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Patentanspriche:

1

10.

11,

12,

Anlage zum Texturieren von sich vorwirts bewegenden textilen Fasern (20) mit Faserbiindeln,
gekennzelchnet durch eine Stauchkammer (10) mit einer Eintrittsdffnung (8), einschlieRlich einer
arsten Breite {w) und einer ersten Hohe (h), und einer Austrittsoffnung, wobei die erste Breite (w)
innerhalb sines Bereichs liegt, der auf der linearen Dichte der sich vorwarts bewegenden textilen
Fasern (20) basiert, wodurch sich ein Millimeter Breite fir jedes Faserbiindel mit einer linearen
Dichte im Bereich von etwa 200 bis etwa 750 Denier ergibt, wobei die erste Hohe (h) zwischen etwa
2 mm und etwa 20mm liegt und die Austrittséffnung einen Haltezustand und einen
Freigabezustand hat, wobei dieser Haltezustand die Akkumulation der sich vorwarts bewegendsn
textilen Faser (20) innerhalb der Stauchkammer bewirken und dadurch die Faser krauseln kann,
wobei dieser Freigabezustand die gekréuselte textile Faser (22) durch diese Austrittsoffnung
freigeben kann, wenn der Druck der sich vorwérts bewegenden, sich akkumulierenden textilen
Faser eine erste, festgelegte Schwellenkraft ibersteigt.

. Anlage nach Anspruch 1, dadurch yekennzeichnet, dad die Austrittséffnung weiter

gekennzeichnet ist durch einen Deckel (12), der die Austrittséffnung der Stauchkammer schlieBen
kann, so daR sich die sich vorwarts bewegende textile Faser (20) innerhalb der Stauchkammer (7v)
ansammelt, und der die Offnung freigeben kann, so dal® die gekrauselte textile Faser (22) durch
diese Offnung austreten kann; ein Scharnier (14), welches den Deckel (1 2) mitder
Stauchkammer (10) verbindet, und einen Druckluftzylinder (40), der eine Kraft auf den Deckel {12)
ausiiben kann, wodurch der Deckei (12) geschlossen gehalten wird, so dafl® der

Druckluftzylinder (40), wenn der Di \-ck innerhalb der Stauchkammer (10) die erste festgelegte
Kraft Gibersteigt, die Drehung des Deckels (12) um das Scharnier (14} in die gedffnete Stellung
arlaubt, wodurch eine Austritts6ffnung geschaffen wird, durch welche gekriuselte, textile

Faser (22) austreten kann, bis der Druck innerhalb der Stauchkammer (10) unter diese erste
festgelegte Kraft fallt.

. Anlage nach Anspruch 1, auRerdem gekennzeichnet durch Elemente (50, 52) zur Verteilung eines

Zusatzmaterials auf das textile Material vor der Offnung der Stauchkammer.

. Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf} dieses Zusatzmaterial ausgewahlt wird

aus der Gruppe, die von Olen, Fettsaureestern, Wachsen, Estern von Alkoholen, ionischen und
nichtionischan oberflaichenaktiven Mitteln gebildet wird, oder deren Gemisch.

Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daf3 die erste Breite (w) auf der linearen Dichte
der sich vorwérts bewegenden textilen Fasern (20) basiert, wodurch ein Millimeter Breite flrjedes
Faserbiindel mit einer linearen Dichte im Bereich von etwa 400 Denier bis zu etwa 600 Denier
gegeben ist.

. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl die erste festgelegte Kraft im Bereich von

etwa 1,0 bis zu etwa 50kp liegt.

Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafl die erste festgelegte Kraft im Bereich von
etwa 1,0kp bis zu etwa 50kp liegt. ‘

Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Stauchkammer (10) bei einer
Temperatur zwischen etwa 20°C und etwa 90°C gehalten werden kann.

Anlage nach Anspruch 1, auBerdem gekennzeichnet durch ein Paar gegeniiberliegender
zufithrwalzen (30), welche textile Fasern in die Stauchkammer (10) fihren kdnnen, wobei diese
zufiihrwalzen (30) durch eine zweite Kraft im Bereich von etwa 0,1 bis zu etwa 5,0 Bar
zusammengedriickt werden.

