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(54)  Materialeintrag in ein Filtertow

(67)  Die Erfindung betrifft eine Filtermaterialbearbei-
tungsvorrichtung (34) zur Verwendung in einer Filterher-
stellmaschine (1) der Tabak verarbeitenden Industrie
und ein Verfahren zum Betrieb einer Filterherstellma-
schine (1) der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei Fil-
tertow (11, 12) in einer Filtertowaufbereitungsvorrichtung
(20) aufbereitet und flachig auseinandergezogen aus der
Filtertowaufbereitungsvorrichtung (10) abgegeben wird.

Die erfindungsgemale Filtermaterialbearbeitungs-
vorrichtung zeichnet sich dadurch aus, dass an einem
Eingang (92) der Filtermaterialbearbeitungsvorrichtung
(34) eine Breitstreckwalze (32) vorgesehenistund in For-
derrichtung (100) eines Filtertows (11, 12) stromabwarts

der Breitstreckwalze (32) eine das Filtertow (12) férdern-
de Fordervorrichtung (33) angeordnet ist, wobei im Be-
reich der Férdervorrichtung (33) eine Materialeintragvor-
richtung (53-55) vorgesehen ist, mittels der ein Material
(13) auf oder in das Filtertow (12) gebracht wird oder ist.
Das erfindungsgemafe Verfahren zeichnet sich dadurch
aus, dass das flachig auseinander gezogene Filtertow
(12) mittels einer Breitstreckwalze (32) in der Breite quer
zur Forderrichtung (100) des Filtertows (12) weiter aus-
einander gezogen wird und anschlieRend ein Material
(13) in das flachig auseinander gezogene Filtertow (12)
eingebracht wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft grundsatzlich eine Filter-
materialbearbeitung und die Herstellung eines Filters
aus einem Filtertow. Die Erfindung betrifft insbesondere
eine Filtermaterialbearbeitungsvorrichtung zur Verwen-
dung in einer Filterherstellmaschine der Tabak verarbei-
tenden Industrie und ein Verfahren zum Betreiben einer
Filterherstell-maschine der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, wobei Filtertow in einer Filtertowaufbereitungsvor-
richtung aufbereitet und flachig auseinander gezogen
aus der Filtertowaufbereitungsvorrichtung abgegeben
wird. Insbesondere behandelt die Erfindung das Eintra-
gen eines weiteren Materials in das Filtertow, ndmlich
eines pulverférmigen, granulatférmigen und/oder faser-
férmigen Materials, wie beispielsweise eines Aktivkoh-
legranulats oder eines Geschmacksstoffes, beispiels-
weise eines pulverférmigen Geschmacksstoffes.
[0002] Aus EP 1726 225 A1 ist eine Filterstrangher-
stellmaschine bekannt, bei der in einer Filterbehand-
lungssektion eine Filterbahn aus einem faserigen Tow
gebildet wird. Es ist zudem eine Streuvorrichtung vorge-
sehen, mittels der ein Kohlegranulat auf die Filterbahn
aufgetragen wird. Es ist dann eine Fuhrungsflache vor-
gesehen, mittels der die Filterbahn zu einem Einlauftrich-
ter einer Strangmaschine geférdert wird.

[0003] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei-
nen gleichmaRigeren Eintrag eines Materials Uber die
gesamte Breite eines ausgebreiteten Filtertows vorzuse-
hen.

[0004] Geldst wird diese Aufgabe durch die Verwen-
dung einer Breitstreckwalze zum queraxialen Aufsprei-
zen eines langsaxial geférderten Streifens eines Filter-
tows der Tabak verarbeitenden Industrie zum gleichma-
Rigen Eintragen eines einzutragenden Materials.
[0005] Durch Verwendung einer Breitstreckwalze zum
queraxialen Aufspreizen eines langsaxial geférderten
Streifens eines Filtertows der Tabak verarbeitenden In-
dustrie ist ein sehr gleichmaRiges Eintragen des Materi-
als ermdglicht, da die Breite des Streifens des Filtertows
im Vergleich zum Stand der Technik vergréRert ist und
somit Uber eine gréRere Breite eine gewisse Menge an
Material eingetragen werden kann, was zu einer gleich-
mafigeren Verteilung des Materials im Filtertow fihrt.
[0006] Unter einer Breitstreckwalze wird im Rahmen
der Erfindung insbesondere eine Walze verstanden, die
eine verbiegbare Mittelachse aufweist und/oder aus ei-
nem Elastomer gefertigt ist. Das Elastomer ist vorzugs-
weise Gummi.

[0007] Im Betrieb der Breitstreckwalze ist die Breit-
streckwalze insbesondere gebogen. Vorzugsweise
dreht sich die Breitstreckwalze um die dann verbogene
Mittelachse. Vorzugsweise ist die Verbiegung bzw. die
Biegung der Breitstreckwalze symmetrisch. Die Walze
kann beispielsweise in Form eines gebogenen Zylinders
ausgebildet sein.

