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(54) Pragewalze

(57)  Die Erfindung betrifft eine Pragewalze (34, 35)
fur eine Pragevorrichtung (36) einer Vorrichtung (30) zur
Bearbeitung eines Umhullungsmaterialstreifens (33) fiir
einen stabférmigen Artikel der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, wobei mittels der Pragevorrichtung (36) der Um-
hillungsmaterialstreifen (33) wahrend einer langsaxia-
len Férderung des Umhillungsmaterialstreifens (33)
pragbar ist oder gepragt wird, wobei die Pragewalze (34,
35) eine wenigstens abschnittsweise umlaufende Pra-

gegeometrie (42, 42’) aufweist, wobei die Pragegeome-
trie (42, 42’) in Richtung einer Drehachse (31, 32) der
Pragewalze (34, 35) abwechselnd Nuten (43, 43’) und
Erhebungen (44, 44’) aufweist.

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass we-
nigstens eine Nut (43, 43’) und/oder Erhebung 44,44°) in
einem aulleren Bereich (46, 46’) der Pragegeometrie
(42, 42’) starker ausgepragt ist, als eine Nut (43, 43’)
und/oder Erhebung (44, 44°) in einem inneren Bereich
(45) der Pragegeometrie (42, 42').
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pragewalze fiir eine Pragevorrichtung einer Vorrichtung zur Bearbeitung eines Um-
hillungsmaterialstreifens fir einen stabférmigen Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei mittels der Prage-
vorrichtung der Umhillungsmaterialstreifen wahrend einer langsaxialen Férderung des Umhillungsmaterialstreifens
pragbar ist oder gepragt wird, wobei die Pragewalze eine wenigstens abschnittsweise umlaufende Pragegeometrie
aufweist, wobei die Pragegeometrie der Pragewalze abwechselnd Nuten und Erhebungen aufweist, die sich in Um-
fangsrichtung der Pragewalze erstrecken.

[0002] Entsprechende Pragewalzen bzw. eine entsprechende Pragevorrichtung und auch eine Vorrichtung zur Bear-
beitung eines Umhillungsmaterialstreifens fiir einen stabférmigen Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie sind in der
am 30.01.2012 von der Anmelderin eingereichten deutschen Anmeldung DE 10 2012 201 279.6 beschrieben.

[0003] In letzter Zeit sind sogenannte Combined Performance Filter (CP-Filter) bekannt geworden, die auch als CV-
Filter bezeichnet werden, wobei CV die Abklrzung von "channel ventilated" ist.

[0004] Diechinesische Patentanmeldung CN 258802 Y offenbart eine Rillenfilter-Herstellmaschine, die zur Herstellung
von Zigarettenfilterstdben mit diagonalen Rillen dient. Hierbei wird eine Papierzufuhr auf einer anderen Seite eines
Maschinengestells verdoppelt und als Papierzufuhr einer Spezialbobine, auf deren Oberteil eine Préagevorrichtung an-
gebrachtist, vorgesehen. Die Pragevorrichtung weist ein Doppelrollenpaar mit diagonaler Rillenpragung, eine Saugluft-/
Papierfihrungsnut, Papierflihrungsrollen sowie eine Papierfihrungsnut und einen Infrarotschalter auf. Es kdnnen Ril-
lenfilterstabe verschiedener Pragungen hergestellt werden. Das Doppelrollenpaar zum Pragen ist konvex-konkav aus-
gebildet.

[0005] Durch das Verfahren, das in der DE 10 2012 201 279.6 beschrieben ist, kdnnen sehr genau Umhiillungsma-
terialstreifen gepragt werden. Auf dieses Verfahren und die dazu verwendete Vorrichtung wird im Folgenden auch noch
eingegangen werden.

[0006] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Pragewalze, eine Pragevorrichtung und eine Vorrichtung zur
Bearbeitung eines Umhiillungsmaterialstreifens fir einen stabférmigen Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie an-
zugeben, mittels der insbesondere quer zur Langsachse des Umhillungsmaterialstreifens eine gleichmafige Pragung
erzielt wird, wobei insbesondere nach dem Pragen eine definierte Breite des Umhiillungsmaterialstreifens erzielbar ist.
[0007] Geldstwird diese Aufgabe durch eine Pragewalze flr eine Pragevorrichtung einer Vorrichtung zur Bearbeitung
eines Umhillungsmaterialstreifens fir einen stabférmigen Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei mittels der
Pragevorrichtung der Umhiillungsmaterialstreifen wahrend einer Iangsaxialen Férderung des Umhillungsmaterialstrei-
fens pragbar ist oder gepragt wird, wobei die Pragewalze eine wenigstens abschnittsweise umlaufende Pragegeometrie
aufweist, wobei die Pragegeometrie der Pragewalze abwechselnd Nuten und Erhebungen aufweist, die sich in Um-
fangsrichtung der Pragewalze erstrecken, die dadurch weitergebildet ist, dass wenigstens eine Nut und/oder Erhebung
in einem auleren Bereich der Pragegeometrie starker ausgepragt ist als eine Nut und/oder Erhebung in einem inneren
Bereich der Pragegeometrie.

[0008] Erfindungsgemal ist erkannt worden, dass ein gut ausgearbeitetes und gleichmaRiges Pragebild eines Um-
hillungsmaterialstreifens dann ermdglicht ist, wenn eine Pragewalze fiir eine Pragevorrichtung verwendet wird, deren
Pragegeometrie zumindest an einem aueren Bereich starker ausgepragt ist, als in einem inneren Bereich. Bei gleich-
férmiger Auspragung ergibt sich sonst der Effekt, dass der Umhillungsmaterialstreifen an den Randern des Umhdil-
lungsmaterialstreifens von den seitlichen Flanken bzw. der seitlichen Pragegeometrie nicht vollstédndig festgehalten
wird, sondern der Umhullungsmaterialstreifen in die Pragegeometrie hineingezogen wird, so dass eine weniger stark
ausgepragte plastische Verformung erméglicht ist und sich der Umhillungsmaterialstreifen nach Verlassen der Prage-
vorrichtung im Randbereich wieder zuriickdehnt. Durch die erfindungsgeméaflie Pragewalze wird ein Einziehen des
Umhdallungsmaterialstreifens in die Pragegeometrie der Pragewalze verhindert.

