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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN VON FILTERN DER TABAK 
VERARBEITENDEN INDUSTRIE

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len von Filtern der Tabak verarbeitenden Industrie mit
den folgenden Verfahrensschritten:
- Kontinuierliches Fördern eines Filtermaterials (5) von
einem Filtermaterialvorrat in eine Formatvorrichtung (7)
zum Ausbilden eines kontinuierlichen Filterstrangs,

- Einbringen eines ein flüssiges Additiv (19) aufnehmen-
den, länglichen und kontinuierlichen Einbringmaterials
(1), insbesondere eines Fadens, in das Filtermaterial (5)
beim Fördern des Filtermaterials (5).

Die Erfindung betrifft ferner eine entsprechende Vor-
richtung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Filtern der Tabak verarbeitenden Industrie
mit den folgenden Verfahrensschritten:

- Kontinuierliches Fördern eines Filtermaterials von
einem Filtermaterialvorrat in eine Formatvorrichtung
zum Ausbilden eines kontinuierlichen Filterstrangs,

- Einbringen eines ein flüssiges Additiv aufnehmen-
den, länglichen und kontinuierlichen Einbringmate-
rials, insbesondere eines Fadens, in das Filtermate-
rial beim Fördern des Filtermaterials.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur
Herstellung von Filtern der Tabak verarbeitenden Indus-
trie mit einer Filtermaterialfördervorrichtung, wobei die
Filtermaterialfördervorrichtung einen Führungsabschnitt
aufweist, durch den ein Filtermaterial führbar oder ge-
führt ist.
[0003] Bei der Herstellung von Filtern der Tabak ver-
arbeitenden Industrie ist es für einige Produkte ge-
wünscht, Additive in das Filtermaterial einzubringen.
Hierzu wird üblicherweise ein Einbringmaterial, das das
Additiv aufnimmt und länglich und kontinuierlich ausge-
bildet ist, in das Filtermaterial eingebracht und vorher mit
einem Additiv, wie beispielsweise einem Flavour, durch-
tränkt bzw. benetzt.
[0004] EP 2 178 403 B1 sieht hierzu einen Kanal vor,
durch den ein Zusatzstoff eingeleitet wird und durch den
ein fester Träger hindurchgezogen wird, und zwar unter
kontinuierlichem Eintauchen in den Zusatzstoff, um den
Zusatzstoff durch den Träger aufnehmen zu lassen.
[0005] EP 2 046 154 B1 sieht vor, in ein Filtermaterial
bei der Herstellung des Filterstrangs ein Nicht-Flavour-
stoff-Filamentmaterial einzuführen und diesem ein Fla-
vour-Agens zuzuführen.
[0006] EP 2 123 180 A1 offenbart eine Vorrichtung zum
Einbringen von Additiven in einen zur Herstellung eines
Rauchartikels vorgesehenen und bereits rundgeformten
Strang mit einem Führungsabschnitt, durch den der
Strang in Transportrichtung führbar ist, und einer in den
Führungsabschnitt wirkenden Einspeiseeinrichtung zur
stromabwärts gerichteten Einspeisung von Additiven in
den im Führungsabschnitt befindlichen Strang, wobei die
Einspeiseeinrichtung derart ausgebildet ist, dass sie das
Additiv oder die Additive in mindestens zwei winklig zu-
einander gerichteten Strahlen abgibt.
[0007] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
bessere und genauere Befüllung eines Filterstrangs mit
einem Additiv zu ermöglichen.
[0008] Gelöst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Herstellen von Filtern der Tabak verarbeitenden In-
dustrie mit den folgenden Verfahrensschritten:

- Kontinuierliches Fördern eines Filtermaterials von
einem Filtermaterialvorrat in eine Formatvorrichtung

zum Ausbilden eines kontinuierlichen Filterstrangs,

- Einbringen eines ein flüssiges Additiv aufnehmen-
den, länglichen und kontinuierlichen Einbringmate-
rials, insbesondere eines Fadens, in das Filtermate-
rial beim Fördern des Filtermaterials,

- Auftragen des Additivs auf das Einbringmaterial
beim Einbringen des Einbringmaterials in das Filter-
material, wobei

- das Additiv vor dem Auftragen auf das Einbringma-
terial wenigstens abschnittsweise getrennt zu dem
Einbringmaterial in einem gemeinsamen Förderor-
gan gefördert wird und/oder wobei das Additiv mit
einer Auftragsgeschwindigkeit auf das Einbringma-
terial aufgetragen wird, die im Wesentlichen der För-
dergeschwindigkeit des Einbringmaterials ent-
spricht oder größer ist.

