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VERFAHREN UND ANLAGE ZUM AUFBEREITEN MINDESTENS EINES STREIFENS AUS

FILTERMATERIAL ZUM HERSTELLEN VON PAPIERLOSEN FILTERSTABEN FUR
STABFORMIGE RAUCHARTIKEL DER TABAKVERARBEITENDEN INDUSTRIE

(67)  Verfahren zum Aufbereiten mindestens eines
Streifens aus Filtermaterial zum Herstellen von papier-
losen Filterstaben fiir stabférmige Rauchartikel der ta-
bakverarbeitenden Industrie, bei dem ein von einem Vor-
rat abgezogener und ausgebreiteter Filtertowstreifen
entlang einer Forderstrecke gereckt, auf den Filter-
towstreifen ein das Filtermaterial anldsenden Weichma-
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cher, vorzugsweise Triacetin, aufgebracht, anschlie-
Rend der Filtertowstreifen zusammengefiihrt und in einer
Transportdise geformt wird, dadurch gekennzeichnet,
dassinden geformten Filtertowstreifen trockener Dampf,
vorzugsweise trockener Wasserdampf, eingeblasen
wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und auf eine Anlage zum Aufbereiten eines Streifens aus
Filtermaterial zum Herstellen von papierlosen Filtersta-
ben fir stabférmige Rauchartikel der tabakverarbeiten-
den Industrie.

[0002] Filterzigaretten weisen einen gasdurchlassigen
Filterstab (p/lug) am Rauchende eines Stabes aus Ta-
bakmaterial (tobacco rod) auf. Der Filterstab ist meist
aus Zelluloseacetat hergestellt (cellulose acetate). Her-
kémmlicherweise hat der Filterstab eine Umhillung aus
Papier (plug wrap). Der Stab aus Tabakmaterial ist mit
Zigarettenpapier (cigarette paper) umhiillt und ein Filter-
papier (tipping paper) umhiillt den Filterstab und einen
Randbereich des Zigarettenpapiers. Filterstdbe mit Voll-
querschnitt reduzieren die aus dem Rauchende der Zi-
garette austretenden Partikel. Zusatzlich zu Zellulosea-
cetat kdnnen sie Aktivkohle (charcoal) enthalten, um ver-
starkt Bestandteile aus der Gasphase zu absorbieren.
Hohle Filterstébe (hollow tube) dienen dazu, Zigaretten
mit einer gewlinschten Lange herzustellen.

[0003] Filterstdbe werden aus Filtertow hergestellt.
Hierbei handelt es sich um Zelluloseacetat, das zu einem
Bundel kontinuierlicher Filamente verarbeitet ist.

[0004] Die EP 0 654 224 B1 beschreibt eine Anord-
nung zum Aufbereiten mindestens eines Streifens aus
Filtermaterial fur die tabakverarbeitende Industrie. Der
Streifen wird einem Vorrat entnommen und einer Reck-
strecke mit einer Reckeinrichtung zugefiihrt. Der Reck-
strecke ist eine Auftragsstrecke mit einer Auftragsein-
richtung zum Auftragen von das Filtermaterial anlésen-
der Auftragsflissigkeit auf den Streifen nachgeordnet.
Der Auftragsstrecke ist eine Raffstrecke mit einer die
Breite des Streifens vermindernden Raffeinrichtung
nachgeordnet. Die Anordnung ist dadurch gekennzeich-
net, dass die Reckstrecke, die Auftragsstrecke und die
Raffstrecke zumindest annahernd die Form eines U oder
eines V bilden. Hinter der Raffstrecke gelangt der Strei-
fen in eine Transportdiise und wird danach einer Fil-
terstrangmaschine, z.B. von einem der Typen KDF2 bis
5 der Hauni Maschinenbau AG, zugeflhrt, wo der Filter-
stab mit Papier umhillt und zerteilt wird. Durch die Auf-
tragsflissigkeit (plasticizer = Weichmacher) kommt es
zur Vernetzung der Zellulosefasern an den Kontaktstel-
len. Das Papier fixiert die Form des Filterstabs.

[0005] Die EP 0 941 673 B1 beschreibt eine Weiter-
entwicklung, die auch bei hohen Férdergeschwindigkei-
ten eine homogene Aufbereitung und Verteilung des Fil-
termaterials im Filterstrang erreichen soll. Hierfur ist der
Filtertowstreifen zumindest auf einem Streckenabschnitt
der Forderstrecke einer in Foérderrichtung des Filter-
towstreifens flieRenden Luftstromung ausgesetzt.
[0006] Bekanntsind auch schon Filterstabe aus Zellu-
loseacetat, die nicht mit Papier (plugwrap) ummantelt
sind (NWA = non-wrap acetate). Derartige Filterstédbe
werden ebenfalls mit einem Filterpapier (tipping paper)
umhllt und am Ende eines mit Zigarettenpapier umhdill-
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ten Stabes aus Tabakmaterial fixiert.

[0007] Die EP 2 236 321 B1 beschreibt ein Verfahren
zur Herstellung papierloser Filterstabe, bei dem der mit
Triacetin vorbehandelte Filtertowstreifen nach dem Aus-
tritt aus der Transportdise in einer Formateinrichtung
von einem Abschnitt eines endlosen, porésen Format-
bandes seitlich eingefasst und weitergeférdert wird.
Durch das Formatband hindurch wird an mehreren Sta-
bilisierungsstationen Wasserdampfin den Filtertowstrei-
fen eingeblasen, um die Form des Filtertowstreifens zu
fixieren, und danach Luft eingeblasen, um den Filter-
towstreifen zu trocknen. Hierbei wird mit feinsten Tropf-
chen Ubersattigter Wasserdampf eingesetzt. Zum Redu-
zieren der in den Filtertowstreifen eindringenden Was-
sertropfchen und der Trocknungszeiten wird der Was-
serdampf aus Sammelrdumen Uber Ringspalte mit
schmalen Spaltweiten an mehreren Stabilisierungsstati-
onen in den Filtertowstreifen eingeblasen. Dennoch sind
hohe Einsatzmengen an Zellulosefasern, Triacetin und
eine aufwendige Trocknung Uber mehrere Tage erfor-
derlich, um das Filtermaterial hinreichend zu fixieren. Die
hohen Einsatzmengen des Triacetin und die langen
Trocknungszeiten kdnnen den Geschmack und das Er-
scheinungsbild der Zigaretten beeintrachtigen. Triacetin
zerfallt nach einer gewissen Zeit in Essig und andere
Bestandteile, wodurch sich das Filtermaterial verfarbt
und einen sauerlichen Geruch annimmt. Die Zerfallsge-
schwindigkeit des Triacetin erhéht sich mit der Konzen-
tration des Triacetins im Filtermaterial.