[0008] Eine Breitstreckwalze ist vorzugsweise eine
Walze, die einen Streifen eines Filtertows, der entspre-
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chend schon in einer gewissen Breite auseinander ge-
zogen ist, namlich durch die Bearbeitung in der Filterto-
waufbereitungsvorrichtung bzw. einer Filtertowaufberei-
tungsmaschine, weiter in die Breite zieht oder die vorlie-
gende Breite halt.

[0009] Eine Art Walkbewegung der Breitstreckwalze
fuhrt hierbei das Filtertow beim Bewegen tber die Walze
bzw. beim Fordern des Filtertows Uber die Walze zu den
beiden Enden der Breitstreckwalze. Es handelt sich bei-
spielsweise um eine Art verbiegbare Walze, die abwei-
chend von einer zylindrischen Form ausgebildet ist und
die beispielsweise wenigstens teilweise aus einem fle-
xiblen Material, wie einem Gummi, ausgebildet ist, wobei
eine Mittelachse gekrimmt ist und entsprechend dann
um diese Mittelachse eine Rotation stattfindet.

[0010] Die Verkrimmung der Mittelachse kann durch
Druck erzeugt werden, der auf die Mittelachse in axialer
Richtung ausgelbt wird. Insbesondere ist es bevorzugt,
wenn eine symmetrische Verbiegung der Mittelachse
vorliegt, so dass ein mittig anliegendes Towmaterial in
deren queraxialen Lage verbleibt und entsprechendes
Towmaterial, das beabstandet zu der mittigen Lage ist,
weiter nach aulRen zu den gegeniberliegenden Seiten
der Breitstreckwalze gefoérdert wird.

[0011] Die Ausrichtung der Krimmung der Breitstreck-
walze lasst sich zusatzlich einstellen, indem sie um eine
theoretische Achse gedreht wird, die durch die Mittel-
punkte der Lager der Walze verlauft. Vorzugsweise ist
die GroRe der Verbreiterung des Streifens des Filtertows
einstellbar. So kann beispielsweise eine vorherige Breite
von 20 cm auf 20,5 cm oder 22 cm gebracht werden. Es
findet eine Verbreiterung von vorzugsweise zwischen
0% bis 30% statt. Besonders bevorzugt ist eine Verbrei-
terung zwischen 0% und 10%.

[0012] Vorzugsweise ist die Breitstreckwalze strom-
aufwarts eines den aufgespreizten Streifens des Filter-
tows férdernden Walzenpaars angeordnet, wobei im Be-
reich des Walzenpaars das Material, das insbesondere
ein pulver,- granulat- und/oder faserférmiges Material ist,
eingetragen wird. Die Bezeichnung stromaufwarts ist in
Bezug auf die Férderrichtung des Filtertows. Das Wal-
zenpaar klemmt zwischen den beiden Walzen des Wal-
zenpaars das Filtertow ein und fordert dieses entspre-
chend stromabwarts bzw. in Férderrichtung, und zwar
vorzugsweise in Richtung eines Einlauftrichters einer
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie.
Durch Vorsehen des Walzenpaars stromabwarts der
Breitstreckwalze bleibt die Breite des Streifens des Fil-
tertows bis zum Ausgang des Walzenpaares bestehen.
Es ist dann bevorzugt, dass das Material im Bereich des
Walzenpaars eingetragen wird, das heif3t in einem Be-
reich, in dem das Filtertow noch in Kontakt mit einer Wal-
ze des Walzenpaares ist oder kurz danach, das heif3t
stromabwarts des Walzenpaares, allerdings unmittelbar
stromabwarts des Walzenpaares.

[0013] Vorzugsweise ist oder wird stromaufwarts der
Breitstreckwalze das Filtertow quer zur Férderrichtung
in einen flachen bandartigen Filtertowstreifen auseinan-
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der gezogen. Dies geschieht vorzugsweise in einer Fil-
tertowaufbereitungsmaschine. Wenn sich stromabwarts
des Walzenpaars ein in Férderrichtung sich verjiingen-
der Forderkanal anschlie3t und danach ein Einlauftrich-
ter einer Strangmaschine vorgesehen ist, verbleibt zum
einen das eingetragene Material im Filtertow und zum
anderen geht somit wenig eingetragenes Material verlo-
ren. AulRerdem verbleibt es hierdurch bei einer gleich-
mafigen Verteilung des eingebrachten Filtermaterials,
da sich das in Férderrichtung zulaufende Filtertow durch
Vorsehen eines moéglichst eine geringe Héhe aufweisen-
den Kanals in engen Wellen bzw. Schleifen queraxial zur
Forderrichtung ausbildet, so dass das eingebrachte Ma-
terial weiterhin gleichmaRig verteilt bleibt.