[0009] Durch Fördern des Additivs und des Einbring-
materials in einem gemeinsamen Förderorgan ist es
möglich, gezielt das Additiv auf das Einbringmaterial auf-
zutragen. Zudem ist es erfindungsgemäß so, dass das
Auftragen des Additivs mit einer Auftragsgeschwindig-
keit, die im Wesentlichen der Fördergeschwindigkeit des
Einbringmaterials entspricht, das Additiv besser in das
Einbringmaterial eindringen kann, wodurch eine bessere
Durchsättigung des Einbringmaterials mit dem Additiv er-
möglicht ist. Bei der Auftragsgeschwindigkeit handelt es
sich vorzugsweise um die Geschwindigkeit bzw. die Ge-
schwindigkeitskomponente, die in Förderrichtung des
Einbringmaterials vorliegt. Vorzugsweise ist diese zwi-
schen 90% bis 130% der Fördergeschwindigkeit des Ein-
bringmaterials, insbesondere zwischen 95% und 120%
der Fördergeschwindigkeit des Einbringmaterials, insbe-
sondere vorzugsweise zwischen 100% und 110% der
Fördergeschwindigkeit des Einbringmaterials.
[0010] Vorzugsweise entspricht die Fördergeschwin-
digkeit des Einbringmaterials der Fördergeschwindigkeit
des Filtermaterials.
[0011] Vorzugsweise wird die Auftragsgeschwindig-
keit abhängig von der Fördergeschwindigkeit des Ein-
bringmaterials gesteuert oder geregelt. Hierdurch wird
bei jedweder Fördergeschwindigkeit des Fördermateri-
als eine effiziente Beladung des Einbringmaterials mit
einem Additiv ermöglicht.
[0012] Vorzugsweise ist beim getrennten Fördern des
Additivs und des Einbringmaterials ein abschnittsweises
paralleles Fördern vorgesehen. Hierdurch kann ein ge-
meinsames Förderorgan realisiert sein, das sehr klein-
bauend, d.h. mit einem geringen Querschnitt bauend, ist.
[0013] Vorzugsweise geschieht das Auftragen des Ad-
ditivs auf das Einbringmaterial außerhalb des gemeinsa-
men Förderorgans. Hierdurch gelangt das gesamte Ad-
ditiv auf das Einbringmaterial und etwaiges nicht in das
Einbringmaterial eindringende bzw. an diesem anhaften-
de Additiv gelangt in das Filtermaterial, das um das Ein-
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bringmaterial herum angeordnet ist. Hierdurch kann eine
genaue Menge eines Additivs in dem zu fertigenden Fil-
terstrang vorgegeben werden. Das Auftragen des Addi-
tivs geschieht somit vorzugsweise beim Einbringen des
Einbringmaterials in das Filtermaterial.
[0014] Vorzugsweise wird das Additiv vor dem Auftra-
gen auf das Einbringmaterial vollständig getrennt zu dem
Einbringmaterial in dem gemeinsamen Förderorgan ge-
fördert. Vorzugsweise ist die getrennte Förderung zumin-
dest bis zum Ausgang des gemeinsamen Förderorgans
vorgesehen.
[0015] Vorzugsweise wird stromabwärts des Auftra-
gens oder beim Auftragen des Additivs auf das Einbring-
material in der Formatvorrichtung der Filterstrang gebil-
det. Der Filterstrang wird hierbei üblicherweise so gebil-
det, dass das Filtermaterial in eine Einlaufdüse einer For-
matvorrichtung eingebracht wird. In diesem Einlaufbe-
reich bzw. in einem Bereich, in dem ein Einlauffinger ei-
ner Formatvorrichtung vorliegt, wird das Einbringmaterial
vorzugsweise mittig in das Filtermaterial eingebracht,
und dort, wo das Einbringmaterial in das Filtermaterial
eingebracht wird, wird das Additiv auf das Einbringma-
terial aufgetragen.
[0016] Danach wird insbesondere in der Formatvor-
richtung üblicherweise ein Umhüllungsmaterialstreifen
um das Filtermaterial gewickelt und eine Naht des Um-
hüllungsmaterialstreifens mit einem Klebstoff verschlos-
sen. Hierdurch wird ein im Querschnitt runder Filterstrang
gebildet. Es kann allerdings auch ein oval geformter Fil-
terstrang gebildet werden.
[0017] Vorzugsweise wird die aufgetragene Menge
des Additivs gesteuert.
[0018] Vorzugsweise sind zum Steuern der aufgetra-
genen Menge des Additivs mehrere Additivförderleitun-
gen in dem gemeinsamen Förderorgan vorgesehen, wo-
bei eine vorgebbare Anzahl der Additivförderleitungen in
Abhängigkeit der aufzutragenden Menge des Additivs
Additiv fördern. Hierbei können beispielsweise 10 Addi-
tivförderleitungen vorgesehen sein und je nach Menge
des aufzutragenden Additivs können mehr oder weniger
Förderleitungen für zu förderndes Additiv geöffnet oder
verschlossen sein.
[0019] Vorzugsweise sind die Additivförderleitungen
so angeordnet, dass immer gegenüberliegende Additiv-
förderleitungen geöffnet sind. Damit wird Additiv immer
von entgegengesetzten Seiten auf das Einbringmaterial
aufgetragen. Vorzugsweise haben einige Additivförder-
leitungen einen anderen Querschnitt als andere Additiv-
förderleitungen, wobei die gegenüberliegenden Additiv-
förderleitungen vorzugsweise den gleichen Querschnitt
aufweisen.
[0020] Vorzugsweise wird das Additiv durch wenigs-
tens eine Düse zum Auftragen auf das Einbringmaterial
gefördert, wobei insbesondere ein Additivstrahl erzeugt
wird, der in einem Winkel von 10° bis 60°, insbesondere
20° bis 50°, zu dem Einbringmaterial auf das Einbring-
material gefördert wird. Hierdurch kann der Treffpunkt
des Additivs auf das Einbringmaterial in Förderrichtung