[0009] Unter einer stérkeren Auspragung der Pragegeometrie wird insbesondere verstanden, dass die Nuten und/
oder Erhebungen in radialer Richtung der Pragewalze starker ausgepragt sind. Somit ist insbesondere der Radius einer
starker ausgepragten Nut kleiner als der Radius einer weniger stark ausgepragten Nut. Somit ist insbesondere der
Radius einer starker ausgepragten Erhebung gréRer als der Radius einer weniger stark ausgepragten Erhebung. Hierbei
ist der Radius der jeweiligen Pragewalze gemeint, also der Abstand von der Drehachse der Pragewalze zu der Nut oder
der Erhebung.

[0010] Vorzugsweise istdie duBerste Nutund/oder die duerste Erhebung der Pragegeometrie der Prégewalze starker
ausgepragt. Insbesondere ist die Pragegeometrie an einem Rand der Préagewalze entsprechend starker ausgepragt.
Die Pragegeometrie ist vorzugsweise rillenférmig. Vorzugsweise ist auf beiden Seiten der Pragegeometrie jeweils die
auRerste Nut und/oder die duRerste Erhebung stéarker ausgepragt. Damit ist an beiden Auflenrdndern bzw. an beiden
aulleren Bereichen der Pragewalze die Pragegeometrie starker ausgepragt.

[0011] Besonders bevorzugt ist es, wenn mehrere Nuten und/oder Erhebungen im &uRReren Bereich der Pragegeo-
metrie stérker ausgepragt sind. Hierdurch kann sehr verlasslich ein Einziehen quer zum Transport des Umhdllungsma-
terialstreifens in die Pragewalze bzw. die Pragegeometrie verhindert werden. Dieses geschieht dadurch, dass gerade
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im dufReren Bereich durch die mehreren Nuten und/oder Erhebungen, die stérker ausgepragt sind, eine Art Festklemmen
des Umhillungsmaterialstreifens geschieht.

[0012] Vorzugsweise sind wenigstens zwei Nuten und/oder Erhebungen, die im duBeren Bereich nebeneinander
angeordnet sind, gleich stark ausgepragt. Hierdurch ergibt sich ein sehr gleichméaRiges Pragebild des Umhillungsma-
terialstreifens. Alternativ kann eine erste einhillende Kurve fir die Nuten und/oder eine zweite einhiillende Kurve fiir
die Erhebungen vorgesehen sein, die wenigstens abschnittsweise parabelférmig ist. Hierdurch erhalten die Erhebungen
der Préagewalze und/oder die Nuten der Pragewalze eine Art konkave Form, und zwar im Hinblick auf die einhulllende
Kurve, d.h. eine gedachte Kurve, die die Erhebungen bzw. den obersten Teil der Erhebungen miteinander verbindet
und/oder die Nuten entsprechend miteinander verbindet. Vorzugsweise ist eine stufenweise VergroRerung der Auspra-
gung der Nuten und/oder der Erhebungen im &ufleren Bereich nach auRen hin vorgesehen, wobei wenigstens zwei
Stufen vorgesehen sind.

[0013] Vorzugsweise sind die Nuten und/oder die Erhebungen wenigstens abschnittsweise im Schnitt kreisférmig.
Hierdurch wird die auf den Umhdillungsmaterialstreifen ausgetibte Zugspannung gleichmaRig verteilt. Vorzugsweise
sind die Flanken zwischen den Nuten und den jeweils benachbarten Erhebungen radial angeordnet. Hierdurch ergibt
sich eine gute Einspannung und dadurch hervorgerufene plastische Verformung des Umhillungsmaterialstreifens. Ra-
dial bedeutet insbesondere, dass die Flanken radial zu der entsprechenden Pragewalze bzw. der Drehachse der Pra-
gewalze angeordnet sind. Die entsprechenden Erhebungen und/oder Nuten, die umlaufend um die Pragewalze ange-
ordnet sind, weisen somit umlaufende Flanken zwischen den jeweiligen Erhebungen und den benachbarten Nuten auf,
die senkrecht zur Drehachse sind.

[0014] Vorzugsweise sind oder ist die Nut und/oder Erhebung im duReren Bereich der Prdgegeometrie zwischen
deren Flanken mit einem Plateau ausgebildet, wobei zwischen dem Plateau und den Flanken eine abgerundete Kante
vorgesehen ist. Hier ist eine intensivere Verformung des Umhillungsmaterialstreifens im auleren Bereich der Prage-
geometrie moglich. Vorzugsweise ist die Pragegeometrie im Schnitt wellenférmig, wobei in inneren Bereich die Erhe-
bungen und Nuten eine Art sinudiale bzw. sinusférmige Ausgestaltung haben, also beispielsweise kreisabschnittsférmig
sind und im auReren Bereich vorzugsweise stumpfartig ausgebildet. Diese stumpfartige Ausbildung kann in etwa so
verstanden werden, dass diese die Wellenform dort in Art einer rechteckigen Wellenform ist, die allerdings abgerundete
Kanten hat.

[0015] Vorzugsweise ist eine Pragevorrichtung mit einer ersten Pragewalze versehen, die wie vorstehend beschrieben
ausgebildet ist, wobei eine Gegenwalze vorgesehen ist, die formkomplementar zur ersten Pragewalze ist, wobei ein
Spaltmal} der Flanken zwischen den Nuten und Erhebungen vorgesehen ist, das kleiner ist als eine Dicke des Umhiil-
lungsmaterialstreifens. Hierbei handelt es sich um das SpaltmaR der Flanken zwischen den Nuten der einen Pragewalze
und den Erhebungen der Gegenwalze und andersherum. Die Rotationsachsen der beiden Pragewalzen sind vorzugs-
weise parallel zueinander.