[0008] Bei einer Variante wird der Filtertowstreifen in
zwei Halbstreifen zerschnitten, die jeweils in eine geson-
derte Transportdiise eingespeist werden, um ein halbes
Filtertowband zu formen. Die beiden Transportdiisen
sind zueinander geneigt und auf den Eingang der For-
mateinrichtung gerichtet, wo die Filtertowbander tberei-
nandergelagert von dem Formatband erfasst und weiter-
behandelt werden. Nachteilig ist die hohe Staubentwick-
lung (tow fly) beim Zerschneiden des Filtertowstreifens.
Ferner weisen die aus dem aufbereiteten Filtermaterial
hergestellten Filter sichtbare lose Fasern auf und es be-
steht die Gefahr des Einatmens von Fasern mit daran
an- und eingelagerten Schadstoffen beim Rauchen.
[0009] Davon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Anlage zum Auf-
bereiten mindestens eines Streifens aus Filtermaterial
zu schaffen, bei dem der Materialeinsatz und Trock-
nungsaufwand verringert und die Festigkeit des aufbe-
reiteten Streifens verbessert ist.

[0010] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den
Merkmalen von Anspruch 1 gel6st. Ferner wird die Auf-
gabe durch ein Verfahren mit den Merkmalen von An-
spruch 8 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Ver-
fahren sind in Unteranspriichen angegeben.

[0011] GemalR Anspruch 1 wird bei dem Verfahren
zum Aufbereiten mindestens eines Streifens aus Filter-
material zum Herstellen von papierlosen Filterstaben flir
stabférmige Raucherartikel der tabakverarbeitenden In-
dustrie ein von einem Vorrat abgezogener und ausge-
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breiteter Filtertowstreifen entlang einer Férderstrecke
gereckt, auf den Filtertowstreifen ein das Filtermaterial
anlésender Weichmacher, vorzugsweise Triacetin, auf-
gebracht, anschlieRend der Filtertowstreifen zusammen-
geflihrt und in einer Transportdiise geformt (gebiindelt)
und in den geformten Filtertowstreifen trockener Dampf,
vorzugsweise trockener Wasserdampf, eingeblasen.
[0012] Bei dem erfindungsgeméaRen Verfahren wer-
den die Fasern des Filtertowstreifens durch Aufbringen
von Weichmachern und Zusammenfiihren (Biindeln) des
Filtertowstreifens miteinander vernetzt. Durch Einblasen
von trockenem Wasserdampf wird eine besonders wirk-
same Fixierung (Stabilisierung) der Form des Filter-
towstreifens erreicht. Der trockene Wasserdampf breitet
sich besonders gut und gleichmaRig tGber die Fasern des
Filtertowstreifens aus. Der Warme- und Stofftransport
vom Dampf zu den Fasern ist hierdurch besonders in-
tensiv. Insgesamt kommtdas erfindungsgemafe Verfah-
ren bei der Herstellung eines Ausgangsmaterials fiir pa-
pierlose Filterstabe hinreichender Stabilitdt und Harte mit
geringeren Einsatzmengen Zelluloseacetat und Weich-
macher aus. Durch den verringerten Einsatz von Weich-
machern, vorzugsweise von Triacetin, kann der Ge-
schmack und das optische Erscheinungsbild der stab-
férmigen Rauchartikel verbessert werden. Durch den
Einsatz von trockenem Wasserdampf wird die Konden-
sation von Wasser im Filtertowstreifen stark herabge-
setzt, so dass ein Aufweichen des Filtertowstreifens ver-
mieden und langere Trocknungszeiten unterbleiben kon-
nen. Vielmehr kann der aufbereitete Filtertowstreifen di-
rekt fur die Herstellung von stabférmigen Rauchartikeln
verwendet werden. Hierdurch wird Aufwand fir die
Trocknung und Zwischenlagerung des Filtermaterials
vermieden und das optische Erscheinungsbild der stab-
férmigen Rauchartikel weiter verbessert. Zudem wird
Korrosion der Anlagen durch Wasser vermieden.
[0013] Erfindungsgemal? kommt trockener Dampf
zum Einsatz. Hierbei handelt es sich um Uberhitzten
Dampf (HeiRdampf) mit einer Temperatur oberhalb des
Siedepunktes oder um Sattdampf (trocken gesattigter
Dampf) mit einer Temperatur gerade am Siedepunkt der
verdampften Flissigkeit. Der trockene Dampf unter-
scheidet sich von dem herkdmmlicherweise eingesetz-
ten Nassdampf dadurch, dass er keine Anteile konden-
sierter Flussigkeit enthalt. Bevorzugt wird bei der Erfin-
dung uberhitzter Dampf eingesetzt, weil hierbei im Ver-
gleich zu Sattdampf das Risiko des Auskondensierens
von Fliissigkeit aufgrund von Anderungen von Tempe-
ratur oder Druck stark verringertist. GemafR einer bevor-
zugten Ausgestaltung wird der Dampf mit einer Tempe-
ratur von 110 bis 150 °C und/oder mit einem Druck von
0,4 bis 2,0 Bar in den Filtertowstreifen eingeblasen. Bei
diesen Zustandsbedingungen wird eine besonders gute
Fixierung des geformten Filtertowstreifens erreicht und
das Kondensieren von Wasser besonders wirksam ver-
mieden.