Anlage nach Anspruch 2, auBerdem gekennzeichnet durch ein Paar gegentiberliegender
Zufiihrwalzen (30), welche textile Fasern (20) in die Stauchkammer (10) fihren kdnnen, wobei die
Zufiihrwalzen (30) durch eine zweite Kraft im Bereich von etwa 0,1 Bar bis zu etwa 5,0 Bar
zusammengedriickt werden.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf3 die textile Faser (20) auBerdem
gekennzeichnet ist durch einen fibrillierten Polyolefinfilm mit einer linearen Dichte zwischen etwa
15000 und etwa 50000 Denier und daR die Stauchkammer (10) weiter geken. zeichnet ist durch
gine Eintrittsdffnung (8) mit einer ersten Breite (w) und einer ersten Hohe (h) und eine
Austrittsdffnung, wobei diese erste Breite (w) im Bereich von etwa 30 rnm bis zu etwa 110mm liegt
und diese erste Hohe (h) im Bereich von etwa 2 mm bis zu etwa 20mm liegt.

Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB der erste festgelegte Druckim Bereich
von etwa 1,0kp bis zu etwa 50kp liegt.
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13. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzelchnet, da3 die erste Breite (w) zwischen etwa 70mm
und etwa 110 mm betrégt.

14. Anlage nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, da3 die erste festgelegte Kraftim Bereich von
etwa 1,0kp bis zu etwa 50kp liegt.

15. Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die textile Faser (20) weiter besteht aus
einem fibrillierten Polyolefinfilm mit ainer linearen Dichte zwischen etwa 15000 Denier und etwa
50000 Denier und daR die Stauchkammer (10) weiter gekennzeichnet ist durch eine
Eintrittsféffnung mit einer ersten Breite (w) und einer ersten Hohe (h) und eine Austrittsdffnung,
wobei diese erste Breite (w) im Bereich von etwa 30 mm bis zu etwa 110mm liegt und diess erate
Hoéhe (h) im Bereich von etwa 2mm bis zu etwa 20mm liegt.

16. Anlage nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB die erste festgelegte Kraftim Bereichvcn

etwa 0,1kp bis zu etwa 50kp liegt.

Anlage nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daf3 die erste Breite (w) zwischen etwa70mm

und etwa 110mm betrégt.

Gekriuselte, textile Faser, dadurch gekennzeichnet, daR sie eine mittlere Krauselungsfrequenz

von etwa 43 bis zu etwa 60 Krauselungen jeZollundeine mittlere Krauselungsamplitude von etwa

320 um bis zu etwa 430pm hat.

Gekrauselte, textile Faser nach Arspruch 18, dadurch gekennzelchnet, dafd die textile Faser (20)

ein fibrillierter Polyolefinfilm ist.

20. Gekrauselter Polyolefinfilm nach Anspruch 18, auBerdem gekennzeichnet durch ein
Polyolefinmaterial, das zu 92% aus Polypropylen, 7% Polyethylen und 1% einer Grundmischung
besteht, welche aus Polypropylen oder Polyethylen und einem Fillmaterial besteht, das ausgewdhit
wird aus der Gruppe, die aus Titandioxid, Calciumkarbonat oder Kohlenstoffruf besteht.

17

18

19

Hierzu 4 Seiten Zeichnungen

Ausgangssituation der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Methode und eine Anlage zur Kréuselung von Textilfasern, insbesondere zur Kréuselung von
fibrilliertem Polyolefinmatsrial zur Verwendung als Filtermaterial fir tabakhaltige Rauchartikel.

Das Texturieren von textilen Fasern, d. h., das Einbringen einer Kriuselung in die Fasern, unter Anwendung des

. Stauchverfahrens” ist allgemein bekannt. Die Krauselung erfolgt durch Einfiihren der Faser mit einer gegabenen
Geschwindigkeitsrate in eine geschlossense Box, wodurch sich die Faser rasch verlangsamt; daher der (englische) Begriff
,Stuffing” (Stopfen). Die Stauchkammer hatim typischen Fall entweder einen Deckel, der nach einer aus ainer Vielzahl von
Techniken gelenkig befestigt ist, oder ist mit einer eingestellten Austrittséffnung versehen, wodurch die Fasern, wenn die Box
mit Fasern gefiillt ist und in der Box ein bestimmter, fastgelegter Druck erreicht wird, austreten; beispielsweise, wenn der Druck
die Krifte iberwindet, welche den Scharnierdackel geschlossen ha..en, oder, wenn der Deckel feststeht, wenn der Druck die
Fasern aus der Austrittséffnung herausdruckt.