[0016] Durch Vorsehen eines Spaltmales der Flanken zwischen Nuten und Erhebungen, das kleiner ist als eine Dicke
des Umhillungsmaterialstreifens, wird der Umhillungsmaterialstreifen entsprechend zwischen den Flanken einge-
klemmt, so dass durch die formkomplementar vorgesehenen Nuten und Erhebungen in radialer Richtung der Prage-
walzen eine plastische Verformung des Umhillungsmaterialstreifens ermdéglicht wird.

[0017] Vorzugsweise ist der Abstand der Pragewalzen einstellbar.

[0018] Fernervorzugsweise weist eine Vorrichtung zur Bearbeitung eines Umhiillungsmaterialstreifens fir einen stab-
férmigen Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie eine vorstehend beschriebene und bevorzugte Pragevorrichtung
auf, mittels der der Umhillungsmaterialstreifen wahrend einer langsaxialen Férderung des Umhillungsmaterialstreifens
pragbar ist oder gepragt wird.

[0019] DasPragendes Umhillungsmaterialstreifens geschieht nun so, dass der Umhullungsmaterialstreifen zwischen
den Pragewalzen der Pragevorrichtung in Iangsaxialer Richtung geférdert wird, wahrend die Pragewalzen, also die erste
Pragewalze und die Gegenwalze, die auch eine erfindungsgemafRe Pragewalze sein kann, rotieren. Hierdurch wird dem
Umhdallungsmaterialstreifen eine rillenférmige Pragung aufgepragt, wobei die Rillen in Forderrichtung des Umhdllungs-
materialstreifens ausgebildet sind.

[0020] Um einen stabférmigen Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie herzustellen, kann ein Strangmaterial, wie
beispielsweise Tabak oder Filtermaterial, wie beispielsweise Filtertow, vorgesehen sein, das in einer Strangmaschine
entsprechend verarbeitet wird. Zudem kann dann der gepragte Umhillungsmaterialstreifen um den Strang gewickelt
werden, und zwar vorzugsweise auf Stol3. Um ein Umwickeln des Strangs auf Sto zu ermoglichen, muss eine sehr
genau definierte Breite des Umhillungsmaterialstreifens eingestellt werden. Dieses ist mit der erfindungsgeméafien
Pragewalze und der erfindungsgemaflen Pragevorrichtung auf einfache Weise mdglich. Es kann dann ein weiterer
Umhdallungsmaterialstreifen um den gepragten Umhullungsmaterialstreifen herumgewickelt werden und entsprechend
verleimt werden. Bei dem weiteren Umhillungsmaterialstreifen kann es sich um den ansonsten tblichen Umhiillungs-
materialstreifen handeln, der um Strangmaterial in einer Formatvorrichtung herumgewickelt wird und entsprechend
verschlossen wird, um das Strangmaterial in Form zu bringen und in Form zu behalten.

[0021] Die Vorrichtung zur Bearbeitung eines Umhillungsmaterialstreifens fir einen stabférmigen Artikel der Tabak
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verarbeitenden Industrie sieht entsprechend eine Pragevorrichtung umfassend eine oder zwei erfindungsgemafe Pra-
gewalze(n) vor, mittels denen der Umhillungsmaterialstreifen wahrend einer langsaxialen Férderung des Umhdillungs-
materialstreifens pragbar ist oder gepragt wird, wobei stromaufwarts der Pragevorrichtung eine Befeuchtungsvorrichtung
zum Befeuchten des Umhiillungsmaterialstreifens vorgesehen sein kann.

[0022] Vorzugsweise ist die Befeuchtungsvorrichtung zwischen einer Umhillungsmaterialstreifenzugregelungsvor-
richtung und der Pragevorrichtung vorgesehen. Durch diese Weiterbildung wird eine sehr prazise Befeuchtung des
Umhdallungsmaterialstreifens erméglicht.

[0023] Vorzugsweise ist eine Heizvorrichtung vorgesehen. Die Heizvorrichtung ist vorzugsweise im Bereich der Pra-
gevorrichtung angeordnet und/oder in der Pragevorrichtung integriert. Die Heizvorrichtung kann beispielsweise in einer
Pragewalze der Pragevorrichtung angeordnet sein. Ferner vorzugsweise ist eine Heizvorrichtung stromaufwarts der
Befeuchtungsvorrichtung vorgesehen und/oder in der Befeuchtungsvorrichtung integriert. Vorzugsweise bespriht die
Befeuchtungsvorrichtung erwarmtes Wasser bzw. eine erwarmte Flissigkeit auf den Umhdillungsmaterialstreifen. Damit
ist eine Heizvorrichtung vorgesehen, die die auf den Umhullungsmaterialstreifen zu sprithende Flissigkeit erwarmt.
[0024] Vorzugsweise ist eine Trocknungsvorrichtung unmittelbar stromabwarts der Pragevorrichtung vorgesehen,
wodurch es ermdglicht ist, dass der Umhullungsmaterialstreifen bei Kontakt mit dem Strangmaterial getrocknet wird
bzw. im Wesentlichen getrocknet ist.

[0025] Besonders bevorzugt ist eine Variante, bei der die erfindungsgemaRe Vorrichtung als Einschubvorrichtung
oder Prozesseinheit einer Einschubvorrichtung ausgebildet ist, wobei die Einschubvorrichtung zwischen einer Fil-
terstrangmaschine und einer Filtertowaufbereitungsmaschine oder einer Filtersegmentzusammenstellmaschine fiir Mul-
tisegmentfilter montiert ist oder montierbar ist, wobei die Einschubvorrichtung insbesondere eine Versorgungseinheit
umfasst, die mit der Prozesseinheit I6sbar verbindbar ist.