[0014] GemaR einerweiteren Ausgestaltung wird Kon-
densat aus dem trockenen Wasserdampf vor dem Ein-
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blasen in den Filtertowstreifen entfernt. Kondensat kann
sich insbesondere aufgrund von Warmeverlusten beim
Leiten des Wasserdampfes durch Leitungen von einem
Dampferzeuger zum Filtertowstreifen bilden. Durch Ent-
fernen von Kondensat vor dem Einblasen wird vermie-
den, dass sich Kondensat im Filtertowstreifen nieder-
schlagt.

[0015] GemaR einer weiteren Ausgestaltung wird der
Dampf an mehreren Positionen entlang der Férderrich-
tung des Filtertowstreifens in den Filtertowstreifen ein-
geblasen. Hierdurch wird eine besonders gute Fixierung
des geformten Filtertowstreifens erreicht.

[0016] GemaR einer weiteren Ausgestaltung wird der
trockene Dampf nach dem Aufbringen des Weichma-
chers auf den Filtertowstreifen in den Filtertowstreifen
eingeblasen. Bevorzugt wird er nach dem Zusammen-
fuhren des Filtertowstreifens in den Filtertowstreifen ein-
geblasen.

[0017] GemaR einer weiteren Ausgestaltung wird der
trockene Dampf nach den Formen des Filtertowstreifens
in der Transportdise in den Filtertowstreifen eingebla-
sen. Der trockene Dampf kann besonders gut in den be-
reits geformten Filtertowstreifen eindringen.

[0018] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung wird
der geformte Filtertowstreifen nach dem Formen in der
Transportdiise von einem endlosen, porésen Format-
band eingefasst und weitertransportiert und wird durch
das pordse Formatband hindurch trockener Dampfinden
Filtertowstreifen eingeblasen. Hierflr kbnnen herkémm-
liche Formateinrichtungen verwendet werden.

[0019] GemaR Anspruch 8 wird bei dem Verfahren
zum Aufbereiten mindestens eines Streifens aus Filter-
material zum Herstellen von papierlosen Filterstaben fiir
stabférmige Rauchartikel der tabakverarbeitenden In-
dustrie ein von einem Vorrat abgezogener und ausge-
breiteter Filtertowstreifen entlang einer Foérderstrecke
gereckt, auf den Filtertowstreifen ein das Filtermaterial
anlésender Weichmacher, vorzugsweise Triacetin, auf-
gebracht, anschlieRend der Filtertowstreifen zusammen-
geflihrt (gebiindelt) und in einer Transportdiise geformt
und mittels einerin einem Diisenkanal der Transportdiise
angeordneten hohlen Spindel mit mindestens einem
Austritt in Durchlaufrichtung des Filtertowstreifens hinter
dem Dusenkanal durch die Spindel und den Austritt hin-
durch Dampf in den Filtertowstreifen eingeblasen.
[0020] Die Transportdiise weist einen Diisenkanal auf,
in dem der Filtertowstreifen beim Durchlaufen der Trans-
portdiise geformt wird. Der Filtertowstreifen kann in der
Transportdlise auch ganz oder teilweise zusammenge-
fuhrtwerden. Vorzugsweise hat die Transportdiise einen
kreisrunden Querschnitt, um einen kreiszylindrischen Fil-
tertowstreifen herzustellen, der in kreiszylindrische Fil-
terstébe zerlegbar ist. Die Spindel dient zum Formen des
Hohlraumes im geformten Filtertowstreifen. Hierfir kann
sie einen kreisrunden Querschnitt, einen dreieckigen
oder sternférmigen oder einen anderen Querschnitt auf-
weisen. Zusatzlich wird die Spindel zum Einblasen von
Dampf herangezogen.
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[0021] Bei dem erfindungsgemafRen Verfahren wird
der Dampf nach dem Formen des Filtertowstreifens in
der Transportdiise von Innen in den Filtertowstreifen ein-
geblasen. Hierdurch wird ein besonders intensiver Stof-
fubergang auf das Filtermaterial erzielt. Durch den inten-
siveren Warme- und Stofflibergang erreicht das Verfah-
ren eine bessere Fixierung bei geringerem Einsatz von
Zelluloseacetat und Weichmacher. Auch kommtdas Ver-
fahren mit geringeren Dampfmengen aus. Hierdurch wird
der Aufwand fiir die Herstellung des stabférmigen
Rauchartikels und sein Geschmack sowie sein optisches
Erscheinungsbild verbessert. Fiir das Verfahren wird ge-
malR einer bevorzugten Ausgestaltung trockener Dampf
verwendet. Gemal einer alternativen Ausgestaltung
kommt Nassdampf zum Einsatz. Auch beim Einsatz von
Nassdampf erméglicht der intensivierte Stofiibergang ei-
nen verringerten Materialeinsatz.

[0022] GemalR einer Ausgestaltung des Verfahrens
wird hinter der Transportdiise trockener Dampf gemaf
einem der Anspriiche 1 - 7 in den Filtertowstreifen ein-
geblasen. GemaR einer weiteren Ausgestaltung, die -
wie auch die nachfolgenden Ausgestaltungen - fir samt-
liche erfindungsgemaRen Verfahren gilt, wird der Weich-
macher auf den Filtertowstreifen aufgespriht. Hierdurch
wird der Weichmacher besonders gleichmaRig aufgetra-
gen und eine besonders gute Vernetzung erreicht, so
dass Weichmacher eingespart werden kann. Alternativ
wird der Weichmacher mittels Bursten aufgetragen, Wo-
bei allerdings der Auftrag mittels Birsten schlechter als
die Bespriihung mittels Disen ist, weil die Tropfchengro-
Re des Weichmachers undefinierter ist.

[0023] GemaR einer weiteren Ausgestaltung wird der
Filtertowstreifen mit maximal 10 Gewichtsprozent und
mindestens 1 Gesichtsprozent Triacetin beladen. Hier-
durch wird eine erhebliche Materialeinsparung gegenu-
ber herkdmmlichen Verfahren erreicht, bei denen der Fil-
tertowstreifen mit 12 - 26 % Triacetin beladen wird.
[0024] GemaR einer weiteren Ausgestaltung wird der
geformte Filtertowstreifen nach dem Einblasen von
Dampf getrocknet. Durch das Trocknen kann konden-
siertes Wasser aus dem geformten Filtertowstreifen ent-
ferntwerden. Durch das Einblasen von trockenem Dampf
kann der Aufwand fiir die Trocknung des Filtertowstrei-
fens gegentiber herkémmlichen Verfahren betréchtlich
reduziert werden.