Die Wirkung des variieranden Drucks innerhalb der Box besteht darin, in die textilen Fasern Krauselungen einzubringen. Eine
primére Krduselung erfolgt, wenn die einzeinen Fasern eine wellige Form erhalten, beispielsweise wahrend der raschen
Verlangsamung, wenn die Fasern auf die Stirnwand der Stauchkammer oder die vorausgehenden gekréuselten Fasern treffen.
Eine sekundére Kréauselu:  ~rfolgt, wenn sich die zusammengeschobenen, einzelnen Fasern innerhalb der Stauchkammer
{ibereinander zu faiten beginnen.

Die Regulierung des Drucks innerhalb der Stauchkammer ist kritisch, da sie die RegelméBigkeitund Art der priméren Kréuselung,
d.h., die Krduselungsfrequenz und die Krauselungsamplitude, bestimm. Im allgemeinen sind Frequenz und Amplitudt s0
aufeinander bezogen, daB sich die Amplitude verringert, wenn sich die Frequenz erhéht. Die Regulierung des Drucks wird im
allgemeinen durch eine sorgféltige Regulierung der Bewegung des mit Scharnieren befestigten Deckels der Box oder Kammer
oder durch die Konstruktion der Geometrie des festen Ausgangs der Box oder Kammer nach bekannten, festgelegten Werten
vorgenommen, so da der Druckabfall an der Box bekannt ist und die geforderten Faserkrauselungseigenschaften ergibt.
Obwohl der Druck, der durch den Klappdeckel auf die Fasern ausgelibtwird, durch eine Reihe von Techniken erzielt werden kann,
arbeiten die meisten kommerziell verfiigbaren Systeme mit einer Vorrichtung zur mechanischen Druckausiibung auf den Deckel
bis zu festgelegten Warten, wozu pneumatische oder hydraulische Zylinder oder Betatigungselemente oder eine bekannte
Masse (Gewicht) oder Massen verwenilet werden.

Weitere Faktoren, welche die Natur Aar Kruselung in den texturierten Fasern peeinflussen kbnnen, sind u.a. die
Gesamtgeometrie und das Volumen der Kamimer und die Oberflichenreibeigenschaften der innenflichen der Kammer, der
Durchmesser und die Oberflicheneigenschaften der Zufiihrwalzen, welche dis Fasern in die Kammer filhren und driicken, und
der Druck, mit dem diese Zufiihrwalzen zusammengehalten werden, die Temperatur der Kammer, die Eiganschaften derzu
krauselnden Fasern und eine mégliche Vorbehandlung der Fasern. Die Eigenschaften der Fasern kénnen beispielsweise mit der
chemischen Zusammensstzunyg, der Fasorgro8e und -farm, der GréRenverteilung der Fasern, der Anzahl der Fasern und der
Temperatur variieren. Zu den Vorbehandlungsmethoden kénnen beispielsweise eine wWirmebehandlung, der Zusatzvon
Schmiermitteln, antistatischen Mitteln, Olen, Feuchtigkeit usw. gehdren. .

Bei herkémmlichen Stauchkammern wird ein Prinzip angewendet, welches die Breite der Stauchkammer zur Gesamtzahl der
Textilfasern oder -biindelim Materia! ins Verhaltnis setzt, um das gewiinschte MaB an Kriuselung zu erreichen. im allgemeinen
solite das zu kriuselnde Faserbiindel fir jeden Millimeter Kammerbreite eine GréRe im Bereich von etwa 1000 bis zu etwa
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1800 Denier haben {nachstehend als Jherkdmmiiche Regel” bezeichnet). Folglich sclite fiir ein Fasernetz mit einer linesren
Gesamtdichte von 40000 Denier die Breite der Stauchkammer zwischen etwa 22,2mm und etwa 40,0mm liegen. Es wurde
festgestellt, daf® herkdémmliche Anlagen, die nicht der kerkémmlichen Ragel entsprechen, ain Material mit unannehmbaren
Kréuselungselgenschaften ergeben.

Bekannt ist auch die Verwendung von fibrillierten Polyolefinfilmen zur Herstellung von riltermaterialien, wozu sie zunichstin
eine flaumige, flockige Masse umgewandelt werden, aus der dann mit herkémmlichen Anlagen die Filterstiicke hergestelit
werden. Diese fibrillierten Polyolefinmaterialien Faben ein untereinander verbundenes Netz von Fasern und Stréngen,
einschlieBlich solcher Fasern, die nur an einem Punkt mit dem Netz verbunden sind. Diese Materialien wurden mit einem
gewissen Erfolg dem herkémmlichen Kriuselungsverfahren unterzogen.