stromabwärts des Ausgangs des gemeinsamen Förde-
rorgans genau eingestellt werden.
[0021] Die Aufgabe wir ferner gelöst durch eine Vor-
richtung zur Herstellung von Filtern der Tabak verarbei-
tenden Industrie mit einer Filtermaterialfördervorrich-
tung, wobei die Filtermaterialfördervorrichtung einen
Führungsabschnitt aufweist, durch den ein Filtermaterial
führbar oder geführt ist, wobei ein in den Führungsab-
schnitt eingebrachtes gemeinsames Förderorgan zum
Einbringen eines länglichen und kontinuierlichen Ein-
bringmaterials und eines Additivs vorgesehen ist, wobei
das Additiv stromabwärts des Ausgangs des Förderor-
gans auf das Einbringmaterial auftragbar ist oder aufge-
tragen wird. Dadurch, dass das Additiv stromabwärts des
Ausgangs des Förderorgans auf das Einbringmaterial
auftragbar ist oder aufgetragen wird, ist eine sehr genaue
Dosierung des Additivs möglich.
[0022] Vorzugsweise ist ein Additivförderer vorgese-
hen, mittels dessen das Additiv mit einer Auftragsge-
schwindigkeit auf das Einbringmaterial auftragbar ist
oder aufgetragen wird, die im Wesentlichen der Förder-
geschwindigkeit des Einbringmaterials entspricht oder
größer ist. Der Additivförderer weist vorzugsweise eine
Steuervorrichtung oder eine Regelvorrichtung auf, um
die Auftragsgeschwindigkeit zu steuern oder zu regeln.
Hierzu wird der Steuervorrichtung oder der Regelvorrich-
tung eine Einbringmaterialfördergeschwindigkeit, die
sich aus der Fördergeschwindigkeit des Filtermaterials
ergibt, und im Wesentlichen beispielsweise der Förder-
geschwindigkeit eines Formatbandes in der Formatvor-
richtung entspricht, zugeführt, um eine entsprechende
Additivfördergeschwindigkeit über die Steuervorrichtung
oder Regelvorrichtung einzustellen.
[0023] Vorzugsweise ist ein Sensor zur Messung der
Geschwindigkeit des Additivs vorgesehen. Alternativ
kann über die Viskosität des Additivs, die über eine Tem-
peraturmessung und in Kenntnis des Additivs an sich
bzw. des Verhaltens der Viskosität des Additivs über die
Temperatur bekannt ist, den Durchmesser der Förder-
leitung und den Druck, den die Pumpe zur Verfügung
stellt, die Geschwindigkeit des Additivs bestimmt wer-
den.
[0024] Der Additivförderer kann eine Pumpe aufwei-
sen, die aus einem Additivvorrat Additiv in eine oder meh-
rere Förderleitungen des gemeinsamen Förderorgans
einbringt und mit einem entsprechenden Druck versorgt,
so dass das Additiv am Ausgang des gemeinsamen För-
derorgans mit einer entsprechenden Geschwindigkeit
ausgespritzt wird.
[0025] Vorzugsweise ist das gemeinsame Förderor-
gan ausgebildet, sowohl das Einbringmaterial als auch
das Additiv zu fördern. Vorzugsweise ist das gemeinsa-
me Förderorgan als Rohr ausgebildet, das durchgängige
Förderleitungen für das Einbringmaterial und das Additiv
aufweist.
[0026] Vorzugsweise weist das gemeinsame Förder-
organ für das Einbringmaterial und das Additiv vollstän-
dig getrennte Förderkanäle auf, so dass das Einbring-