[0025] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung wird
der Filtertowstreifen durch Einblasen von Luft getrock-
net. Hierbei kann es sich beispielsweise um erwarmte
Luft oder um Luft bei Umgebungstemperatur handeln.
[0026] Ferner wird die Aufgabe durch eine Anlage mit
den Merkmalen von Anspruch 13 geldst. Ferner wird die
Aufgabe durch eine Anlage mit den Merkmalen von An-
spruch 17 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen der An-
lagen sind in Unteranspriichen angegeben.

[0027] GemaR Anspruch 13 umfasst eine Anlage zum
Aufbereiten mindestens eines Streifens aus Filtermate-
rial zum Herstellen von Filterstaben fir stabférmige Ar-
tikel der tabakverarbeitenden Industrie gemaR einen der
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Anspriiche 1 bis 7 und 9 bis 12 eine auf einen von einem
Vorrat abgezogenen und ausgebreiteten Filtertowstrei-
fen entlang einer Reckstrecke einwirkende Reckeinrich-
tung, eine auf den Filtertowstreifen entlang einer Auf-
tragsstrecke eine das Filtermaterial anlésenden Auf-
tragsflussigkeit, vorzugsweise Triacetin, auftragende
Auftragseinrichtung, eine den Filtertowstreifen zusam-
menflihrende Zusammenfihreinrichtung und eine den
Filtertowstreifen formende Transportdiise, wobei in
Durchlaufrichtung des Filtertowstreifens hinter der
Transportdiise mindestens eine Einblasvorrichtung fir
trockenen Dampf mit mindestens einem auf den geform-
ten Filtertowstreifen gerichteten Austritt zum Einblasen
von Dampfin den geformten Filtertowstreifen vorhanden
ist, die einen mit dem Austritt verbundenen Einlass zum
Einspeisen von trockenem Dampf aufweist, und eine
Quelle fir trockenen Dampf, vorzugsweise trockenen
Wasserdampf, mit dem Einlass verbunden ist.

[0028] Der erfindungsgemaflen Anlage kommen die
Vorteile des Verfahrens von Anspruch 1 zu.

[0029] Den nachfolgenden Ausgestaltungen der erfin-
dungsgemalen Anlage kommen die Vorteile der ent-
sprechenden Ausgestaltungen des erfindungsgemalen
Verfahrens zu.

[0030] GemaR einer Ausgestaltung umfasst die Quelle
fur trockenen Dampf einen Dampferzeuger, einen
Dampfiberhitzer und eine Vorrichtung zum Entfernen
von Kondensat aus dem trockenen Dampf.

[0031] GemaR einer weiteren Ausgestaltung weist die
Einblaseinrichtung ein Geh&use mit einem Durchgangs-
kanal mit Kreisquerschnitt, mindestens einem in den
Durchgangskanal miindenden Einblaskanal im Gehause
und ein durch den Durchgangskanal hindurch verlaufen-
des, perforiertes Formatband auf. Das Formatband um-
schliel3t hinter der Transportdiise den geformten Filter-
towstreifen und transportiert ihn weiter. Dabei wird durch
den Einblaskanal und das perforierte Formatband hin-
durch trockener Dampfin das Filtermaterial eingeblasen.
[0032] GemaR einer Ausgestaltung weisen die Ein-
blaskanale an der AufRenseite des Gehauses Einlasse
auf, die mit Ausldssen am Umfang eines Verteilerrohres
fir Dampf verbunden sind. Uber das Verteilerrohr wird
der Dampf auf die Einblaskanale verteilt, um den trocke-
nen Dampf besonders gleichmaRig in das Filtermaterial
einzublasen.

[0033] Ferner wird die Aufgabe durch eine Anlage mit
den Merkmalen von Anspruch 17 geldst.

[0034] GemalR Anspruch 17 umfasst die Anlage zum
Aufbereiten mindestens eines Streifens aus Filtermate-
rial zum Herstellen von Filterstaben fir stabférmige Ar-
tikel der tabakverarbeitenden Industrie gemaR einem der
Anspriiche 8 bis 12 eine auf einen von einem Vorrat ab-
gezogenen und ausgebreiteten Filtertowstreifen entlang
einer Reckstrecke einwirkende Reckeinrichtung, eine
auf den Filtertowstreifen entlang einer Auftragsstrecke
eine das Filtermaterial anlésende Auftragsflissigkeit,
vorzugsweise Triacetin, auftragende Auftragseinrich-
tung, eine den Filtertowstreifen zusammenfiihrende Zu-
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sammenfihreinrichtung und eine den Filtertowstreifen
formende Transportdiise, wobei eine hohle Spindel in-
nerhalb des Diisenkanals angeordnet ist, um einen kon-
tinuierlichen, hohlen Filtertowstreifen zu formen, der
Hohlraum der Spindel einen Einblaskanal bildet, mindes-
tens ein Austritt des Einblaskanals in Durchlaufrichtung
des Filtertowstreifens hinter dem Diisenkanal angeord-
net ist und die Spindel auRerhalb der Transportdise ei-
nen Einlass des Einblaskanals fir Dampf aufweist und
eine Quelle fir Dampf, vorzugsweise Wasserdampf, mit
dem Einlass verbunden ist.

[0035] Der Anlage kommen die Vorteile des Verfah-
rens von Anspruch 8 zu.

[0036] GemalR einer bevorzugten Ausgestaltung, ist
die Anlage von Anspruch 17 zugleich eine Anlage geman
Anspruch 13. Hierfur ist die Quelle fir Dampf eine Quelle
fur trockenen Dampf. Den nachfolgenden Ausgestaltun-
gen der erfindungsgemafen Anlage kommen die Vortei-
le der entsprechenden Ausgestaltungen des erfindungs-
gemalen Verfahrens zu.