Eines der Probleme beim Kriuseln von fibrilliertem Polyolefinmaterial mit den herkdmmlichen Stauchkammern besteht jedoch
darin, daB® Kréuselungsamplitude und -frequenz nicht ausreichend sind, um diesen Materialien eine angemassene Filterkapazitét
z2u geben, wenn daraus auf herkdmmtiche Weise Filterstiicke hergestalit werden.

Trotz jahrelanger Entwicklungsarbeit wird fir Rauchartikel kein Filter kommerziell genutzt, der aus fibrilliertem
Polyolefinmaterial bestehtund die Vorteile und Vorzige herkdmmlicher Zelluloseazetatfilter bietet, wie siein Rauchartikelnund
vor allem in tabakhaltigen Zigaretten eingesetzt werden.

Folglich basteht auch weiterhin die Forderung nach einer Anlage und einer Methodae zur Verarbeitung von fibrilliertem
Polyolefinmaterial zur Herstellung von Filtermatarialien, die fir den Einsatzin Rauchartikeln geeignet sind, welche effektiver und
einfacher und biiliger in der Herstellung ist als herkdmmliches Zelluloseazetatmaterial fir Filter.

Ziol der Erfindung

Esistein Ziel der vortiegenden Erfindung, eine verbesserte Stauchkammer zur Einbringung von Krauselungenin ein Material aus
Textilfasern z2u bringen, umim Material eine groRere Zahl von Kriuselungen je Zoll zu erreichen. Ein weiteres Ziel ist es, ein
gekriuseltes textiles Material, einschlieBlich fibrillierter Polyalefinfilme, aber nicht auf diese beschrénkt, mit einer groBeren
Anzahl von Krduseiungen je Zoll zu schaffen.

Ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung ist @8, eine veruesserte Stauchkammer zum Einbringen von Krauselungen in ein
Material aus fibrilliertem Polyolefin zu schaffen, welches fiir die Herstellung von Filterstiickan zur Verwendung in Rauchartikeln
geeignetist. Ein weiteres Ziel der Erfindung istdie Schaffungvon Zusétzen, die vor der Krduselung dieser Materialien zugegeben
werdan, um die Rauch- und Geschmackseigenschaften dieser Filterstiicke zu verbessern.

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist es, sine verbesserte Verarbeitung von fibrillierem Po|yo|efinﬁlmmaterial zur Bildung von

Kriiuselungen im Material zu erreichen.

Wasen der Erfindung

Nach der vorliegenden Erfindung wird eine Stauchkammer mit einer Konfiguration geschaffen, die sich wesentlich von der
herkbmmlichen Rege! unterscheidet und gekréuselte Faserbiindel ergibt, welche akzeptable Krauselungseigenschaften haben,
die sie fiir den Einsatz bei der Herstellung von texturierten Fasern fir harkémmliche Zwecke geeignet machen. Allgemein
gesprochen, sieht die Erfindung eine Stauchkammer mit einer Eintrittsbreite vor, bei der fiir jeden Millimeter Breite eine GroRe
des Faserbiindels von etwa 200 bis etwa 750 Denisr, vorzugsweise von etwa 500 Denier, vorgesehen ist.

Die Stauchkammer istvorzugsweise miteinem Scharnier- oder Klappdeckel versehen, wobei das Scharnier oder die Verbindung
aus einem selbstentliiftenden Druckluftzylinder besteht, der den Deckel geschlossen haiten kann. Herkdmmliche Zufiihrwalzen
z2ur Bewegung der Fasern und zum Druckausiiben auf die Fasern kbnnen genutzt werden, um die textilen Fasern in die
Stauchkammer zu fiihren. Vorhanden sein kénnen auch Elemente zur Kiihlung der Zufiihrwalzen mit beispielsweise Wasser,
Druckluft.

Der Stauchkasten nach der vorliegenden Erfindung kann besonders fiir die Verarbeitung von Textilfaserfaden angewendet
werden, die in einer Netzkonfiguration untereinander verbunden sind, oder fiir Faserfaden, die im wesentlichen in einer
Netzkonfiguration verbunden sind, bei denen aber einige Fasern nur durch einen Verbindungspunkt in das Netz eingebunden
sind, oder fiir ein verbundenes Fasernetz mit diskreten Fasern der gleichen oder verschiedener Art (d.h., chemisch
unterschiedlich, unterschiedlich in GroRe oder Geometrie), die in das Hauptfasernetz eingefiigt sind, oder fiir ein verbundenes
Fasernetz mit diskretem EinschluB von Zusétzen, die von den Fasern, welche das Netz bilden, getrennt sind oder diese
iiberdecken, oder fir jede Kombination der oben genannten Méglichkeiten. Insbesondere ist die Stauchkammer nach der
vorliegenden Erfindung geeignet fiir das Texturieren von fibrillierten Polyolefinfasern des Typs, der in US-PS 3880173, dem
entsprechenden UK-PS 1442593 oder der hiermit in Zusammenhang stehenden und zusammen eingereichten
Patentanmeldung, Reihen-Nr. {PM1301) beschrieben werden, deren Offenlegungen hier als Referenz, einbezogen
werden.