[0026] Beziglichdieserbevorzugten Ausgestaltung der erfindungsgemafen Vorrichtung wird insbesondere verwiesen
aufdie am 09.11.2011 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereichte Patentanmeldung der Anmelderin mit dem
Aktenzeichen DE 10 2011 085 981.0 und dem Titel "Filterherstellmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie".
[0027] Durch diese bevorzugte MaRnahme ist die Filterherstellung flexibler als bisher méglich, da durch die Einschub-
vorrichtung das Filtermaterial und/oder der Umhullungsmaterialstreifen sehr variabel bearbeitet bzw. aufbereitet werden
kann. Durch Vorsehen einer oder mehrerer Einschubvorrichtungen kénnen auch verschiedene Bearbeitungs- bzw.
Aufbereitungsprozesse vorgesehen werden, wobei durch Austauschen der jeweiligen Prozesseinheit durch eine andere
Prozesseinheit eine andere Art der Aufbereitung bzw. Bearbeitung ermdglicht ist. Somit kann auch sehr schnell von der
Herstellung einer Filterart zu einer weiteren Filterart gewechselt werden, wodurch der Filterwechsel sehr effizient gestaltet
werden kann. Beispielsweise kann durch diese Malnahme sehr schnell eine andere Art der Pragung auf dem Umhdil-
lungsmaterialstreifen vorgesehen werden. GemaR der Erfindung ist beispielsweise eine langsaxiale Pragung vorgese-
hen. Es koénnten allerdings auch andere Arten der Pragungen vorgesehen sein, die dann auf der entsprechenden
Einschubvorrichtung bzw. der Prozesseinheit einer Einschubvorrichtung mdglich sind. Ferner kann auch ein anderes
Umhdallungsmaterial entsprechend bearbeitet werden bzw. das Umhullungsmaterial einfach mit einer anderen Flissigkeit
auch bei anderen Prozesstemperaturen verarbeitet bzw. bearbeitet werden. Hierzu muss beispielsweise lediglich die
Prozesseinheit ausgetauscht werden, die mit der Versorgungseinheit dann verbunden wird.

[0028] Erfindungsgemal umfasst eine Filterherstellmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie eine erfindungsge-
mafe vorgenannte Vorrichtung mit den entsprechenden vorgenannten Merkmalen.

[0029] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus der Beschreibung erfindungsgemafer Ausfiihrungsformen zu-
sammen mit den Anspriichen und den beigefligten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfiihrungsformen
kénnen einzelne Merkmale oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfullen.

[0030] Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens anhand von Aus-
fuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im Text nicht naher
erlauterten erfindungsgemafien Einzelheiten ausdricklich auf die Zeichnungen verwiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Ansicht einer Filterherstellmaschine mit einer Vorrichtung zur Bearbeitung eines Umhdil-
lungsmaterialstreifens,

Fig. 2  einen Ausschnitt aus einer erfindungsgemafen Pragevorrichtung in einer schematischen Darstellung,
Fig. 3  einen schematischen Ausschnitt aus einer anderen Ansicht der beiden Pragewalzen aus Fig. 2,

Fig. 4  eine Schnittdarstellung eines Teils zweier erfindungsgeméafer Pragewalzen,

Fig. 5 einen Schnitt durch einen erfindungsgemaf hergestellten Filterstrang in schematischer Darstellung,

Fig. 6 einen Ausschnitt aus einer weiteren erfindungsgemaRen Pragevorrichtung in einer schematischen Darstellung
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und
Fig. 7  eine Schnittdarstellung eines Teils zweier weiterer erfindungsgemaflier Pragewalzen.

[0031] Inden Zeichnungen sind jeweils gleiche oder gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben Bezugsziffern
versehen, so dass von einer erneuten Vorstellung jeweils abgesehen wird.

[0032] Fig. 1 zeigt schematisch eine erfindungsgemale Filterherstellmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie
mit einer sehr schematisch dargestellten Filtertowaufbereitungsmaschine 20, einer erfindungsgemafen Vorrichtung zur
Bearbeitung eines Umhillungsmaterialstreifens, beispielsweise in Form der Einschubvorrichtung 30 und einer Fil-
terstrangmaschine 40, die auch sehr schematisch dargestellt ist. Das aufbereitete Filtertow 11 aus der Filtertowaufbe-
reitungsmaschine 20 wird Gber Rollen 61 oberhalb der Bahn des Umhllungsmaterialstreifens 33 der erfindungsgemafen
Umhdallungsmaterialstreifenbearbeitungsvorrichtung gelenkt und dann in einen Einlauftrichter 41 der Filterstrangmaschi-
ne eingefadelt bzw. eingebracht.

[0033] Ein Umhillungsmaterialstreifen 33 wird von auflerhalb der Einschubvorrichtung oder alternativ von einem
Vorratin der Einschubvorrichtung 30, der nicht dargestelltist und beispielsweise eine Bobine oder ein Bobinenwechsler
sein kann, Uber Rollen 60 zundchst zu einer Umhillungsmaterialstreifenzugregelungsvorrichtung 55, die dafir sorgt,
dass der Umhullungsmaterialstreifen mit einer méglichst konstanten vorgebbaren Zugkraft geférdert wird, gelenkt. Hieran
schlief3t sich stromabwarts der Umhullungsmaterialstreifenzugregelungsvorrichtung 55 eine Befeuchtungsvorrichtung
50 an, in der der Umhiillungsmaterialstreifen 33 befeuchtet wird, beispielsweise mit Wasser, das vorzugsweise mit einem
Stabilisierungsmittel versetzt ist, beispielsweise Methylzellulose. Stromaufwarts und/oder stromabwarts der Befeuch-
tungsvorrichtung 50 kann eine Heizvorrichtung vorgesehen sein, um den Umhillungsmaterialstreifen zu erwarmen. Die
Heizvorrichtung kann beispielsweise Warmestrahlung ausnutzen oder HeiBluft kann hier verwendet werden. Bei Ver-
wendung von Methylzellulose als Additiv, beispielsweise zu Wasser, ist die anschlieRende Pragung stabiler. Die Be-
feuchtung geschieht vorzugsweise so, dass der Umhiillungsmaterialstreifen 33 eine Feuchte von 5 bis 13 Massenprozent,
insbesondere vorzugsweise von 7 bis 9 Massenprozent und insbesondere von 8 Massenprozent, beim Pragen aufweist.
Die Befeuchtung geschieht in Fig. 1 einseitig von unten. Besonders bevorzugt ist ein Ausfiihrungsbeispiel, bei dem die
Befeuchtung von beiden Seiten, d.h. zusatzlich zu der Ausgestaltung von Fig. 1, auch von oben geschieht.