[0014] Die Breitstreckwalze ist vorzugsweise stromab-
warts einer Filtertowaufbereitungsmaschine angeord-
net.

[0015] Die Aufgabe wird ferner durch eine Filtermate-
rialbearbeitungsvorrichtung zur Verwendung in einer Fil-
terherstellmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie
geldst, wobei an einem Eingang der Filtermaterialbear-
beitungsvorrichtung eine Breitstreckwalze vorgesehen
ist und in Foérderrichtung eines Filtertows stromabwarts
der Breitstreckwalze eine das Filtertow férdernde For-
dervorrichtung angeordnet ist, wobei im Bereich der For-
dervorrichtung eine Materialeintragvorrichtung vorgese-
hen ist, mittels der ein Material auf oder in das Filtertow
gebracht wird oder ist. Das Merkmal im Bereich der For-
dervorrichtung beinhaltet hierbeiinsbesondere einen Ort
direkt an oder oberhalb der Férdervorrichtung oder kurz
nach, das heifl3t unmittelbar im Anschluss stromabwarts
der Fordervorrichtung. Die Férdervorrichtung kann bei-
spielsweise und vorzugsweise ein Walzenpaar sein. Ins-
besondere umfasst das Walzenpaar eine angetriebene
und eine mitlaufende Walze.

[0016] Vorzugsweise weist die Breitstreckwalze eine
verbiegbare Mittelachse auf und/oder istaus einem Elas-
tomer, insbesondere Gummi, gefertigt.

[0017] Vorzugsweise ist die Breitstreckwalze im Be-
trieb, insbesondere symmetrisch, gebogen.

[0018] Besonders bevorzugt ist es, wenn sich in For-
derrichtung des Filtertows ein geschlossener Kanal an
die Fordervorrichtung anschlief3t. Die Materialeintrag-
vorrichtung kann beispielsweise am Eingang des Kanals
vorgesehen sein und ist insbesondere zwischen dem
Eingang des Kanals und der Férdervorrichtung angeord-
net.

[0019] Vorzugsweise verjiingt sich der Kanal bei kon-
stanter Hohe queraxial in Férderrichtung und weist ins-
besondere, das heil’t vorzugsweise, einstellbare seitli-
che Fihrungen auf. Ein geschlossener Forderkanal ist
beispielsweise aus der DE 38 23 707 A1 bekannt.
[0020] Der Foérderkanal hat vorzugsweise eine Héhe
im Bereich zwischen 1 mm und 10 mm, insbesondere
vorzugsweise bei 3 mm. Vorzugsweise ist die H6he des
Kanals in Abhangigkeit von der Schittdichte des einge-
tragenen Materials wahlbar. Der Férderkanal verjingt
sich wie angegeben in Forderrichtung, ist also keilférmig
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ausgebildet und weist eine trapezférmige Grundflache
auf. Vorzugsweise weist der Kanal einen luftdurchlassi-
gen Boden auf, um dafiir zu sorgen, dass Uiberschissige
Transportluft bzw. Luft, die sich in dem ausgebreiteten
Filtertow angesammelt hat, durch Férderung in einen
sich verjingenden Kanal und damit in ein kleineres Vo-
lumen abgeférdert werden kann, ohne dass eine Riick-
luftstrémung entsteht, wodurch entsprechend einge-
brachtes Material wieder ausgetragen werden kénnte.
Es handelt sich vorzugsweise um ein Feinloch-Blech
beim luftdurchlassigen Boden.

[0021] Vorzugsweise ist ein transparenter Deckel vor-
gesehen, um der Bedienperson die Mdglichkeit zu ge-
ben, den ordnungsgemaflen Betrieb zu Uberwachen.
Vorzugsweise ist der Kanal ndherungsweise waagerecht
angeordnet. In einer anderen vorzugsweisen Ausgestal-
tung ist der Kanal in Férderrichtung leicht abschissig
angeordnet. Durch Vorsehen eines geschlossenen Ka-
nals wird verhindert, dass sich das eingetragene Material
ungleichmaRig verteilt. Vorzugsweise ist eine geringe
Hoéhe des Kanals vorgesehen. Zunachst ist das Filtertow
auf der Fordervorrichtung und auch auf der Breitstreck-
walze faltenfrei. Das Filtertow, das in einer relativ gro3en
Breite auseinander gezogen ist und sich verjiingend im
Kanal gefiihrt wird und abschlieend in eine kreisférmige
Foérderdise bzw. einen kreisformigen Einlauftrichter ei-
ner Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie
eingefiihrt wird, bildet so im Kanal Wellen oder Falten
aus. Die Wellen bzw. Falten, die sich in dem Kanal aus-
bilden, weisen entsprechende Taler auf, in denen sich
dann das Material, sofern dieses relativ leicht beweglich
ist, ablagert. Durch die geringe Hohe des Kanals ergeben
sich sehr viele kleine Wellen bzw. Falten, so dass sich
eine gleichmaRige Verteilung des Materials insgesamt
ergibt. Ohne den geschlossenen Kanal wiirden sich gro-
Re Wellen bzw. groRe Falten ausbilden, die damit eine
gréRere Periode bzw. grofRere Abstande haben, wodurch
sich eine ungleichmaRigere Verteilung des Materials im
fertigen Filterstab ergibt.