3 4 



EP 3 050 442 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

material und das Additiv in dem gemeinsamen Förder-
organ förderbar sind, so dass erst am Ausgang des ge-
meinsamen Förderorgans das Additiv auf das Einbring-
material auftragbar ist oder aufgetragen wird.
[0027] Das Rohr weist insbesondere eine mittige För-
derleitung für das Einbringmaterial auf und außen um
diese Förderleitung herum entsprechende Additivförder-
leitungen bzw. Förderleitungen für das Additiv.
[0028] Vorzugsweise sind um eine zentrale Förderlei-
tung herum wenigstens zwei Förderleitungen für das Ad-
ditiv vorgesehen.
[0029] Für das Additiv sind, insbesondere mehrere,
vorzugsweise mehr als drei, Förderleitungen vorgese-
hen, wobei insbesondere eine gerade Anzahl von För-
derleitungen vorgesehen ist. Die Förderleitungen für das
Additiv können auch für verschiedene Additive vorgese-
hen sein. Zudem können verschiedene Größen der För-
derleitung vorgesehen sein, um die Dosierung des Ad-
ditivs besser einstellen zu können.
[0030] Vorzugsweise sind die Förderleitungen für das
Additiv oder die Additive symmetrisch um die zentrale
Förderleitung angeordnet. Vorzugsweise sind aus-
gangsseitig der Förderleitungen für das Additiv in einem
vorgebbaren Winkel zu dem Einbringmaterial ausgerich-
tete Düsen vorgesehen. Dies dient dazu, ganz gezielt
Additiv auf das Einbringmaterial aufzutragen. Die Düsen
sind hierbei so ausgerichtet, dass der Additivstrahl, der
auf das Einbringmaterial gerichtet ist, mit dem vorgeb-
baren Winkel auf das Einbringmaterial trifft. Bei dem vor-
gebbaren Winkel handelt es sich vorzugsweise um einen
Winkel zwischen 20° und 50°.
[0031] Vorzugsweise ist die Anzahl der das Additiv füh-
renden Förderleitungen zuschaltbar oder abschaltbar
ausgestaltet.
[0032] Vorzugsweise können ein Additiv oder ver-
schiedene Additive verwendet werden. Der Additivförde-
rer kann so ausgestaltet sein, dass bei verschiedenen
Additiven die Pumpe bzw. Pumpvorrichtung gleichzeitig
aus verschiedenen Additivvorräten die Additive den je-
weiligen Förderleitungen für Additive zugeordnet wer-
den.
[0033] Das Filtermaterial ist vorzugsweise ein Filter-
tow. Vorzugsweise ist das Additiv ein Flavour. Ferner
vorzugsweise ist das Einbringmaterial ein Garn oder ein
Faden.
[0034] Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass
das Einbringmaterial und das Additiv getrennt in einem
mehrdüsigen Rohr bzw. Röhrchen transportiert wird.
Dieses neu gestaltete Rohr, das auch als gemeinsames
Förderorgan bezeichnet werden kann, wird anstelle ei-
nes üblicherweise verwendeten Einlegeröhrchens ver-
wendet. Hierbei wird das Einbringmaterial in einer mitt-
leren Bohrung des Rohres geführt. Das Additiv wird
durch mehrere kleine, über den Umfang verteilte Kanäle
bzw. Additivförderleitungen geleitet. Hierbei wird das Ad-
ditiv in wenigstens zwei sich gegenüberliegenden Addi-
tivförderleitungen appliziert. Je mehr Additiv auf das Ein-
bringmaterial aufgetragen werden soll, umso mehr Ka-