Nach einem anderen Gesichtspunkt der Erfindung wird eine Methode zur Verarbeitung der oben genannten Fasern geschaffen
durch den Zusatz eines einer Reihe chemischer Zusitze, die eingesetzt werden, bevor die Fasern in die Stauchkammer nach der
vorliegenden Erfindung eingefiihrt werden, um den resultierenden Bereich der texturierten Faser-Endgiganschaften zu
vergroRern. Diese Zusitze kénnen auch genutzt werden, um die Rauch- und Geschmackseigenschaften zu beeinflussen, wenn
das texturierte Fasermaterialin Filterstiickanwendungen, besonders bei tabakhaltigen Zigaretten, eingesetzt wird. Diese Zusitze
kénnen aus der Gruppe ausgewdhit werden, die aus Olen, Fettsdureestern, Wachsen, Estern von Alkoholen, jonischen oder
nichtionischen Oberflachenmitteln oder Gemischen der genannten Substanzen besteht.

Die vorliegende Erfindung ermdglicht die Kréuselung von verbundenen Fasernetzen von Fasern bis zu Werten, welche
wiinschenswert sind, um die Herstellung von Zigarettenﬁltermaterial 2u erleichtern, und vermittelt auBerdem die Fahigkeit, die
subjektive Reaktion auf Zigaretten zu beeinflussen, die mit Filterstiicken ausgestattet sind, welche aus dem behandelten,
gukriuselten Fasermaterial hergestelit wurden. Die vorliegende Erfindung ermdglicht es auBerdem, eine hohere
Kréuselungsfrequenzzu bewirken, als das mit der herkémmlichen Anlage maglich ist.
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Die verbesserte Natur des resultierenden gekrauselten Fasermaterials stellt man anhand der Kréuselungsfrequenz und der
-amplitude fest, wobei die Kréuselungsfrequenz als die Anzahl der kompletten aufeinanderfolgenden Spitzen und Tiler je
Lingeneinheit, in Einheiten von Zyklen je Zoll, und die Krdusslungsamplitude definiert istals der vertikale Gesamtabstand
zwischen aufeinanderfolgenden Spitzen und Télern in Jer gekrauselten Faser.

Die Verbesserung wird auBerder sichtbar anhand der verbesserten Ergiebigkeit des fibrillierten Polyolefinmaterials, das nach
der vorliegenden Erfindung hergestelitwurde und aus dem mit herkdmmlichen Anlagen Filterstiicke hergestelltwurden, wiedas
anch mit Zelluloseazetatmaterial 2u Filterstiicken geschieht. Die Ergiebigkeit wird aus der folgenden Gleichung ermittelt:

 Ergiebigkeit = Druckabfall (inm WG)
Fasernettogewichtim Stiick (mg)

X 100%

Das Nettogewichtwirdin Einhaitenvon Milligramm fiir eine gegebene Lange des Filterstiicks gemessen. Der Druckabfallwirdin
Millimeter Wasserstand bei ainem Luftstrom von 1 050mI/min durch das Nettogewicht der Stange oder des Stiicks gemessen.
Eine hohera Ergiebigkeit entspricht mehr z2ufillig dispergierten freien Encan und einem besseren Faserstrangnetz und damit
siner effektiveren Nutzung des Polyolefinmaterials.