[0034] Der befeuchtete Umhillungsmaterialstreifen wird dann in Férderrichtung 90 tGber Umlenkrollen 60 zu einer
Pragevorrichtung 36 geférdert. Die Pragevorrichtung 36 umfasst eine Pragewalze 34 und eine Pragewalze 35, die
nachstehend noch naher erldutert werden. Hierdurch wird vorzugsweise eine langsaxiale Pragung des Umhillungsma-
terialstreifens erzielt, d.h. eine Pragung, die in einem Schnitt quer zur Ldngsachse des Umhillungsmaterialstreifens
eine Wellenform zeigt.

[0035] In Fig. 1 ist in der Pragevorrichtung 36 eine Heizvorrichtung 56 integriert, die mittels Warmestrahlung, bei-
spielsweise Infrarotstrahlung, den Umhillungsmaterialstreifen, insbesondere weiter, erwarmt. Es kann auch eine Hei-
zung in einer oder beiden Pragewalzen 34, 35 vorgesehen sein.

[0036] Wenigstens eine Pragewalze, in Fig. 1 die erste Pragewalze 34, ist mit einer Schwenkvorrichtung 64 versehen,
die im Falle eines Wicklers ein Abschwenken einer Pragewalze von der anderen Pragewalze ermdglicht. Bevorzugt sind
zwei Schwenkvorrichtungen, d.h. fir jede Pragewalze eine Schwenkvorrichtung 64, vorgesehen. Die Pragewalzen 34
und 35 kdénnen auch linear verschiebbar angeordnet sein. Unmittelbar anschlieRend an die Pragevorrichtung 36 ist
stromabwarts eine Trocknungsvorrichtung 51 vorgesehen, mittels der der gepragte Umhillungsmaterialstreifen 33 ge-
trocknet wird. Hieran schlie3t sich stromabwarts eine Fliihrung 63 an, mittels der insbesondere eine seitliche Fiihrung
des Umhillungsmaterialstreifens ermdglichtist, um so die seitliche Lage des Umhillungsmaterialstreifens, insbesondere
relativ zur seitlichen Lage eines weiteren Umhullungsmaterialstreifens 52, zu regeln bzw. zu steuern.

[0037] Dergepragte Umhillungsmaterialstreifen wird dann in der Strangmaschine 40 auf einen weiteren Umhullungs-
materialstreifen 52 aufgelegt, und anschlieRend in einer nicht dargestellten Formatvorrichtung um den Filtertowstreifen
11 in der Formatvorrichtung gewickelt.

[0038] Der Umhiillungsmaterialstreifen 52 wird auf der Kleberseite 53 mittels einer Beleimvorrichtung 54 beleimt.
Hierdurch ergibt sich eine sichere Verbindung des Umhillungsmaterialstreifens 52 mit dem gepragten Umhullungsma-
terialstreifen 33. Der Umhillungsmaterialstreifen 52 wird mittels der Umlenkrolle 62 entsprechend umgelen kt.

[0039] Durch Vorsehen einer Umhillungsmaterialstreifenspannungsregelung, die als Beispiel in Fig. 1 als Zugkraft-
einstellvorrichtung 65 bezeichnet wird, wird vor dem Formateinlauf die Umhullungsmaterialstreifenspannung des bear-
beiteten Umhdillungsmaterialstreifens 33 eingestellt. In diesem Ausflihrungsbeispiel ist eine Kraft oder federbelastete
Pragewalzenaufhdngung vorgesehen. Es kann auch alternativ ein Kraft- oder Drehmoment geregelter Tanzer entspre-
chend der Ausgestaltung der Umhiillungsmaterialstreifenzugregelungsvorrichtung 55 vorgesehen sein. Vorzugsweise
wird eine Umhillungsmaterialstreifenspannung von 1 bis 20 N, insbesondere vorzugsweise von 2 bis 15 N, ferner
vorzugsweise von 3 bis 10 N, im Bereich stromaufwarts der Préagevorrichtung 36 eingehalten. Im Bereich zwischen dem
Formateinlauf der Strangvorrichtung 40 und der Pragevorrichtung 36 wird mittels der Zugkrafteinstellvorrichtung 65 der
gepragte Umhillungsmaterialstreifen méglichst spannungsfrei gehalten.
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[0040] Alternativ kann auch vorgesehen sein, dass keine Befeuchtung stattfindet. Die Befeuchtungsvorrichtung 50
und auch die Heizvorrichtung bzw. die Heizvorrichtungen kénnen dann wegdfallen. Dieses kann beispielsweise bei einem
Umhdallungsmaterialstreifen aus Zellulosefasern der Fall sein, der auch ohne Befeuchtung entsprechend durch Pragung
plastisch und damit stabil verformt werden kénnen.

[0041] Fig. 2 zeigt schematisch in einer Seitenansicht die erste Pragewalze 34 und die zweite Pragewalze 35 der
Pragevorrichtung 36. Der Umhillungsmaterialstreifen 33 wird in den Wirkbereich der beiden Pragewalzen 34 und 35
gebracht.

[0042] Die Pragewalze 34 weist intermittierend Préagebereiche 72 bis 75 auf. Hierdurch werden auf dem Umhillungs-
materialstreifen 33 entsprechende Bereiche gepragt und entsprechende Bereiche nicht gepragt. Diese sind jeweils
abwechselnd in Férderrichtung angeordnet.

[0043] Die Anordnung der Pradgewalzen 34 und 35 ist bevorzugt vertauscht zu der in Fig. 2 dargestellten, d.h. die
Pragewalze 34 ist dann unterhalb der Pragewalze 35 angeordnet. Die Pragewalze 34 ist damit unterhalb des Umhdil-
lungsmaterialstreifenlaufs angeordnet.