näle werden hinzugeschaltet. Es können beispielsweise
zwei, vier, sechs, acht, zehn oder zwölf Kanäle zuge-
schaltet werden. Die Zuführung des Additivs in die Ka-
näle erfolgt außerhalb einer Formatvorrichtung einer Fil-
terstrangmaschine.
[0035] Das Auftragen des Additivs auf das Einbring-
material findet am Austritt oder nach dem Austritt aus
dem Rohr statt.
[0036] Die Erfindung hat den Vorteil, dass das Additiv
mit hohem Druck auf das Einbringmaterial aufgetragen
wird, was zu einer verbesserten Aufnahme des Additivs
durch das Einbringmaterial führt. Es wird eine größtmög-
liche Genauigkeit der Additivauftragsmenge erreicht, da
gezielt die Zuführung sowie die Applikation des Additivs
zum letztmöglichen Zeitpunkt bei der Strangformung vor-
gesehen ist.
[0037] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemäßer Ausführungsfor-
men zusammen mit den Ansprüchen und den beigefüg-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemäße Ausfüh-
rungsformen können einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfüllen.
[0038] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schränkung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezüglich aller im
Text nicht näher erläuterten erfindungsgemäßen Einzel-
heiten ausdrücklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht eines Teils einer
Formatvorrichtung einer Strangmaschine der
Tabak verarbeitenden Industrie,

Fig. 2 eine schematische Schnittdarstellung eines er-
findungsgemäßen Förderorgans,

Fig. 3 eine schematische Schnittdarstellung durch ein
erfindungsgemäßes Förderorgan in einer an-
deren Ausführungsform und

Fig. 4 eine Schnittdarstellung entlang der Schnittlinie
A-A der Fig. 3.