[0037] GemaR einer weiteren Ausgestaltung die - wie
auch die nachfolgenden Ausgestaltungen - fiir samtliche
erfindungsgemaRen Anlagen gilt, ist die Auftrageinrich-
tung eine Aufspriheinrichtung mit Spriihdiisen zum Auf-
spriihen des Weichmachers auf den Filtertowstreifen.
[0038] GemaR einer weiteren Ausgestaltung umfasst
die Anlage eine Ausbreiteinrichtung, mit der der Filter-
towstreifen ausgebreitet wird. Die Ausbreiteinrichtung
umfasst gemaR einer bevorzugten Ausgestaltung min-
destens eine Ausbreiterdiise. Durch die Ausbreiterdliise
ist Druckluft auf den Filtertowstreifen ausbreitbar, die den
Filtertowstreifen beim Vorbeilaufen an der Ausbreiterdii-
se ausbreitet.

[0039] GemaR einer weiteren Ausgestaltungistin For-
derrichtung hinter der Einblaseinrichtung neben dem ge-
formten Filtertowstreifen eine Trocknungseinrichtung
angeordnet, die ausgebildet ist, den geformten Filter-
towstreifen zu trocknen.

[0040] GemalR einer weiteren Ausgestaltung ist die
Trocknungseinrichtung eine den geformten Filter-
towstreifen mit Druckluft beaufschlagende, weitere Ein-
blaseinrichtung mit mindestens einem auf den geformten
Filtertowstreifen gerichteten, weiteren Austritt, und min-
destens einem mit dem weiteren Austritt verbundenen
weiteren Eintritt, und einer mit dem weiteren Eintritt ver-
bundenen Quelle fur Druckluft.

[0041] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der an-
liegenden Zeichnungen eines Ausflihrungsbeispiels na-
her erlautert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1: eine Anlage zum Aufbereiten eines Streifens
aus Filtermaterial zum Herstellen von papier-
losen Filterstében fur stabférmige Raucharti-
kelin einer Perspektivansicht schrag von hin-
ten;

ein Detail der Anlage mit Transportdiise und
Formateinrichtung in einer Perspektivansicht
schrag von vorn;

Fig. 2:
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Fig. 3: ein Detail der Anlage in einem Vertikalschnitt
kurz vor dem Einlauf des Filtermaterials in die
Transportdiise;

Fig. 4: ein Detail der Anlage in einer Draufsicht;

Fig. 5: die Transportdiise in einem Horizontalschnitt;

Fig. 6: die Transportdiise in einem Vertikalschnitt;

Fig. 7: die Spindel der Transportdlse in einer ver-
groRerten Draufsicht;

Fig. 8: die Spindel in einem Langsschnitt;

Fig. 9: die Formateinrichtung in einem Vertikal-
schnitt entlang der Linien VIII - VIII von Fig. 4;

Fig. 10:  ein Detail der Anlage mit Transportdiise und
Dampfaufbereitung in einer Perspektivan-
sicht von vorn.

[0042] GemaR Fig. 1 umfasst eine erfindungsgemafie

Anlage einen Vorrat 1 mit einem Ballen, gebildet aus ei-
nem z.B. maanderférmig abgelegten Filtertowstreifen 2.
Der Filtertowstreifen 2 wird in Pfeilrichtung (Durchlauf-
richtung des Filtertowstreifens) entlang einer Abzugs-
strecke 3 vertikal nach oben abgezogen und Uber eine
Umlenkung 4 zunachst in Pfeilrichtung horizontal und
dann in Pfeilrichtung schrag nach unten gefiihrt. Am obe-
ren Ende der Abzugsstrecke 3 wird der Filtertowstreifen
vor der Umlenkung 4 an einer oder mehreren ersten Aus-
breiterdiisen 5 vorbeigefiihrt, die mit einer Druckluftquel-
le verbunden ist. Die aus der ersten Ausbreiterdiise 5
austretende Druckluft breitet den Filtertowstreifen 2
senkrecht zu der durch die Pfeile aufgespannten Trans-
portebene aus, so dass er verbreitert tGber die Umlen-
kung 4 gefiihrt wird.

[0043] Bei der Verlagerung schrag nach unten durch-
lauft der Filtertowstreifen 2 eine Vorreckstrecke 6. Inner-
halb der Vorreckstrecke 6 durchlauft der Filtertowstreifen
2 den Spalt zwischen zwei mitlaufenden Walzen 7, 8 ei-
nes ersten Walzenpaars 9.

[0044] Am Ende der Vorreckstrecke 6 durchlauft der
Filtertowstreifen 2 den Spalt zwischen zwei motorisch
angetriebenen Walzen 10, 11 eines zweiten Walzen-
paars 12. Der Filtertowstreifen 2 wird von dem zweiten
Walzenpaar 12 vom Ballen abgezogen und entlang der
Abzugsstrecke 3 und der Vorreckstrecke 6 bewegt. Auf-
grund der von dem zweiten Walzenpaar 12 auf den Fil-
tertowstreifen 2 ausgelibten Abzugskraft und der von
dem ersten Walzenpaar 9 auf den Filtertowstreifen 2 aus-
gelibten Widerstandskraft, wird der Filtertowstreifen 2
vorgereckt.

[0045] Ferner befinden sich an der Vorreckstrecke 6
eine oder mehrere zweite Ausbreiterdiisen 13, die mit
der Druckluftquelle verbunden sind. Durch die aus der
zweiten Ausbreiterdiise 13 austretende Druckluft wird
der Filtertowstreifen 2 weiter senkrecht zu der durch die
Pfeile aufgespannten Transportebene ausgebreitet.
[0046] Nach dem Durchlaufen des zweiten Walzen-
paars 12 durchlauft der Filtertowstreifen 2 eine senkrecht
nach unten gerichtete Reckstrecke 14, bis erin den Spalt
zwischen den motorisch angetriebenen Walzen 15, 16
eines dritten Walzenpaares 17 eintritt. Die Walzen 15,
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16 des dritten Walzenpaares 17 drehen mit einer etwas
gréReren Umfangsgeschwindigkeit als die Walzen 10,
11 des zweiten Walzenpaares 12, so dass der Filter-
towstreifen 2 zwischen dem dritten und dem zweiten Wal-
zenpaar 17, 12 gereckt wird.