Kurze Be: chrelbung der Zelchnungen:

Die oben genannten und andere Ziele und Vorteile der Erfindung werden aus der folgenden detaillierten Beschreibungin
Verbindung mit den beigefigten Zeichnungen ersichtlich, in denen gleiche Bezugszeichen immer gleiche Teile bezeichnen und
in denen

Abb.1: eine perspektivische Ansicht der Stauchkammer nach einem Ausfithrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung ist;

Abb.2: eine Seitenansicht auf der Linie 2—2 der Abb. 1ist;

Abb.3: eine Draufsicht der Abb.1 ist;

Abb.4: eineillustrative schematische Ansicht der Fibrillieranlage mit der Stauchkammer nach der vorliegenden Erfindung ist
und

Abb.5: eine schematische Querschnittseitenansicht siner Stauchkammer nach einem Ausfithrungsbeispiel der verliegenden

Erfindung ist.
Detaiilierte Beschrelbung der Erfindung

Wie in den Abbildungen * s 3 uind 5 gezeigt wird, haben illustrative Ausfilhrungsbeispiele der vorliegenden Erfindung eine
Stauchkammer 10, in welcher textiles Material 20 eine Krauselung erhalten kann, wodurch gekriuseltes textiles Material 22
entsteht. Der Stauchkammer 10 sind Zufihrwalzen 30 zugaordnet, welche das Material 20in die Offnung 8 der

Stauchkammer 10 fiihren. Die Zufiihrwalzen 30 kdnnen mit ausreichender Belastung 2usammengedriickt werden, um
Reibkontakt mit dem Material 20 aufrechtzuerhalten und dadurch das Material 20 in die Offnung 8 der Kammer 102u fiihren.
Beispielsweise konnen pneumatische Zylinder eingessetzt werden, die eine Kraft zwischen etwa 0,1 und etwa 5Bar austiben, um
die Walzen gegeneinander zu driicken. Die Zufiihrwalzen haben etwa die gleichen Abmessungen und etwa dieselbe Breite wie
die Offnung 8 der Kammer 10, es sind aber auch einige Unterschiede mdglich, beispielsweise kann dis obere Wa'ze 30 etwa
dieselbe Breite wie die Offnung 8 haben, wihrend die untere Walze 30 etwas breiter als die Offnung 8 ist.

Den Zufiihrwalzen 30 kann auch ein Kithimechanismus zugeordnet sein, der aine Druckluftquelle 34 mit Entliiftungsschlitzen 32
sein kann, die auf eine oder beide der Zufiihrwalzen 30 gerichtet sind (in den Abbildungen wird nur einer dieser Schlitze gezeigt).
Es konnen auch andere Quellen zur Kiihlung der Zufiihrwalzen 30 eingesetzt werden, welche das textile Material 20 in seiner
vorgesehenen Anwendung nicht beeintrichtigen, 2.B, Wasser, 61, Kiihlluft und dhnliche.

Zur Stauchkammer 10 gehdren auBerdem ein Deckel 12, der am Gelenk 14 mitder Kammer verbunden ist, die E}asis 13 und der
selbstentliiftende Druckluftzylinder 40, der ein wihlbares MaB an Kraft ausiiben kann, so daB der Zylinder bei Uberschreiten
dieses MaBes an Kraft entleert wird und translateriert. So wird der Klappdeckel 12 durch den Zylinder 40 geschlossen gehalten,
der so eingestelltist, dal er auf den Deckel 12 das ausgewihite MaB an Kraft fur den jeweiligen Kriuselungsvorgang an der
gegebenen Textilfaser ausiibt. Beispielsweise kénnen unter Bezugnahme auf die Beispiele 3 bis 9 Schwellenwerte der Kraftim
Bereich von etwa 1,0kp bis zu etwa 50kp festgelegt und angewendet werden.

Wahlweise konnen an einer geeigneten Stelle, 2.B. vor oder hinter den Zufiihrwalzen 30 auch eine Zufiihrvorrichtung fir einen
Zusalz 50 und eine Verteilervorrichtung 52 eingefiigt werden (nur dis erstgenannte Variante wird in den Abbildungen gezeigt).
Zur Verteilervorrichtung 52 gehort ein Dosierelement zur Steuerung der Aufbringungsrate des Zusatzes auf das textile
Material 20.

Die Stauchkammer 10 hat eine Eintrittsbreite w, eine Eintrittshohe h und eine Linge |, die fiir eine gegebene lineare Dichte des
textilen Materials ausgewdhlit werden, wie das oben und unten in Verbindung mit den Beispielen beschrieben wird. Die
Austrittsbreite istim typischen Fall etwa die gleiche wie die Eintrittsbreite, und die Austrittshohe fiir eine Stauchkammer mit
Klappdeckel ist von den gewiinschten Driicken abh#ngig, die innerhalb der Stauchkammer erzeugt werden sollen, und von der
fiir den Zylinder 40 gewdhlten Kraft. Diese Hohe istim allgemeinen ein Bruchteil der Eintrittshdhe, belspielsweise 63%.