[0039] 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.
[0040] Fig. 1 zeigt schematisch einen Teil einer For-
matvorrichtung 7 einer Strangmaschine der Tabak ver-
arbeitenden Industrie. Ein Filtermaterial 5, beispielswei-
se ein Filtertowmaterial, wird nach entsprechender Auf-
bereitung in Bewegungsrichtung B durch eine Trichter-
einrichtung 6 in die Formatvorrichtung 7 eingeführt. Die
Formatvorrichtung 7 weist ein erstes Formatoberteil 7a
auf, das die Trichtereinrichtung 6 umfasst, und ein zwei-
tes Formatoberteil 7b, das beispielsweise einen Einlauf-
finger 8 umfasst. Der Einlauffinger 8 drückt das einge-
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brachte Filtermaterial 5 auf ein nicht dargestelltes For-
matband, das in Bewegungsrichtung B durch die For-
matvorrichtung 7 geführt wird.
[0041] Auf dem Formatband ist üblicherweise ein Um-
hüllungsmaterialstreifen angeordnet, der um ein übli-
cherweise rund geformtes Filtermaterial 5 in der Format-
vorrichtung 7 herumgewickelt wird, wobei am Ende der
Umhüllungsmaterialstreifen an einer Klebenaht mit Kleb-
stoff versehen wird und der Umhüllungsmaterialstreifen
so geschlossen wird. Es schließt sich dann eine Naht-
plätte an, um ein Abbinden des Klebstoffs, beispielswei-
se Leim, durch Erhitzen oder Abkühlen zu beschleuni-
gen. Abschließend wird der so hergestellte Filtermateri-
alstreifen in entsprechend vorgebbar lange Filterstäbe
abgelängt.
[0042] Um ein Additiv 19, wie beispielsweise ein Fla-
vour, in das Filtermaterial 5 einzubringen, wird über ein
gemeinsames Förderorgan 2 beispielsweise ein Röhr-
chen, das durch das Filtermaterial 5 geführt wird und
dessen Ausgang 10 mittig in dem Filtermaterial 5 ange-
ordnet wird, ein Faden 1 geführt, der mit einem Additiv
19 versehen wird. Das Additiv 19, beispielsweise ein Fla-
vour, wird aus einem Additivvorrat 12 über eine Leitung
14 einer Pumpe 11 zugeführt und über eine Leitung 14
von der Pumpe 11 in das gemeinsame Förderorgan 2
eingebracht. In dem gemeinsamen Förderorgan 2 wird
der Faden 1 und das Additiv 19 getrennt geführt, und
zwar parallel bis zum Ausgang 10 des gemeinsamen För-
derorgans 2. Das gemeinsame Förderorgan 2 wird in den
folgenden Figuren noch genauer erläutert.
[0043] Es ist zudem eine Steuervorrichtung 13 vorge-
sehen, die beispielsweise über eine elektrische Leitung
15 die Pumpe 11 steuert. Die Steuervorrichtung 13 kann
vorzugsweise auch Ventile steuern, die den Zufluss von
Additiven 19 in Additivleitungen in dem gemeinsamen
Förderorgan 2 steuern.
[0044] Fig. 2 zeigt in einer schematischen Darstellung,
und zwar in einer teilweisen Schnittdarstellung, das ge-
meinsame Förderorgan 2. Es ist eine mittlere Bohrung
bzw. ein Einbringmaterialkanal 16 gezeigt, in der das Ein-
bringmaterial 1, beispielsweise ein Faden, in Bewe-
gungsrichtung B gefördert wird. Zudem sind Additivför-
derleitungen 17 vorgesehen, in denen ein Additiv 19 ge-
fördert wird, und zwar auch in Bewegungsrichtung B. Am
Ausgang der Additivkanäle bzw.
[0045] Förderleitungen 17 ist jeweils eine Düse 18 ge-
zeigt, die so ausgerichtet ist, dass diese dass Additiv 19
in einem Additivstrahl 20 mit einem Winkel α auf den
Faden 1 aufträgt. In diesem Ausführungsbeispiel beträgt
der Winkel α 27°.
[0046] In einer anderen Ausgestaltung, die in Fig. 3
dargestellt ist, ist der Auftragswinkel α größer, d.h. die
Düsen 18 sind so ausgerichtet, dass ein anderer Auf-
tragswinkel α entsteht. Der Winkel ist hier beispielsweise
47°. Es ist zu erkennen, dass der Ort des Auftragens,
der durch die gepunktete Linie dargestellt ist, in Bewe-
gungsrichtung B bzw. in Förderrichtung des Fadens 1
stromabwärts des Ausgangs 10 des gemeinsamen För-