[0022] Vorzugsweise ist die Filtermaterialbearbei-
tungsvorrichtung dadurch weitergebildet, dass der Aus-
gang der Filtermaterialbearbeitungsvorrichtung eine
Ubergabe des mit einem Material befiillten Filtertows in
einen Einlauftrichter einer Filterstrangmaschine ermég-
licht oder vorsieht. Vorzugsweise umfasst die Materi-
aleintragvorrichtung eine Dosiervorrichtung und einen
Materialspeicher. Der Materialspeicher weist vorzugs-
weise wenigstens einen Sensor, insbesondere einen im
infraroten Bereich arbeitenden Sensor fir den Fullstand
auf, damit daflr gesorgt wird, dass der Materialspeicher
ausreichend befillt ist, um eine gleichméaRige Dosierung
durch die Dosiervorrichtung zu ermdéglichen. Die Dosier-
vorrichtung umfasst vorzugsweise eine Dosierwalze, die
im Rahmen der Figurenbeschreibung noch genauer be-
schrieben wird.

[0023] Vorzugsweise bringtdie Materialeintragvorrich-
tung das Material Uber eine vorgebbare Breite in das Fil-
tertow ein, wobei die Breite einstellbar ist. Hierzu ist bei-
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spielsweise ein Fallschacht mit Seiten bzw. Schachtwan-
den vorgesehen, die in deren Abstand zueinander ein-
stellbar sind.

[0024] Vorzugsweise ist oder umfasst die Filtermate-
rialbearbeitungsvorrichtung eine Prozesseinheit, die 16s-
bar verbindbar mit einer Versorgungseinheit ist, wobei
die Prozesseinheit und die Versorgungseinheit in ver-
bundenem Zustand als Einschubvorrichtung ausgebildet
sind, wobei die Einschubvorrichtung zwischen einer Fil-
tertowaufbereitungsmaschine und einer Filterstrangma-
schine montiert ist oder montierbar ist. Hierzu wird ins-
besondere Bezug genommen auf die DE 10 2011 085
981.0 der Anmelderin, in der eine derartige Prozessein-
heit beschrieben ist. Hierdurch ergibt sich eine sehr hohe
Modularitat einer Filterstrangmaschine. Ferner vorzugs-
weise umfasst die Filtermaterialbearbeitungsvorrichtung
Forderrollen, um Filtertow an der Materialeintragvorrich-
tung und dem Kanal vorbei zu férdern, vorzugsweise un-
terhalb dieser Vorrichtungen vorbei zu férdern, um ohne
groBe Umbauten einen Filterstrang bilden zu kdnnen,
der kein weiteres Material eingetragen hat.

[0025] Die Aufgabe wird ferner durch ein Verfahren
zum Betrieb einer Filterherstellmaschine der Tabak ver-
arbeitenden Industrie geldst, wobei Filtertow in einer Fil-
tertowaufbereitungsvorrichtung aufbereitet und flachig
auseinander gezogen aus der Filtertowaufbereitungs-
vorrichtung abgegeben wird, wobei das flachig ausein-
ander gezogene Filtertow mittels einer Breitstreckwalze
in der Breite quer zur Férderrichtung des Filtertows weiter
auseinander gezogen wird oder zumindest in der Breite
gleich bleibt und anschlieRend ein Material in das flachig
auseinandergezogene Filtertow eingebracht wird.
[0026] Das Materialistvorzugsweise pulver-, granulat-
und/oder faserférmig.

[0027] Vorzugsweise wird das Filtertow anschlieRend,
also nach dem Einbringen des Materials, in einem Kanal,
der sich in der Breite in Forderrichtung des Filtertows
verjingt, geférdert, so dass sich im Filtertow quer zur
Forderrichtung Wellen bilden, wobei im Anschluss an
den Kanal das Filtertow mit dem eingebrachten Material
in einen Einlauftrichter einer Strangmaschine der Filter-
herstellmaschine geférdert wird.

[0028] 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.