£s wird auf die Abb.4 Bezug genommen. Unfibrillierter Polyolefinfilm 100 wird durch den Orientierungsofen 110 und
anschlieBend iiber eine Stiftwalze 120 mit einer Vielzahl von Reihen 14 von Stiften (nicht gezeigt) gefihrt, welche auf dem
Umfang der Walze 120 angeordnet sind, wodurch ein fibrillierter Film entsteht. Der fibrillierte Film wird dann unter der
Zusatzverteilervorrichtung 52 hindurch und zwischen die Zufiihrwalzen 30 und in die Stauchkammer 10 zum
Krauselungsvorgang nach der vorliegenden Erfindung gefiihrt.

Eswird auf die Abb, 5 Bszug genommen. Die Stauchkammer 10 bestehtaus derBasis 13, der Offnung 8, dem Deckel 12und dem
Gelenk 14. Gelenk 14 bildet ein Ganzes mit der oberen Walze 30 und wird in der oberen und unbelasteten Stellung gezeigt.
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Zylinder 40 hat einen Verléngerungsarm 42,derim unbelasteten Zustand ist. Wenn der Zylinder 40 betatigt wird, beweg? sich der
Arm 42 nach unten und berdihrt den Behdlter 44, wodurch sich der Deckel 12um das Gelenk 14 dreht, bis der Deck2! 12 die
Basis 13 beriihrt. Wenn Material 20 (in der Abb. 5 nicht gezeigt) in die Kammer 10 gefiihrt wurde und der Druck Uker die
festgelegte Grenz- oder Schwellenkraft, die der Zylinder 40 ausiibt, angestiegen ist, dreht sich der Deckel 12 nach oben und gibt
das gekréuselte Material 22 (in der Abb.5 nicht gezeigt) frei.

Methode und Anlage der vorliegenden Erfindung werden weiter in Verbindung mit den folgenden Beispislen beschriaben.

Belsplele
Jedes der folgenden Beispiele wurde aus dem nachstehenden Gemisch von Polyolefinmaterial hergestellt:
92% Polypropylenhomopolymer, Schmelzindex 1,8(230°C, 2,16kp),
7% Polyethylgn geringer Dichte, Schmelzindex 1,0 (190°C, 2,16kp),
1% Polypropylen (gleicher Typ wie oben), Grundmischung mit25 9 Titandioxid (Rutilgtite, feine Kristallstruktur, mikronisiert}.

Diese Materialien wurden gemischt und unter Anwendung der bekannten Filmblastechnik extrudiert, um einen Film mit einer
Starkevon 35um herzusteilen. Dieser Film wurde dann l&ngs in sechs Abschnitte bei einem Streckverhiltnis von 8:1geschnitten,
um Filme mit einer Stérke von 12,4um herzustellan. Die orientierten Filme wurden dann um einen Abschnitt des Umfangs einer
mit Stiften besetzten Fibrillierwalze und in eine Stauchkammer nach der vorliegenden Erfindung fiir den Texturiervorgang zum
Kréiuseln des fibrillierten Films gefihrt. )

Bei jedem Baispiel hatte die verwendete Stiftwalze einen Durchmaesser von 190 mm an der Walzenaberflache und einen
Neigungswinkel von 60° fir die Stifte {im Vernaitnis zur Tangente). Es gab 180 Zeilen von Stiften in paarweisen Reihen zur
Bildung von 90 Doppelreihen von Stiften in einer gestaffelten Abstandsbeziehung, und der Durchmesser der einzelnar Stifte
betrug 0,4826mm. Die Stifte standen etwa um 1,0mm vor, wobei diese Lénge von der Stiftspitze bis zur Walzenoberfliiche in
siner Ebene, die durch die Walzenachse fiihrt, gemessenwurde. Die Doppelreihen warenim V-Muster um die Walze angeordnet.
Die Konfiguration der Stauchkammer und die Bearbeitungsparameter fir den Texturiervorgang sowie die resultierenden
Kriuselungsparameter werden in der Tabele | gegeben.