[0047] Nach dem Durchlaufen des dritten Walzenpaa-
res 17 durchlauft der Filtertowstreifen 2 in Pfeilrichtung
eine horizontale Auftragsstrecke 18. Am Ende der Auf-
tragsstrecke 18 1auft der Filtertowstreifen 2 zwischen mo-
torisch angetriebenen Walzen 19, 20 eines vierten Wal-
zenpaares 21 hindurch. Vorzugsweise ist die Umfangs-
geschwindigkeit der angetriebenen Walzen 19, 20 gerin-
ger als die Umfangsgeschwindigkeit der angetriebenen
Walzen 15, 16, so dass sich der Filtertowstreifen 2 in der
Auftragsstrecke 18 etwas entspannt. Deshalb kann die
Auftragsstrecke 18 auch "Entspannungsstrecke" ge-
nannt werden. Oberhalb und unterhalb der Auftragsstre-
cke 18 ist eine Auftragseinrichtung 22 fiir einen Weich-
macher vorhanden. Die Auftragseinrichtung 22 ist vor-
zugsweise eine Aufspriiheinrichtung mit einer oder meh-
reren unterhalb des Filtertowstreifens 2 angeordneten,
nach oben gerichteten Sprihdisen 23.1. Zuséatzlich zu
den Spiihdiisen 23.1 weist sie eine Haube 23.2 auf, die
den Bereich der Filtertowstreifen 2 hindurchtretenden
Sprihnebel von der Umgebung isoliert. Grundsatzlich
kommt als Auftragseinrichtung 22 auch eine Birstenein-
richtung in Betracht, wobei eine Aufspriiheinrichtung be-
vorzugt wird.

[0048] Im Bereich der Auftragsstrecke 1 befinden sich
eine oder mehrere dritte Ausbreiterdiisen 24, die mit der
Druckluftquelle verbunden sind. Durch aus der dritten
Ausbreiterdlise 24 austretende Druckluft wird der Filter-
towstreifen 2 noch weiter senkrecht zu der durch die Pfei-
le austretenden Transportebene ausgebreitet.

[0049] Nachdem Durchlaufen des vierten Walzenpaa-
res 21 wird der Filtertowstreifen 2 in Pfeilrichtung schrag
zurlick und nach oben entlang einer Zusammenfiihrstre-
cke 25 zu einer Zusammenfuihrrolle 26 mit einer ausge-
rundeten Umlaufsnut 27 am Umfang gefihrt, in der der
Filtertowstreifen 2 zusammengeflhrt bzw. gebiindelt
wird. Der Filtertowstreifen 2 wird von der Zusammenfihr-
rolle 26 in Pfeilrichtung etwa horizontal entlang einer Zu-
fuhrstrecke 28 zu einer Transportdlse 29 geflhrt, in der
der Filtertowstreifen 2 weiter geblindelt und geformt wird.
Aus der Transportdiise 29 tritt der Filtertowstreifen 2 mit
einem etwa kreiszylindrischen Querschnitt aus.

[0050] In Fig. 2 bis 4 ist nochmals ein Teil der Anlage
von der Auftragseinrichtung 22 bis zur Transportdiise 29
detaillierter gezeigt. Daraus geht auch hervor, dass eine
hohle Spindel 30 von hinten in die Transportdiise 29 hi-
neingefuhrt ist. GemaR Fig. 8 und 9 weist die kreiszylin-
drische Spindel innen einen axialen Hohlraum, der einen
Einblaskanal 31 bildet und in der Wand mehrere schrag
zur Spindelachse geneigte Austrittskandle 32 mit Aus-
tritten 33 am AufRenumfang der Spindel 30.

[0051] GemaR Fig. 2 bis 4 ist die Spindel 30 durch die
Umfangsnut 27 hindurch von hinten in die Transportdiise
29 eingefiihrt, so dass die Spindel 30 mit den Ausstritten
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33 in einen Finger 29.3 hineinragt. Der Finger 29.3 ist in
Durchlaufrichtung des Filtertowstreifens 2 hinter der
Transportdlse angeordnet. GemaR Fig. 5und 6 verbleibt
zwischen der Spindel 30 und der Transportdise 30 ein
Ringspalt 34. An der Zusammenfihrrolle 26 wird der Fil-
tertowstreifen 2 um die Spindel 30 herum gelegt. Inner-
halb der Transportdise 29 wird der Filtertowstreifen 2 im
Ringspalt komprimiert und geformt. GemaR Fig. 2 bis 5
wird dieser Prozess durch Einblasen von Transportluft
in einen ringférmigen Verteilkanal 29.1 auf der Einlaufs-
eite der Transportdlise 29 unterstitzt. Aus dem Verteil-
kanal 29.1 strédmt die Druckluft in Richtung der dicken
Pfeile von Fig. 5 gleichmaRig parallel zur Transportrich-
tung des Filtertowmaterials 2 durch die Transportdise
29 hindurch und ftritt schlieBlich durch Lécher 29.2 am
Umfang der Transportdiise 29 aus.

[0052] Die Spindel 30 ist beim Betrieb der Anlage
durch die Umfangsnut 27 hindurch von hinten in die
Transportdise 29 einfihrbar. Dies ermdglicht es, zu-
nachst die Anlage hochzufahren, bis ein geformter Fil-
tertowstreifen 2 mit definierten Eigenschaften aus der
Transportdiise 29 austritt. Danach kann die Spindel 30
in die Transportdise 29 eingefihrt werden, um einen ge-
formten Filtertowstreifen 2 miteinem Hohlraumim Innern
zu formen. Hierfur ist die Spindel 30 bevorzugt am Ein-
fuhrungsende angespitzt.