[0044] Fig. 3 zeigt einen Ausschnitt der beiden Pragewalzen 34 und 35 aus Fig. 2 in einer Darstellung von einer
anderen Seite, und zwar in diesem Fall in Fig. 2 von links auf die beiden Pragewalzen schauend. Von der ersten
Pragewalze 34 ist der Pragebereich 75 gut zu erkennen und ein weiterer Bereich 71, der nicht zur Pragung beitragt. Im
Pragebereich 75 ist die Pragewalze mit einer Kontur bzw. Pragegeometrie versehen, die abwechselnd Erhebungen und
Nuten aufweist. Die Erhebungen haben einen Radius r1 und die Nuten einen Radius r2. Es sind insgesamt finf Nuten
dargestellt und sechs Erhebungen. Im Wesentlichen formkomplementar hierzu ist die zweite Pragewalze 35, die aller-
dings vollumlaufend einen Pragebereich aufweist, also keine intermittierenden Pragebereiche, die sich mit weiteren
Bereichen 71 abwechseln. Auch hier sind entsprechende Nuten und Erhebungen vorgesehen, wobei die Erhebungen
einen Radius r4 aufweisen und die Nuten einen Radius r3. Die Erhebungen der Pragewalze 34 greifen in die Nuten der
Pragewalze 35 ein und andersherum greifen die inneren Erhebungen der Pragewalze 35 in die Nuten der Pragewalze
34 ein.

[0045] Die &uBeren Erhebungen der Pragewalze 35 umrahmen in diesem Ausflihrungsbeispiel die duf3eren Erhebun-
gen der Pragewalze 34 und sind starker ausgepragt, d.h. dass der Radius r4 der duReren Erhebungen gréRer ist als
der Radius r4 der Erhebungen im inneren Bereich der Pragewalze 35. Dadurch, dass der seitliche Abstand der Erhe-
bungen der Pragewalze 34 zu der Pragewalze 35 so ist, dass zwischen den Flanken der Erhebungen weniger Abstand
ist als die Dicke des Umhullungsmaterialstreifens, der gepragt werden soll, klemmt der Umhuillungsmaterialstreifen
zwischen diesen Flanken, weshalb ein Einziehen des Umhillungsmaterialstreifens am Rand des Umhiullungsmaterial-
streifens in den inneren Bereich der Pragewalzen verhindert wird. Hierdurch entsteht eine gleichmaRigere Pragung. Im
Rahmen der Erfindung kann die Pragewalze 35 als erste Pragewalze aufgefasst werden und die Pragewalze 34 als
Gegenwalze.

[0046] Es ist festzustellen, dass die Pragewalze 34 und die Pragewalze 35 so voneinander beabstandet sind, dass
diese sich nicht beriihren, um so eine Beschadigung des Umhullungsmaterialstreifens zu verhindern. Je nach Wahl des
Umhdallungsmaterialstreifens wird dieser Abstand entsprechend einzustellen sein. Es ist ferner festzustellen, dass die
verwendeten Radien keine gemeinsamen Teiler aufweisen, um den Verschleild der Pragewalzen zu minimieren.
[0047] Fig. 4 zeigt schematisch eine Schnittdarstellung jeweils durch einen Teil der Pragewalzen 34 und 35. Die
Pragewalzen 34 und 35 sind nur im Umfangsbereich, d.h. dem von der Drehachse entfernten Bereich, dargestellt. In
dieser Ausflihrungsform haben die Erhebungen 44 sowie 44’ und die Nuten 43 und 43’ jeweils halbkreisformige Ab-
schnitte. Die Nuten 43 gehen Uber Flanken 47 in die Erhebungen 44 lber und die Erhebungen 44’ gehen in die Nuten
43’ GberFlanken 47’ Gber. Die Flanken 47 und 47’ sindradial angeordnet, d.h. senkrecht zu den schematisch dargestellten
Drehachsen 31 bzw. 32. Die Drehachsen sind beispielsweise auch in Fig. 2 dargestellt.