derorgans 2 vorgesehen ist. Zudem ist zu erkennen, dass
das Additiv 19 und der Faden 1 in dem gemeinsamen
Förderorgan getrennt gefördert werden.
[0047] Fig. 4 zeigt schematisch eine Schnittdarstellung
entlang des Schnittes A-A aus Fig. 3. Hier ist zu erken-
nen, dass in dem gemeinsamen Förderorgan 2 der Ein-
bringmaterialkanal 16 mittig angeordnet ist und symme-
trisch um diesen herum die Additivkanäle 17 angeordnet
sind. Es sind acht Additivkanäle 17 dargestellt. Es kön-
nen auch weniger oder mehr Additivkanäle 17 vorgese-
hen sein. Je nach geforderter Menge sind mehr oder we-
niger Additivkanäle 17 zu verwenden. Diese können bei-
spielsweise durch Ventile zugeschaltet oder abgeschal-
tet werden. Vorzugsweise werden immer gegenüberlie-
gende Additivkanäle 17 benutzt, um Additiv 19 auf den
Faden 1 aufzutragen.
[0048] Der Querschnitt der Additivkanäle 17 kann
gleich groß sein oder aber auch zum Teil unterschiedlich
sein. Es kann beispielsweise vorgesehen sein, zwei Ad-
ditivkanäle 17 mit einem Durchmesser von 0,11 mm und
die weiteren Additivkanäle 17 mit einem Querschnitt von
0,2 bis 0,4 mm, insbesondere 0,35 mm, zu versehen.
[0049] Der Abstand der Additivkanäle 17 zu dem Au-
ßenumfang des gemeinsamen Förderorgans 2 liegt vor-
zugsweise bei einem Millimeter. Der Abstand zu dem
Einbringmaterialkanal 16 liegt vorzugsweise auch bei ei-
nem Millimeter. Der Einbringmaterialkanal 16 hat vor-
zugsweise einen Durchmesser von einem dreifachen Fa-
dendurchmesser, beispielsweise liegt der Fadendurch-
messer zwischen 0,5 und 2 mm oder vorzugsweise bei
0,8 bis 1,2 mm. Bei einem Fadendurchmesser von 1,2
mm ergäbe sich damit ein Durchmesser des Einbring-
materialkanals 16 von 3,6 mm. Der größere Einbringma-
terialkanaldurchmesser im Vergleich zu dem Durchmes-
ser des Fadens ergibt sich dadurch, dass sich möglicher-
weise der Faden verknoten kann und dieses dann nicht
zu einem Stillstand der Maschinen führen soll.
[0050] 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. Erfindungsgemäße
Ausführungsformen können durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfüllt sein.
Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit "ins-
besondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet sind,
als fakultative Merkmale zu verstehen.

Bezugszeichenliste

[0051]

1 Faden
2 gemeinsames Förderorgan
3 Umlenkabschnitt
5 Filtermaterial
6 Trichtereinrichtung
7 Formatvorrichtung
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7a Formatoberteil
7b Formatoberteil
8 Einlauffinger
10 Ausgang
11 Pumpe
12 Vorrat
13 Steuervorrichtung
14 Leitung
15 elektrische Leitung
16 Einbringmaterialkanal
17 Additivkanal
18 Düse
19 Additiv
20 Additivstrahl

B Bewegungsrichtung
α Auftragswinkel

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen von Filtern der Tabak ver-
arbeitenden Industrie mit den folgenden Verfahrens-
schritten:

- Kontinuierliches Fördern eines Filtermaterials
(5) von einem Filtermaterialvorrat in eine For-
matvorrichtung (7) zum Ausbilden eines konti-
nuierlichen Filterstrangs,
- Einbringen eines ein flüssiges Additiv (19) auf-
nehmenden, länglichen und kontinuierlichen
Einbringmaterials (1), insbesondere eines Fa-
dens, in das Filtermaterial (5) beim Fördern des
Filtermaterials (5),
- Auftragen des Additivs (19) auf das Einbring-
material (1) beim Einbringen des Einbringmate-
rials (1) in das Filtermaterial (5), wobei
- das Additiv (19) vor dem Auftragen auf das
Einbringmaterial (1) wenigstens abschnittswei-
se getrennt zu dem Einbringmaterial (1) in einem
gemeinsamen Förderorgan (2) gefördert wird
und/oder wobei das Additiv (19) mit einer Auf-
tragsgeschwindigkeit auf das Einbringmaterial
(1) aufgetragen wird, die im Wesentlichen der
Fördergeschwindigkeit des Einbringmaterials
(1) entspricht oder größer ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auftragsgeschwindigkeit abhän-
gig von der Fördergeschwindigkeit des Einbringma-
terials (1) gesteuert oder geregelt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass beim getrennten Fördern des
Additivs (19) und des Einbringmaterials (1) ein ab-
schnittsweises paralleles Fördern vorgesehen ist.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-

