestellt ist, sind vier Stiftreihen vorgesehen. Entspre-
chend ist jede Stiftreihe in einem zugehdrigen Abschnitt
angeordnet. In Fig. 4 sind zwei Abschnitte A1 und A2
dargestellt. Die jeweiligen Stiftreihen erstrecken sich so-
mit Gber ein Viertel des Umfangs der Abkdmmwalze 11
und erstrecken sich in einer Abrollung der Walze in einer
Ebene in einer geraden Linie von einem Ende der Aus-
kdmmwalze 11 zum anderen Ende der Auskdmmwalze
11. Hierdurch wird daflr gesorgt, dass die sich drehende
Auskammwalze 11 aus dem Stauschacht einen Schauer
von Fasern auskammt, der sich beispielsweise immer
abschnittsweise von links nach rechts tber die Breite der
Auskammwalze 11 erstreckt. Die Stiftreihen weisen ent-
sprechendjeweils in diesem Ausflihrungsbeispiel 45 Stif-
te 24 auf. Es kdnnen natirlich auch andere Anzahlen
von Stiften vorgesehen sein bzw. mehr oder weniger
Stiftreihen.

[0047] Im Betrieb der erfindungsgeméafRen Faserauf-
bereitungsvorrichtung durchlaufen die Fasern zunachst
einen Bereich bei Atmospharendruck, namlich im
Stauschacht 10. Es folgt dann ein Unterdruckbereich,
namlich in dem im Wesentlichen vertikal angeordneten
Foérderkanal 13 bis hinein in den stromaufwartigen Be-
reich des Forderkanals 13’ direkt anschlieRend an den
Druckluftinjektor. Es bildet sich dann ein héherer Druck
in Faserforderrichtung 12in Richtungdes Endes des For-
derkanals 13’ aus, wodurch sich ein Faserkuchen 20 bil-
det. Der Uberdruck wird entsprechend iiber Offnungen
bzw. Absaugéffnungen und/oder Absaugelemente ent-
spannt, so dass beim Abfordern des Faserkuchens durch
eine Einzugswalze 19 wieder vorzugsweise im Wesent-
lichen Luftdruck herrscht.

[0048] In der sich anschlieBenden Kardiervorrichtung
15 werden die Fasern wieder beschleunigt, um vereinzelt
in einen Saugschacht abgegeben zu werden. Anschlie-
Rend sammeln sich die Fasern auf einem Saugstrang-
forderer 26 zu einem Filterfaserstrang 25 auf und werden
weiter zu einem Filterstrang und anschliefend zu Filter-
stédben weiterverarbeitet.

[0049] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
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Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-

findungswesentlich angesehen.

Erfindungsgemalie

Ausfiihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erflillt sein.

Bezugszeichenliste

[0050]
1 Faseraufbereitungsvorrichtung
Fasern
2" aufgestaute Fasern
5 Einzugswalze
6 Mulde
7 Feder
8 Luftschacht
9 Luftférderrichtung
10 Stauschacht
11 Auskdmmwalze
12 Faserforderrichtung
12" Saugrichtung
13,13 Forderkanal
14  Druckluftinjektor
15 Kardiervorrichtung
16  Luftéffnung
17,177  Wand
18,18 Wand
19 Einzugswalze
20 Faserkuchen
21,21 Kamm
22,22 Blattfeder
23,23',23",23" Stiftreihe
24 Stift
25 Filterfaserstrang
26  Saugstrangférderer
27 Saugschacht
28  Druckluftstrom
29 Strangférderrichtung
30,30° Absaugleitung
31,31 Absaugung
32,32 Federrichtung
33,33 Anschlagklotz
34,34 Filz
b Breite
A1, A2  Abschnitt
Patentanspriiche
1. Faseraufbereitungsvorrichtung (1) der Tabak verar-

beitenden Industrie, mittels der Fasern (2), insbe-
sondere endliche Filterfasern, der Tabak verarbei-
tenden Industrie aufbereitet werden, umfassend ei-
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nen Stauschacht (10) zum Aufnehmen und Durch-
leiten von endlichen Fasern (2) und eine Auskdmm-
walze (11) zum Auskdmmen von Fasern (2) aus dem
Stauschacht (10), wobei sich in Férderrichtung (12)
der Fasern (2) stromabwarts der Auskdmmwalze
(11) ein Forderkanal (13, 13’) anschlief3t, an dem ein
Druckluftinjektor angeordnet ist, und wobei in For-
derrichtung (12) der Fasern (2) stromabwarts des
Forderkanals (13, 13’) ein Anschluss (19) zu einer
Vereinzelungsvorrichtung (15), insbesondere Kar-
diervorrichtung (15), vorgesehen ist.

Faseraufbereitungsvorrichtung (1) nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass die Kardiervor-
richtung (15) wenigstens zwei, insbesondere drei,
Kardierwalzen (16, 17, 18) umfasst, die in Férder-
richtung (13) der Fasern (2) zunehmend schnell
drehbar sind oder gedreht werden.

Faseraufbereitungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Férder-
kanal (13’) in Férderrichtung (12) der Fasern (2) sich
wenigstens abschnittsweise aufweitet.

Faseraufbereitungsvorrichtung (1) nach einem der
Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
stromaufwarts der Auskdmmwalze (11) eine Luftoff-
nung (16) vorgesehen ist.

Faseraufbereitungsvorrichtung (1) nach einem der
Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Auskdmmwalze (11) und dem Druck-
luftinjektor (14) der Foérderkanal (13) als Saugstrek-
ke ausgebildet ist.

Faseraufbereitungsvorrichtung (1) nach einem der
Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
der Druckluftinjektor (14) eine Disenleiste (17) um-
fasst, die Disen aufweist, von denen wenigstens ein
Teil zu Wanden (17, 17’) des Forderkanals (13’), der
in Forderrichtung (12) der Fasern (2) stromabwarts
des Druckluftinjektors (14) angeordnet ist, gerichtet
sind.

Faseraufbereitungsvorrichtung (1) nach einem der
Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
stromaufwarts der Vereinzelungsvorrichtung (15),
insbesondere Kardiervorrichtung (15), als An-
schluss zur Vereinzelungsvorrichtung (15) eine Ein-
zugswalze (19) angeordnet ist, die ausgebildet ist,
einen Faserkuchen (20) zu der Vereinzelungsvor-
richtung (15) zu férdern.

Faseraufbereitungsvorrichtung (1) nach einem der
Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
stromaufwarts der Vereinzelungsvorrichtung (15),
insbesondere stromaufwarts der Einzugswalze (19),
an wenigstens einer Wand (18, 18’) des Forderka-
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nals (13’) eine Faser-Lufttrennvorrichtung (21, 21°)
vorgesehen ist.

Faseraufbereitungsvorrichtung der Tabak verarbei-
tenden Industrie nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass in Forderrichtung
(12) der Fasern (2) an einem stromabwartigen Teil
des Forderkanals (13’) an wenigstens einer Wand
(17, 17’) des Forderkanals (13’) eine den Férderka-
nal (13’) verengende Vorrichtung (22, 22’) vorgese-
hen ist, die federnd ist.so dass die Querschnittspo-
sition des Faserkuchens im Forderkanal in diesem
Bereich variabel ist, wobei insbesondere die den
Forderkanal (13’) verengende Vorrichtung (22, 227)
gegen die an die wenigstens eine Wand (17, 17°)
angrenzende Wand (18, 18’) des Férderkanals (13’)
abdichtend ausgebildet ist.

Faseraufbereitungsvorrichtung (1) nach einem der
Anspriiche 1bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Auskdmmwalze (11) in Umfangsrichtungin n Ab-
schnitte unterteilt ist, wobei jeder Abschnitt eine Rei-
he (23, 23’, 23", 23™) von Stiften (24), die in einer
Linie angeordnet sind, aufweist, wobei n eine natur-
liche Zahl ist, die insbesondere von 1 bis 10 reicht.

Strangherstellvorrichtung der Tabak verarbeitenden
Industrie, insbesondere zur Herstellung wenigstens
eines Filterstrangs oder wenigstens eines Tabak-
strangs, mit einer Faseraufbereitungsvorrichtung (1)
nach einem der Anspriiche 1 bis 10.

Verfahren zur Aufbereitung von endlichen Fasern (2)
zum Herstellen eines Faserstrangs (25), insbeson-
dere Filterstrangs, der Tabak verarbeitenden Indu-
strie, wobei die Fasern (2) auf dem Weg zu einer
Vereinzelungsvorrichtung (15) angesaugt und an-
schlieRend verdichtet werden, um einen Faserku-
chen (20) am Eingang oder angrenzend an einen
Anschluss (19) zu der Vereinzelungsvorrichtung
(15) aufzubauen.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fasern (2) sich vor dem Ansau-
gen aufstauen und von einer Auskammwalze (11)
ausgekdmmt werden und eine Beschleunigung in
Saugrichtung (12’) erfahren.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Verdichten die Fasern (2)
mittels Druckluft (28) in einem sich in Forderrichtung
(12) aufweitenden Férderkanal (13’) geférdert wer-
den, wobei insbesondere spatestens beim Bilden
des Faserkuchens (20) am Eingang der Vereinze-
lungsvorrichtung (15) oder angrenzend an einen An-
schluss (19) zu der Vereinzelungsvorrichtung (15)
die Fasern (2) von der Druckluft (28) getrennt wer-
den.
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15. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, da-

durch gekennzeichnet, dass die Breite (b) des sich
ausbildenden Faserkuchens (20) durch eine den
Forderkanal (13’) verengende Vorrichtung (22, 22°),
die federnd ist, variabel ist.
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