[0053] Nach dem Durchlaufen der Transportdiise 29
gelangt der hohlzylindrisch geformte Filtertowstreifen 2
in eine Formateinrichtung 35. Die Formateinrichtung hat
ein kastenartiges Gehause 36 mit einem horizontalen
Durchgangskanal 37 mit Kreisquerschnitt, durch den ein
Abschnitt eines endlosen, porésen Formatbandes 38
hindurchgefiihrt wird. Das Formatband 38 wird durch ge-
eignete Fuhrungseinrichtungen in dem Durchgangska-
nal 37 um den geformten Filtertowstreifen 2 herumgelegt
und transportiert diesen hinter der Transportdiise 29 wei-
ter.

[0054] Die Fig. 4 und 9 zeigen das Einfassen des ge-
formten Filtertowstreifens 2 durch das Formatband 38.

[0055] Ferner weist die Formateinrichtung 35 im Ge-
hause 36 mindestens einen in den Durchgangskanal
miindenden Einblaskanal 39 auf. Der Austritt des Ein-
blaskanales 39 miindet in den Durchgangskanal 37 und
der Einlass des Einlasskanales ist mit einem Auslass 40
am Umfang eines Verteilerrohres 41 fir Dampf verbun-
den. Ein weiterer Auslass 40 des Verteilerrohres 41 ist
mit einem Ende der Spindel 30 verbunden, um Dampfin
den Einblaskanal 31 der Spindel 30 einzuspeisen. Der
Dampf tritt aus dem Austritt 33 der Spindel im Finger 29.3
aus und dringt in den geformten Filtertowstreifen 2 ein.

[0056] Es wird trockener Dampf eingesetzt. Vorzugs-
weise handelt es sich hierbei um Wasserdampf. Vor-
zugsweise ist der trockene Dampf uberhitzter Dampf
oder trockengesattigter Dampf. Vorzugsweise wird er mit
einem Druck von 0,4 bis 2,0 Bar und einer Temperatur
von 110 bis 140 °C in das Verteilerrohr 41 eingespeist.

[0057] GemalR Fig. 10 wird der trockene Dampf er-
zeugt, indem Wasser zunachst einem Wasserentharter
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42 zugefuhrt wird, der Spurenelemente wie Kalzium, Ma-
gnesium und bestimmte andere Metallkationen aus har-
tem Wasser entfernt.

[0058] Das enthartete Wasser wird in einem Verdamp-
fer 43 verdampft, wobei der Dampf einen Druck von 5 -
10 Bar aufweist.

[0059] Der Dampf wird einem Dampfiiberhitzer 44 zu-
geflhrt, der Uberhitzten Dampf mit einer im Bereich von
200 - 250 °C einstellbaren Temperatur erzeugt.

[0060] Der Uberhitzte Dampf wird Uber ein Druckregel-
system 45 mit einer Kondensatfalle auf einen Druck von
0,4 - 2 Bareingestellt. Die Dampftemperatur betragt beim
Verlassen des Verteilerrohrs 110 - 140 °C.

[0061] Durch das Einspeisen des trockenen Dampfes
in den Filtertowstreifen 2 nach dem Formen des Filter-
towstreifens 2 und beim Weitertransportieren des ge-
formten Filtertowstreifens 2 in der Formateinrichtung 35
wird der Filtertowstreifen 2 fixiert. Der Filtertowstreifen 2
kann unter Einsatz geringerer Mengen Zelluloseacetat
und Weichmacher produziert werden. Eine aufwendige
Trocknung ist grundsatzlich nicht erforderlich.

[0062] Gegebenenfalls kann durch Einblasen von Um-
gebungsluft oder vorgewarmter Luft in oder nach der For-
mateinrichtung 35 getrocknet werden.

[0063] Der fixierte Filtertowstreifen 2 kann direkt wei-
terverarbeitet werden. Hierfur kann der Filtertowstreifen
2 nach dem Verlassen der Formateinrichtung 35 einer
Filterstrangmaschine vom Typ KDF4 oder KDF5 der
Hauni Maschinenbau AG zugefiihrt werden.

[0064] Ferner setzen die aus dem Filtertowstreifen 2
produzierten Filterstdbe weniger Geschmacksstoffe ab
und sind optisch ansprechender.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbereiten mindestens eines Strei-
fens aus Filtermaterial zum Herstellen von papierlo-
sen Filterstaben fur stabférmige Rauchartikel der ta-
bakverarbeitenden Industrie, bei dem ein von einem
Vorrat abgezogener und ausgebreiteter Filter-
towstreifen entlang einer Férderstrecke gereckt, auf
den Filtertowstreifen ein das Filtermaterial anlésen-
den Weichmacher, vorzugsweise Triacetin, aufge-
bracht, anschlieRend der Filtertowstreifen zusam-
mengeflihrtundin einer Transportdiise geformt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass in den geformten
Filtertowstreifen trockener Dampf, vorzugsweise
trockener Wasserdampf, eingeblasen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem der Dampf mit
einer Temperatur von 110 °C bis 140 °C und/oder
mit einem Druck von 0, 4 bis 2,0 Bar in den Filter-
towstreifen eingeblasen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem Kon-
densat aus dem trockenen Wasserdampf vor dem
Einblasen in den Filtertowstreifen entfernt wird.
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4.

10.

1.

12.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
dem der Dampf an mehreren Positionen entlang der
Forderrichtung des Filtertowstreifens in den Filter-
towstreifen eingeblasen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem der trockene Dampf nach dem Zusammenfiih-
ren des Filtertowstreifens in den Filtertowstreifen
eingeblasen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei
dem der trockene Dampf nach dem Formen des Fil-
tertowstreifens in der Transportdiise in den Filter-
towstreifen eingeblasen wird.

Verfahren nach Anspruch 6, bei dem der geformte
Filtertowstreifen nach dem Formenin der Transport-
dise von einem endlosen, porésen Formatband ein-
gefasst und weitertransportiert und durch das poro-
se Formatband hindurch trockener Dampfin den Fil-
tertowstreifen eingeblasen wird.