durch gekennzeichnet, dass das Auftragen des
Additivs (19) auf das Einbringmaterial (1) außerhalb
des gemeinsamen Förderorgans (2) geschieht.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass stromabwärts des
Auftragens oder beim Auftragen des Additivs (19)
auf das Einbringmaterial (1) in der Formatvorrich-
tung (7) der Filterstrang gebildet wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die aufgetragene
Menge des Additivs (19) gesteuert wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Steuern der aufgetragenen
Menge des Additivs (19) mehrere Additivförderlei-
tungen (17) in dem gemeinsamen Förderorgan (2)
vorgesehen sind, wobei eine vorgebbare Anzahl der
Additivförderleitungen (17) in Abhängigkeit der auf-
zutragenden Menge des Additivs (19) Additiv (19)
fördern.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Additiv (19)
durch wenigstens eine Düse (18) zum Auftragen auf
das Einbringmaterial (1) gefördert wird, wobei ins-
besondere ein Additivstrahl (20) erzeugt wird, der in
einem Winkel von 10° bis 60°, insbesondere 20° bis
50°, zu dem Einbringmaterial (1) auf das Einbring-
material (1) gefördert wird.

9. Vorrichtung zur Herstellung von Filtern der Tabak
verarbeitenden Industrie mit einer Filtermaterialför-
dervorrichtung (7), wobei die Filtermaterialfördervor-
richtung (7) einen Führungsabschnitt aufweist,
durch den ein Filtermaterial (5) führbar oder geführt
ist, wobei ein in den Führungsabschnitt eingebrach-
tes gemeinsames Förderorgan (2) zum Einbringen
eines länglichen und kontinuierlichen Einbringmate-
rials (1) und eines Additivs (19) vorgesehen ist, wo-
bei das Additiv (19) stromabwärts des Ausgangs (10)
des Förderorgans (2) auf das Einbringmaterial (1)
auftragbar ist oder aufgetragen wird.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Additivförderer (11) vorgesehen
ist, mittels dessen das Additiv (19) mit einer Auftrags-
geschwindigkeit auf das Einbringmaterial (1) auf-
tragbar ist oder aufgetragen wird, die im Wesentli-
chen der Fördergeschwindigkeit des Einbringmate-
rials (1) entspricht oder größer ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das gemeinsame Förderorgan
(2) ausgebildet ist, sowohl das Einbringmaterial (1)
als auch das Additiv (19) zu fördern, wobei insbe-
sondere das gemeinsame Förderorgan (2) als Rohr
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ausgebildet ist, das durchgängige Förderleitungen
(16, 17) für das Einbringmaterial (1) und das Additiv
(19) aufweist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass um eine zentrale Förderleitung (16)
herum wenigstens zwei Förderleitungen (17) für das
Additiv (19) vorgesehen sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass für das Additiv (19) mehrere Förder-
leitungen (17) vorgesehen sind, wobei insbesondere
eine gerade Anzahl von Förderleitungen (17) vorge-
sehen ist.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass ausgangsseitig
der Förderleitungen (17) für das Additiv (19) in einem
vorgebbaren Winkel (α) zu dem Einbringmaterial (1)
ausgerichtete Düsen (18) vorgesehen sind.

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anzahl der das Additiv (19)
führenden Förderleitungen (17) zuschaltbar oder ab-
schaltbar ausgestaltet ist.
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