[0029] 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 ndher erlauterten erfindungsgemaflen Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

eine schematische Draufsicht auf eine erfin-
dungsgemale Filterherstellmaschine,

Fig. 1
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Fig.2  eine schematische Ansicht einer Anordnung ei-
ner erfindungsgemaRen Filtermaterialbearbei-

tungsvorrichtung mit einem Materialvorrat,

eine schematische Ansicht von wesentlichen
Teilen einer Materialdosiervorrichtung, wobei
diese schematisch dreidimensional und aufge-
schnitten dargestellt ist,

Fig. 3

Fig.4 eine schematische Schnittdarstellung durch ei-

nen Kanal.

[0030] 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.

[0031] Figur 1 zeigt schematisch eine Draufsicht auf
eine erfindungsgemale Filterherstellmaschine 1. Die Fil-
terherstellmaschine 1 umfasst eine Filtertowaufberei-
tungsmaschine 20, in der aus einem Filtertowballen 10
ein abgezogener Filtertowstreifen 11 wie Ublich aufbe-
reitet wird, beispielsweise gereckt, gestreckt und mogli-
cherweise mit Zusatzstoffen versehen wird, um am Aus-
gang der Filtertowaufbereitungsvorrichtung einen aus-
einander gespreizten, bandférmig vorliegenden Filter-
towstreifen 12 zur Verfiigung zu stellen.

[0032] An die Filtertowaufbereitungsvorrichtung
schlielt sich eine Einschubvorrichtung 30 an, die eine
erfindungsgeméafRe Prozesseinheit 34 bzw. Filtermateri-
albearbeitungsvorrichtung 34 aufweist. Die Eingangssei-
te dieser Einschubvorrichtung 30 bzw. der Filtermateri-
albearbeitungsvorrichtung 34 ist mit 92 gekennzeichnet.
Die Ausgangsseite ist hier mit 91 gekennzeichnet. Die
Einschubvorrichtung 30 umfasst eine Versorgungsein-
heit 31 und eine Prozesseinheit 34, die miteinander ver-
bunden sind. Die Versorgungseinheit 31 versorgt die
Prozesseinheit 34 mit elektrischer Energie, beispielswei-
se Druckluft und anderen Funktionen, die beispielsweise
auch anderen Prozesseinheiten 34 zur Verfliigung ge-
stellt werden sollen, falls die Prozesseinheit 34 durch ei-
ne andere Prozesseinheit ausgetauscht wird.

[0033] In diesem Fall, das hei3t dieser Erfindung, ist
eine Prozesseinheit 34 bzw. eine Filtermaterialbearbei-
tungsvorrichtung 34 vorgesehen, die aus dem ausge-
breiteten Filtertowstreifen 12 zunachst mittels einer Breit-
streckwalze 32 einen breiteren Filtertowstreifen 12 er-
zeugt. An die Breitstreckwalze 32 schlief3t sich ein Wal-
zenpaar 33 an, das in Fig. 1 gestrichelt dargestelltistund
mittels dem die Breite des Filtertowstreifens zumindest
bis zum Ausgang des Walzenpaars 33 konstant bleibt.
An das Walzenpaar 33 schlieRtsich stromabwarts in For-
derrichtung 100 ein Kanal 57 mit Kanalwénden 58 und
59 an, der trichterférmig in Forderrichtung 100 von der
Breite her zusammenlauft. Der Kanal weist einen ent-
sprechenden Boden auf, der vorzugsweise luftdurchlas-
sig ist, um Luft abférdern zu kénnen und einen, insbe-
sondere vorzugsweise transparenten, Deckel.

[0034] An die Filtermaterialbearbeitungsvorrichtung
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34 schlielt sich dann ein Einlauftrichter 41 einer Strang-
maschine 40 an, an die sich eine Formatvorrichtung 42
anschliet, in der um den gebildeten Filterstrang ein Um-
hillungsmaterial herum gewickelt und geklebt wird. An-
schliefend werden Filterstabe in gewlinschter Lange ab-
gelangt.

[0035] In Fig. 1 ist schematisch noch ein Granulatbe-
halter 51 vorgesehen, aus dem mittels eines Spiralfor-
derers 50 beispielsweise ein Granulat wie Aktivkohlegra-
nulat zu einem in Fig. 1 der besseren Ubersichtlichkeit
wegen nicht dargestellten Granulatspeicher 53 geférdert
wird.

[0036] In Fig. 2 ist schematisch in einer Ansicht eine
Anordnung eines Granulatbehalters 51 und einer Gra-
nulatzufiihrvorrichtung 52 mit einer Filtermaterialbear-
beitungsvorrichtung 34 gezeigt. Aus dem Granulatbehal-
ter 51 wird Granulat in eine Granulatzufihrvorrichtung
52 gebracht. Vom unteren Bereich der Granulatzufuhr-
vorrichtung 52 fiihrt ein Spiralférderer 50 zu einem Ein-
gang eines Granulatspeichers 53. Alternativ kann auch
eine manuelle Zufuhr von Granulat stattfinden, beispiels-
weise Uber eine im oberen Bereich des Granulatspei-
chers 53 vorgesehene Offnung. An den Granulatspei-
cher 53 schlief3t sich ein Schacht an, der oberhalb einer
Dosierwalze 54 endet.