Verfahren zum Aufbereiten mindestens eines Strei-
fens aus Filtermaterial zum Herstellen von papierlo-
sen Filterstében fir stabférmige Rauchartikel der ta-
bakverarbeitenden Industrie, bei dem ein von einem
Vorrat abgezogener und ausgebreiteter Filter-
towstreifen entlang einer Férderstrecke gereckt, auf
den Filtertowstreifen ein das Filtermaterial anlésen-
den Weichmacher, vorzugsweise mit Triacetin, auf-
gebracht, anschlielend der Filtertowstreifen zusam-
mengefihrtundin einer Transportdise geformt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass mittels einer in ei-
nem Dusenkanal der Transportdiise angeordneten
hohlen Spindel mit mindestens einem Austritt in
Durchlaufrichtung des Filtertowstreifens hinter dem
Disenkanal durch die Spindel und den Austritt hin-
durch Dampf in den Filtertowstreifen eingeblasen
wird.

Verfahren nach Anspruch 8, bei dem nach einem
der Anspriiche 1 bis 7 in der Transportdiise trocke-
ner Dampfin den Filtertowstreifen eingeblasen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, bei
dem der Filtertowstreifen mit maximal 10 Gesichts-
prozent und mindestens 1 Gewichtsprozent Triace-
tin beladen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, bei
dem der Filtertowstreifen nach dem Einblasen von
Dampf getrocknet wird.

Verfahren nach Anspruch 11, bei dem der geformte
Filtertowstreifen durch Einblasen von Luft getrock-
net wird.

. Anlage zum Aufbereiten mindestens eines Streifens
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aus Filtermaterial zum Herstellen von Filterstaben
fur stabférmige Artikel der tabakverarbeitenden In-
dustrie gemaR einem der Anspriiche 1 bis 7 und 9
bis 12 mit einer auf einem Vorrat abgezogenen und
ausgebreiteten Filtertowstreifen (2) entlang einer
Reckstrecke (14) einwirkenden Reckeinrichtung
(12, 17), einer auf den Filtertowstreifen (2) entlang
einer Auftragsstrecke (18) eine das Filtermaterial an-
I6sende Auftragsflissigkeit, vorzugsweise Triacetin,
auftragende Auftragseinrichtung (22), einer den Fil-
tertowstreifen (2) zusammenfiihrenden Zusammen-
fuhreinrichtung (26) und einer den Filtertowstreifen
(2) formenden Transportdise (29), dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Durchlaufrichtung des Filter-
towstreifens hinter der Transportdiise mindestens
eine Einblaseinrichtung (30, 35) flur trockenen
Dampf mit mindestens einem auf den geformten Fil-
tertowstreifen (2) gerichteten Austritt vorhanden ist,
die Einblaseinrichtung (30, 35) einen mit dem Austritt
verbunden Einlass zum Einspeisen von trockenem
Dampf aufweist, und eine Quelle (42 bis 45) flr tro-
ckenen Dampf, vorzugsweise trockenen Wasser-
dampf, mit dem Einlass verbunden ist.

Anlage nach Anspruch 13, bei der die Quelle (42 bis
45) fur trockenen Dampf einen Dampferzeuger (43),
einen Dampfuberhitzer (44) und eine Vorrichtung
zum Entfernen von Kondensat (45) aus dem Dampf
aufweist.

Anlage nach Anspruch 13 oder 14, bei der die Ein-
blaseinrichtung (35)ein Gehause (36) mit einem
Durchgangskanal (37)mit Kreisquerschnitt, mindes-
tens einem in den Durchgangskanal (37) minden-
den Einblaskanal im Gehduse (36) und ein durch
den Durchgangskanal (37) hindurch verlaufendes,
perforiertes Formatband (38) aufweist.

Anlage nach Anspruch 15, die mehrere Einblaska-
nale (39) aufweist, die an der AuRenseite des Ge-
hauses (36) Einlasse aufweisen, die mit Auslassen
am Umfang eines Verteilerrohres (41) fir Dampfver-
bunden sind.

Anlage zum Aufbereiten mindestens eines Streifens
aus Filtermaterial zum Herstellen von Filterstaben
fur stabférmige Artikel der tabakverarbeitenden In-
dustrie gemal einem der Anspriiche 8 bis 12 mit
einer auf einen von einem Vorrat abgezogenen und
ausgebreiteten Filtertowstreifen (2) entlang einer
Reckstrecke (14) einwirkenden Reckeinrichtung
(12, 17), einer auf den Filtertowstreifen (2) entlang
einer Auftragsstrecke (18) eine das Filtermaterial an-
I6sende Auftragsflissigkeit, vorzugsweise Triacetin,
auftragende Auftragseinrichtung (22), einer den Fil-
tertowstreifen (2) zusammenfiihrenden Zusammen-
fuhreinrichtung (26) und einer den Filtertowstreifen
(2) formenden Transportdise (29), dadurch ge-
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18.

19.

20.

kennzeichnet, dass in einem Disenkanal der
Transportdise (29) eine hohle Spindel (30) ange-
ordnet ist, deren Hohlraum den Einblaskanal (31)
bildet, mindestens ein Austritt (33) des Einblaska-
nals (31) in Durchlaufrichtung des Filtertowstreifens
hinter dem Disenkanal angeordnet ist, die Spindel
(30) auBerhalb der Transportdiise einen Einlass des
Einblaskanals (31) fir Dampf aufweist und eine
Quelle (42 bis 45) fur Dampf, vorzugsweise Wasser-
dampf, mit dem Einlass verbunden ist.

Anlage nach Anspruch 17, bei der der Einlass ge-
maf einem der Anspriiche 13 bis 16 mit einer Quelle
far trockenen Dampf verbunden ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 13 bis 18, bei der
in Foérderrichtung hinter der Einblaseinrichtung (30,
35) neben dem geformten Filtertowstreifen (2) eine
Trocknungseinrichtung angeordnet ist, die ausgebil-
det ist, den geformten Filtertowstreifen (2) zu trock-
nen.

Anlage nach Anspruch 19, bei der die Trocknungs-
einrichtung eine den geformten Filtertowstreifen (30,
35) mit Druckluft beaufschlagende, weitere Einbla-
seinrichtung mit mindestens einen auf den geform-
ten Filtertowstreifen (2) gerichteten, weiteren Austritt
ist.
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