[0048] Es ist zudem ein vertikales Spaltmal 76 in Fig. 4 dargestellt, das den Abstand der beiden Pragewalzen 34 und
35 darstellt und ein horizontales Spaltmal 76’, das den Abstand der Flanken 47 und 47’ entspricht. Das horizontale
Spaltmal} 76’ sollte kleiner sein als die Dicke des Umhillungsmaterialstreifens, der gepragt werden soll. Die Pragegeo-
metrie 42 der Pragewalze 35 und die Pragegeometrie 42’ der Pragewalze 34, die allgemein auch als Pragekontur
bezeichnet werden kann, sieht so aus, dass in einem Innenbereich 45 der Pragewalzen 34 und 35 vergleichsweise
kleine Erhebungen und Nuten in vertikaler Richtung vorgesehen sind. Zudem sind jeweils dulRere Bereiche 46 und 46’
vorgesehen, in denen die Ausbildungen der Erhebungen und Nuten ausgepragter sind. Die Basis der Nuten 43 ist bei
einem gleichen Radius r3. Der Radius r3 ist somit tber alle Bereiche der gleiche. Die Erhebungen 44 haben allerdings
in den duReren Bereichen 46 und 46’ eine gréRere Auspragung als die Erhebungen 44 im Innenbereich 45 der Walze
35. So sind die duBersten vier Erhebungen 44 jeweils starker ausgepragt als die nachsten zwei Erhebungen, die wiederum
starker ausgepragt sind als die Erhebungen des inneren Bereichs 45 der Pragewalze 35. Entsprechend formkomple-
mentar verhalt sich die Pragewalze 34, deren Nuten 43’ zu den Erhebungen 44 der Pragewalze 35 starker ausgepragt
sind. Da die Nuten 43 der Pragewalze 35 gleich stark ausgepragt sind, sind auch die Erhebungen 44’ der Pragewalze
34 gleich stark ausgeprégt, d.h. der Radius r1 der Erhebungen der Pragewalze 34 ist (iber die gesamte Pragewalze 34
gleichbleibend, wahrend der Radius r2 der Pragewalze 34 im &uReren Bereich kleiner ist als im inneren Bereich.
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[0049] Bei der Herstellung eines so genannten CV-Filters wird ein Umhillungsmaterialstreifen, beispielsweise eine
Papierbahn, durch eine Pragewalze mit kleinen aneinander liegenden Nuten mit PrAgungen versehen. Das gepragte
Papier bzw. der gepragte Umhillungsmaterialstreifen befindet sich im spateren Produkt beispielsweise zwischen einem
Filtertow und einem Filterumhillungspapier, wie beispielsweise in Fig. 5 gezeigt ist. Die Rander des gepragten Umhil-
lungsmaterialstreifens liegen dabei nebeneinander und iberlappen nicht. Aus diesem Grund sollte der Umhiillungsma-
terialstreifen auf der gesamten Breite gepragt werden. In der Mitte des Umhillungsmaterialstreifens wird dieses beim
Prageprozess von den auf beiden Seiten befindlichen Pragezdhnen bzw. Prageerhebungen festgehalten. Ein FlieRen
des gesamten Umhillungsmaterialstreifens ist daher nicht méglich. Der Umhdillungsmaterialstreifen wird in die Prageform
bzw. die Pragegeometrie gezwungen und der Faseraufbau dabei plastisch verformt. Folge davon ist ein gut ausgear-
beitetes und festes Pragebild. An den Umhillungsmaterialstreifenrandern kann der Umhillungsmaterialstreifen aller-
dings bei Ublichen Pragewalzen nicht von seitlichen Flanken festgehalten werden. Die Folge hiervon ist ein Einziehen
des Umhillungsmaterialstreifens in die Prageform bzw. Pragewalzen. Hierdurch wiirde die plastische Verformung we-
niger stark ausgepragt sein, da sich der Umhullungsmaterialstreifen zurtickdehnt. Um diesen Effekt zu kompensieren,
sind die Pragewalzen erfindungsgemal so geformt, dass die Pradgezdhne bzw. die Prageerhebungen oder allgemein
die Erhebungen an beiden Seiten der Pragewalze bzw. zumindest einer Pragewalze héher sind, d.h. starker ausgepragt
sind als in der Mitte. Die Hohenveranderung bzw. die Starke der Auspragung kann dabei in einem, zwei oder mehreren
Schritten geschehen. Hierdurch kann im Gesamtbild der Pragezahne bzw. der Prageerhebungen eine konkave Form
ausgebildet sein. Die Gegenwalze hat entsprechend tiefer ausgeformte Nuten, damit die Abstadnde im Walzengrund zu
den Gegenstiicken gleich bleiben.

[0050] ErfindungsgemaR ist also eine Pragewalze bzw. ein Pragewalzenpaar angegeben, das zum Rand der Prage-
walze eine ansteigende Pragetiefe aufweist.

[0051] Fig. 5 zeigt schematisch einen Schnitt durch einen hergestellten Filterstrang. Filtermaterial 110 istumschlossen
von dem gepragten Umhdllungsmaterialstreifen 33, der auf Sto3 um das Filtermaterial gewickelt ist, so dass sich ein
StoRbereich 111 ergibt. Um dieses herumgewickelt und mit dem Umhdillungsmaterialstreifen 33 verklebt ist ein Umhiil-
lungsmaterialstreifen 52, der dem tblichen Umhillungsmaterialstreifen bei einem Filterstrang entspricht. Zwischen den
Klebestellen, d.h. den Kontaktstellen der beiden Umhiillungsmaterialstreifen 33 und 52 sind entsprechend langsaxiale
Liftungsschlitze bzw. Liftungsbereiche vorgesehen.

[0052] Fig. 6 zeigt schematisch in einer Seitenansicht eine erste Pragewalze 34’ und eine zweite Pragewalze 35’ der
Pragevorrichtung 36’ in einer etwas anderen Ausfiihrungsform verglichen mit Fig. 2. Auch hier wird der Umhullungsma-
terialstreifen 33 in den Wirkbereich der beiden Pragewalzen 34 und 35 gebracht. Es weisen im Gegensatz zu den
Pragewalzen der Fig. 2 die Pragewalzen 34’ und 35’ der Fig. 6 beide intermittierend Pragebereiche 72’ bis 75’ auf. Dies
hat den Vorteil, dass eine definiertere Pragung des Umhillungsmaterialstreifens mdoglich ist, und zwar insbesondere
auch in dem Ubergangsbereich von einem gepragten Bereich zu einem nicht gepragten Bereich.

[0053] Fig. 7 zeigt in einer schematischen Schnittdarstellung jeweils einen Teil der Pragewalzen 34 und 35, die etwas
anders ausgestaltet sind als die der Fig. 4. Es kénnen auch die Pradgewalzen 34’ und 35’ hier in Fig. 7 dargestellt sein.
[0054] Es isthierbeijeweils eine Pragegeometrie 42 bzw. 42’ gezeigt, die beispielsweise als wellenférmig bezeichnet
werden kann. Im inneren Bereich 45 entsprechen die Nuten und Erhebungen denen aus der Fig. 4. Damit sind auch
hier teilweise kreisabschnittsférmige Erhebungen und Nuten vorgesehen. Die Pragegeometrie 42 bzw. 42’ unterscheidet
sich nun von der aus Fig. 4 bekannten Pragegeometrie dadurch, dass die beiden duRersten Nuten und die beiden
aullersten Erhebungen im Schnitt anders ausgestaltet sind. Diese sind namlich im &ulReren Bereich 46 bis 46’ mit
Plateaus 48, 48’ ausgebildet, wobei zwischen dem jeweiligen Plateau 48, 48’ und den Flanken 47, 47’ eine abgerundete
Kante 49, 49’ vorgesehen ist. Der Radius dieser abgerundeten Kante ist kleiner als der Radius der Ubergange von einer
Flanke zur anderen Flanke bei den Erhebungen und Nuten im inneren Bereich 45. Hierdurch wird eine intensivere
Verformung beim Umhillungsmaterialstreifen erzielt. In diesem Ausfiihrungsbeispiel sind die beiden auleren Erhebun-
gen und Nuten auch starker ausgepragt als im inneren Bereich 45, d.h. die Radien bzw. Erstreckungen in radialer
Richtung sind hier bei den Erhebungen grofRer im Vergleich zu den Radien bzw. Erstreckungen in radialer Richtung der
Erhebungen im inneren Bereich 45 und bei den Nuten kleiner im Vergleich zu denen des inneren Bereichs.