[0037] In dem Granulatspeicher 53 kann ein Sensor
oder kdnnen mehrere Sensoren vorgesehen sein, um
den Flllstand des Granulatspeichers 53 zu Giberwachen.
Insbesondere ist hier bevorzugt ein Infrarotsensor vor-
gesehen, da so etwaiger Staub des Granulats das Mes-
sergebnis nicht verfélscht und der Sensor unabhangig
vom einzubringenden Material ist.

[0038] Mittels der Dosierwalze 54 wird dosiert Granulat
in einen Fallschacht 55 abgegeben, der im unteren Be-
reich oberhalb des ausgebreiteten Filtertowstreifens 12
endet und entsprechend ein Granulat an dem Eintragort
56 in das Filtertow 12 eintragt.

[0039] Das Filtertow 12 wird von einer Filtertowaufbe-
reitungsvorrichtung, die in Fig. 2 rechtsseitig von der Pro-
zesseinheit 34 angeordnet ist und von der nur ein paar
Walzen 35 dargestellt sind, entsprechend aufbereitet
und als in die Breite gezogenes Band der Filtermaterial-
bearbeitungsvorrichtung 34 zugefiihrt. Am Eingang der
Filtermaterialbearbeitungsvorrichtung 34 ist eine Breit-
streckwalze 32 vorgesehen, die die Breite des Filterma-
terialstreifens 12 vergréRert. Der Filtermaterialstreifen 12
gelangt dann quer nach unten zu einem Walzenpaar 33,
in dessen oberen Bereich sich im Anschluss an das Wal-
zenpaar 33 der Fallschacht 55 anschlie3t. Stromabwarts
des Walzenpaars 33 und des Fallschachtes 55 schlief3t
sich der Kanal 57 an, der sich trichterférmig in Forder-
richtung des Filtertows verjlingt.

[0040] Fig. 3 zeigt schematisch in einer dreidimensio-
nalen und aufgeschnittenen Darstellung mit einigen ent-
fernten Elementen eine Dosiervorrichtung. Es ist die Do-
sierwalze 54 dargestellt, die in einem Gehause angeord-
net ist. Es ist ein entsprechender Endschaber 63 vorge-
sehen, der radial beabstandet zu der Dosierwalze 54 ist,
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beispielsweise mit einem Abstand von 0,1 bis 6 mm, ins-
besondere vorzugsweise mit einem Abstand von 1 mm.
Kleinere Absténde sind bei der Verwendung einer Nu-
tenwalze als Dosierwalze vorzuziehen. GroRere Abstan-
de sind bei einer Randelwalze als Dosierwalze zu bevor-
zugen. Der Schaber 63 kann auch gerade ausgebildet
sein bzw. nicht wie in Fig. 3 dargestellt mit einer keilfor-
migen Aussparung. Uber die Schaberwénde 64 und 65
kann eine Breite 66 vorgegeben werden, die eine aktive
Granulatzufuhrbreite definiert.

[0041] Anschlielend an die Dosierwalze 54 ist ein nur
teilweise dargestellter Fallschacht 55 gezeigt. Von dem
Fallschacht 55 sind tatséchlich nur die Schachtwénde 61
und 62 dargestellt, die vorzugsweise auch beweglich zu-
einander sind. Hierdurch kann eine Fallschachtbreite 67
bzw. der Abstand 67 der Schachtwénde 61 und 62 ein-
gestelltwerden. Es ist sehr effizient und einfach moglich,
insbesondere auch Uber eine Steuervorrichtung, die
Breite der Granulatzufuhr an die Breite des Filtertows 12
anzupassen.

[0042] In dem Ausfiihrungsbeispiel gemaR der Fig. 3
geschieht das Aufschitten von Granulat an einem Ein-
bringort 56 unmittelbar auf einer Walze des Walzenpaars
33. Dieses kann allerdings auch in Forderrichtung 100
des Filtertows 12 im Anschluss an eine Walze des Wal-
zenpaars 33 geschehen, wie in Fig. 2 angedeutet ist.
[0043] Fig.4 zeigtschematisch eine Schnittdarstellung
durch einen Kanal 57. Das Filtertow 12 ist hier wellen-
férmig bzw. mit Falten versehen in dem Kanal 57 ange-
ordnet. Da dieses zunachst faltenfreiin einer Ebene beim
Eintragort 56 ausgebildetist und von dieser relativ breiten
Ausbildung eine Verjingung, das heif’t eine Verringe-
rung der Breite, vorgesehen istund ein Ubergangin einen
kreisrunden Querschnitt, ergeben sich entsprechende
Wellen bzw. Falten im Kanal. Das eingebrachte Material
bzw. Granulat 13 ist auch dargestellt. Dieses ist in den
entsprechenden Nestern bzw. Talern des Filtertows 12
angesammelt.

[0044] Der Kanal umfasst einen Boden 68, der vor-
zugsweise luftdurchlassig ist, einen Deckel 69 und Ka-
nalwande 58 und 59. Die Kanalwéande sind vorzugsweise
von der Breite her und auch vom Winkel her einstellbar.
Ohne Kanaldeckel, das heil3t ohne Kanal, wiirde sich
eine Welligkeit des Filtertows ergeben, wie dieses in Fig.
4 mit 12’ gekennzeichnet ist. Hierdurch wiirde sich eine
deutlich schlechtere Verteilung des eingebrachten Ma-
terials ergeben.

[0045] In der erfindungsgemaflen und besonders be-
vorzugten Filtermaterialbearbeitungsvorrichtung wird
ein die Filtertowaufbereitungsmaschine 20 verlassendes
ausgebreitetes Filtertow Uber eine Breitstreckwalze 32
einem vertikal angeordneten Walzenpaar 33 zugefiihrt.
Oberhalb der oberen Walze des Walzenpaars ist eine
Granulatzufuhr angeordnet. Die Granulatzufuhr streut
Granulat auf das faltenfrei ausgebreitete Filtertow auf.
Online bzw. von der Steuervorrichtung einstellbare seit-
liche Fihrungen férdern das mit Granulat beaufschlagte
Tow in einem anndhernd waagerecht angeordneten
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Schacht bzw. Kanal zwischen einem Feinloch-Blech und
einer durchsichtigen Abdeckung einer Transportdiise zu.
Hierdurch ergibt sich eine sehr gleichmaRige Verteilung
des Materials im Filtertow. Durch die erfindungsgemafe
Vorrichtung kénnen Materialnester und ungewiinschte
Ablagerungen auBerhalb des Filtertows verhindert wer-
den. Vorzugsweise ist die Materialeinstreu- bzw. Ein-
bringbreite auf die Filtertowbreite anpassbar.

[0046] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
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 erfullt sein.
Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit "ins-
besondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet sind,
als fakultative Merkmale zu verstehen.

Bezugszeichenliste

[0047]

1 Filterherstellmaschine
10 Filtertowballen

11 Filtertowstreifen

12 Filtertow flachig auseinander gezogen
13 Granulat

20 Filtertowaufbereitungsmaschine
21 Bedienseite

22 Rickseite

30 Einschubvorrichtung
31 Versorgungseinheit
32 Breitstreckwalze

33 Walzenpaar

34 Prozesseinheit

35 Walze

40 Filterstrangmaschine
41 Einlauftrichter

42 Formatvorrichtung

50 Spiralférderer

51 Granulatbehalter

52 Granulatzufiihrvorrichtung
53 Granulatspeicher

54 Dosierwalze

55 Fallschacht

56 Eintragort

57 Kanal

58,59 Kanalwand

61,62  Schachtwand

63 Schaber

64 Schaberwand

65 Schaberwand

66, 67 Abstand

68 Kanalboden

69 Kanaldeckel

91 erste Seite

92 zweite Seite
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100

10

Forderrichtung

Patentanspriiche

1.

Verwendung einer Breitstreckwalze (32) zum quer-
axialen Aufspreizen eines langsaxial gefoérderten
Streifens eines Filtertows (11, 12) der Tabak verar-
beitenden Industrie zum gleichmaRigen Eintragen
eines einzutragenden Materials (13), wobei die
Breitstreckwalze (32) eine verbiegbare Mittelachse
aufweist und/oder aus einem Elastomer gefertigt ist.

Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Breitstreckwalze (32) stromauf-
warts eines den aufgespreizten Streifen (12) des Fil-
tertows (11) férdernden Walzenpaars (33) angeord-
net ist, wobei das Material (13), das insbesondere
ein pulvervérmiges, granulatférmiges und/oder fa-
serformiges Material (13) ist, im Bereich des Wal-
zenpaars (33) eingetragen wird.

Verwendung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass stromaufwarts der Breitstreck-
walze (32) das Filtertow (11, 12) quer zur Férder-
richtung (100) in einem flachen bandartigen Filter-
towstreifen (12) auseinander gezogen ist oder wird.

Verwendung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich stromabwarts des Wal-
zenpaars (33) ein sich in Foérderrichtung (100) ver-
jungender Forderkanal (57) anschlie®t und danach
ein Einlauftrichter (41) einer Strangmaschine (40)
vorgesehen ist.