[0055] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeichnungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne Merkmale,
die in Kombination mit anderen Merkmalen offenbart sind, werden allein und in Kombination als erfindungswesentlich
angesehen. ErfindungsgemaRe Ausfihrungsformen kdnnen durch einzelne Merkmale oder eine Kombination mehrerer
Merkmale erfillt sein. Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mitinsbesondere gekennzeichnet sind, vorzugsweise
fakultative Merkmale.

Bezugszeichenliste
11  Filtertowstreifen
20 Filtertowaufbereitungsmaschine
30 Einschubvorrichtung
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(fortgesetzt)
31 Drehachse
32 Drehachse
33  Umhdllungsmaterialstreifen
34,34 erste Pragewalze
35,35 zweite Pragewalze
36, 36" Pragevorrichtung
40 Filterstrangmaschine
41  Einlauftrichter
42,42 Pragegeometrie
43,43  Nut
44,44’ Erhebung
45 innerer Bereich
46, 46’ &aulerer Bereich
47,47  Flanke
48,48 Plateau
49,49 abgerundete Kante
50 Befeuchtungsvorrichtung
51  Trocknungsvorrichtung
52  Umhillungsmaterialstreifen
53 Klebeseite
54  Beleimvorrichtung
55 Umhillungsmaterialstreifenzugregelungsvorrichtung
56 Heizvorrichtung
60 Umlenkrolle
61 Umlenkrolle
62 Umlenkrolle
63 Fuhrung
64 Schwenkvorrichtung
65 Zugkrafteinstellvorrichtung
71  weiterer Bereich
72,72 Pragebereich
73,73  Pragebereich
74,74 Pragebereich
75,75  Pragebereich
76 vertikales Spaltmafld
76’ horizontales Spaltmal
90 langsaxiale Forderrichtung
100 Forderrichtung
110  Filtermaterial
111  StoRbereich
r1,r2,r3,r4 Radius

Patentanspriiche

1.

Pragewalze (34, 35) fir eine Pragevorrichtung (36) einer Vorrichtung (30) zur Bearbeitung eines Umhdllungsma-
terialstreifens (33) fir einen stabférmigen Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei mittels der Pragevor-
richtung (36) der Umhdullungsmaterialstreifen (33) wahrend einer langsaxialen Férderung des Umhullungsmaterial-
streifens (33) pragbar ist oder gepragt wird, wobei die Pragewalze (34, 35) eine wenigstens abschnittsweise um-
laufende Pragegeometrie (42, 42’) aufweist, wobei die Pragegeometrie (42, 42') der Pragewalze (34, 35) abwech-
selnd Nuten (43, 43’) und Erhebungen (44, 44’) aufweist, die sich in Umfangsrichtung der Pragewalze (34, 35)
erstrecken, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine Nut (43, 43’) und/oder Erhebung (44,44’) in einem
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auReren Bereich (46, 46’) der Pragegeometrie (42, 42’) starker ausgepragt ist, als eine Nut (43, 43’) und/oder
Erhebung (44, 44’) in einem inneren Bereich (45) der Pragegeometrie (42, 42’).

Pragewalze (34, 35) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass auf beiden Seiten der Pragegeometrie (42,
42’) jeweils die duBerste Nut (43, 43’) und/oder duRerste Erhebung (44, 44’) starker ausgepragt sind.

Pragewalze (34, 35) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Nuten (43, 43’) und/oder
Erhebungen (44, 44’) im auleren Bereich (46, 46’) der Pragegeometrie (42, 42’) starker ausgepragt sind.

Pragewalze (34, 35) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens zwei Nuten (43, 43’) und/oder
Erhebungen (44,44’), dieim dulReren Bereich (46, 46’) nebeneinander angeordnet sind, gleich stark ausgepréagt sind.

Pragewalze (34, 35) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass eine erste einhiillende Kurve fiir die Nuten
(43, 43’) und/oder eine zweite einhillende Kurve fur die Erhebungen (44, 44’) vorgesehen ist, die wenigstens
abschnittsweise parabelférmig ist.

Pragewalze (34, 35) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Nuten (43, 43’) und/
oder die Erhebungen (44, 44’) wenigstens abschnittsweise im Schnitt kreisférmig sind.

Pragewalze (34, 35) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Flanken (47, 47’)
zwischen den Nuten (43, 43’) und den jeweils zu den Nuten (43, 43’) benachbarten Erhebungen (44, 44’) radial
angeordnet sind.

Pragewalze (34, 35) nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Nut (43, 43’) und/oder
Erhebung (44, 44’) im dueren Bereich der Pragegeometrie (42, 42’) zwischen deren Flanken (47, 47’) mit einem
Plateau (48, 48’) ausgebildet sind oder ist, wobei zwischen dem Plateau (48, 48’) und den Flanken (47, 47’) eine
abgerundete Kante (49, 49’) vorgesehen ist.

Pragevorrichtung (36) mit einer ersten Pragewalze (35) nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei eine Gegenwalze
(34) vorgesehen ist, die formkomplementar zur ersten Pragewalze (35) ist, wobei ein Spaltmal (76’) von Flanken
(47, 47’) zwischen den Nuten (43, 43’) und Erhebungen (44, 44’) vorgesehen ist, das kleiner ist als eine Dicke des
Umhdallungsmaterialstreifens (33).

Pragevorrichtung (36) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand (76) der Pragewalzen (34,
35’) einstellbar ist.

Vorrichtung (30) zur Bearbeitung eines Umhllungsmaterialstreifens (33) fiir einen stabférmigen Artikel der Tabak
verarbeitenden Industrie, wobei eine Pragevorrichtung (36) nach Anspruch 9 oder 10 vorgesehen ist, mittels der
der Umhillungsmaterialstreifen (33) wahrend einer ldngsaxialen Férderung des Umhillungsmaterialstreifens (33)
pragbar ist oder gepragt wird.
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