Filtermaterialbearbeitungsvorrichtung (34) zur Ver-
wendung in einer Filterherstellmaschine (1) der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, wobei an einem Ein-
gang (92) der Filtermaterialbear-beitungsvorrich-
tung (34) eine Breitstreckwalze (32) vorgesehen ist
und in Férderrichtung (100) eines Filtertows (11, 12)
stromabwarts der Breitstreckwalze (32) eine das Fil-
tertow (12) férdernde Férdervorrichtung (33) ange-
ordnet ist, wobei im Bereich der Fordervorrichtung
(33) eine Materialeintragvorrichtung (53-55) vorge-
sehen ist, mittels der ein Material (13) auf oder in
das Filtertow (12) gebracht wird oder ist.

Filtermaterialbearbeitungsvorrichtung (34) nach An-
spruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Breit-
streckwalze (32) eine verbiegbare Mittelachse auf-
weistund/oder aus einem Elastomer gefertigtist, wo-
bei insbesondere die Breitstreckwalze im Betrieb,
insbesondere symmetrisch. gebogen ist.

Filtermaterialbearbeitungsvorrichtung (34) nach An-
spruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass
sich in Forderrichtung (100) des Filtertows (12) ein
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geschlossener Kanal (57) an die Fordervorrichtung
(33) anschlieft.

Filtermaterialbearbeitungsvorrichtung (34) nach An-
spruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Ka-
nal (57) sich in Férderrichtung (100) verjingt und
insbesondere einstellbare seitliche Fiihrungen (58,
59) aufweist.

Filtermaterialbearbeitungsvorrichtung (34) nach An-
spruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kanal (57) einen luftdurchlassigen Boden (68)
aufweist.

Filtermaterialbearbeitungsvorrichtung (34) nach ei-
nem der Anspriiche 5 bis 9, dadurch gekennzeich-
net, dass der Ausgang (91) der Filtermaterialbear-
beitungsvorrichtung (34) eine Ubergabe des mit ei-
nem Material (13) befiillten Filtertows (12) in einen
Einlauftrichter (41) einer Filterstrangmaschine (40)
ermdglicht oder vorsieht.

Filtermaterialbearbeitungsvorrichtung (34) nach ei-
nem der Anspriiche 5 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Materialeintragvorrichtung
(53-55) eine Dosiervorrichtung (54, 64) und einen
Materialspeicher (53) umfasst.

Filtermaterialbearbeitungsvorrichtung (34) nach ei-
nem der Anspriiche 5 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Materialeintragvorrichtung
(53-55) das Material (13) tber eine vorgebbare Brei-
te (67) indasFiltertow (12) einbringt, wobei die Breite
(67) einstellbar ist.

Filtermaterialbearbeitungsvorrichtung (34) nach ei-
nem der Anspriiche 5 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Filtermaterialbearbeitungsvor-
richtung (34) eine Prozesseinheit (34) ist oder um-
fasst, die I6sbar verbindbar mit einer Versorgungs-
einheit (31) ist, wobei Prozesseinheit (34) und Ver-
sorgungseinheit (31) in verbundenem Zustand als
Einschubvorrichtung (30) ausgebildet sind, wobei
die Einschubvorrichtung (30) zwischen einer Filter-
towaufbereitungsmaschine (20) und einer Fil-
terstrangmaschine (40) montiert ist oder montierbar
ist.

Verfahren zum Betrieb einer Filterherstellmaschine
(1) der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei Filter-
tow (11, 12) in einer Filtertowaufbereitungsvorrich-
tung (20) aufbereitet und flachig auseinandergezo-
gen aus der Filtertowaufbereitungsvorrichtung (10)
abgegeben wird, dadurch gekennzeichnet, dass
das flachig auseinander gezogene Filtertow (12) mit-
tels einer Breitstreckwalze (32) in der Breite quer zur
Forderrichtung (100) des Filtertows (12) weiter aus-
einander gezogen wird oder zumindest die Breite
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15.

gleich bleibt und anschlieRBend ein pulverférmiges,
granulatférmiges und/oder faserférmiges Material
(13) in das flachig auseinander gezogene Filtertow
(12) eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Filtertow (12) anschlieBend in
einem Kanal (57), der sich in der Breite in Foérder-
richtung (100) des Filtertows (12) verjiingt, geférdert
wird, so dass sich im Filtertow (12) quer zur Férder-
richtung (100) Wellen bilden, wobeiim Anschluss an
den Kanal (57) das Filtertow (12) mit dem einge-
brachten Material (13) in einen Einlauftrichter (41)
einer Strangmaschine (40) der Filterherstellmaschi-
ne (1) gefordert wird.
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