Tabelle I: Bearbeitungsparameter

Parameter Bsp.1 Bsp.2 Bsp.3 Bsp.4 Bsp.5 Bsp. 6 Bsp.7 Bsp.8 Bsp.9
Gesamt-Denier Material 28000 60000 36000 40000 40000 40000 41000 38000 36500
Eingangsgaschwindigkeit 138 60 138 138 138 138 138 138 138
des Materials {rn/min)
Breite der Stauchkammer (mm)} 80 40 80 80 80 80 80 80 101,6
Eintrittshdhe der 20 12 4 4 4 4 4 8 20
Stauchkammer {(mm)
Lénge der Stauchkammer (mm) 175 160 165 165 165 165 165 175 130
Druck auf den Klappdeckel 10 0,8Bar 10 15 12,5 12 15 0,5Bar, 10
der Stauchkammer (kp) auf Ober-
und Un-
torfld-
chen
ausgelibt
Druck auf Zufithrwalzen der 2 25 3 3 3 3 3 3
Durchmaesser
Stauchkammer (Bar)
Zufithrwalzen (mm) 80 200 80 80 80 80 80 150 80
Kammertemperatur (°C} 40 20 60 60 60 60 60 Umge- 40
bung
Kammaermaterial Messing Rostfr.  Rostfr. Rostfr. Rostfr. Rostfr. Rostfr. Rostfr. Messing
Stahi Stahl Stahl Stahl Stahl Stahl Stahl
Kiihlung der Keine  Wasser Luft Luft Luft Luft Luft Wasser Keine
Zufiihrwalzen 101/min 101/min, 101/min 10!/min, 10!/min, 101/min 10V/min, 101/min
2Bar 2 Bar 2Bar 2 Bar 2Bar
Zusitze zum Ma- Keina  Keine  Entioni- Poly- Glyze- Gemisch PoE Sor- Poly- Entioni-
terialvor der - siertes  glykol  rintri-  aus Fett- bitan-  glykol-  siertes
Kréuselung Wasser, ester** azetat  sdure- mono- ester** Wasser
20ml/  20ml/  (CgHy4Og) aster und  sterat*** 40mi/  20ml/
min min 30ml/  Mineraldl 20ml/  min min
min Cirrasol**** min
20 ml/min
Mittlere Kréuselungs- 14,9 * 58,4 54,5 52,8 58,2 43,2 57,7 214
frequenz (cpi)
Mittlere Krauselungs- 592 * 360 382 380 344 428 320 512

amplitude (pm)

. Konnte nicht ohne Zerstdrung der Artder Krduselung bestimmt werden; das aus der Kammer austretende Material enthielt verschweiBte
Faserb3nder, die nicht getrenntwerden konnten, um Messungen vorzunehmen.

*+  Markenbezeichnung LW 1177, arhaitlich von Henkel-Nopco, Ltd., Nopco House, Kirkstall Road, Leeds, England.

sve  Markenbezeichnung Tween 21, arhaltlich von ICI Speciality Chemicals, Clesve Road, Leatherlead, Surry, England.

sses  Markenbezeichnung DS5676, erhiltlich von ICI Speciality Chemicals, Cleeve Roade, Leatherhead, Surry, England.
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Aus dem fibrilierten Material wurde dann ein Filterstiick unter Varwendung einer herkdmmlichen Filterstiickformungsanlage
hergestellt, beispielsweise mit dem Modell KOF-2 der Hauni-Werke Korber & Co., Hamburg, Deutschland, wobei aus dem
Material eine flaumige, flockige Masse mit den ermitteiten Krauselungseigenschaften gebildet wird, die in der
Filterhersteliungsanlage zu einem Filterstiick mit einem Umfang von 24,55mm und einer Lénge von 66mm verarbeitet wird.
Andere Abmessungen des Filters sind ebenfalls moglich.

Die Ergebnisse der Beurteilung des Filtermaterials aus dem fibrillierten Material der Beispiele werden in der Tabelle Il gegeben.
Die Werta fiir hohe baw. niedrige Ergiebigkeit entsprechen dem Minimalpunkt und dem Maximalpunkt auf der Kapazitétskurve,
welche den relativen Druckabfall bei Verénderungen im Nettogewicht des Matarials in einem einheitlich dime:sionierten
Filterstiick vergleicht. Alle Beispiele 3 bis 9 bringen eine Ergiebigkeit, welche die signifikante Verbesserung gegeniiber den
gekriuselten, fibrillierten Polyolefinfilterstiicken widerspiegeln, die nach bekannten Verfahren wie im Beispiel 1 und 2 hergestelit
wurden, und gegeniiber herkdmmlichen Zelluloseazetatfiltern.

Tabelle ll: Ergiebigkeiten

Geringe Ergiebigk. Bsp.1*  Bsp.2** Bsp.3 Bsp.4 Bsp.5 Bsp.6 Bsp.7 Bsp.8*  Bsp.9

Mittlerer Druck-

abfall (mm WG) 141 219 252 300,5 267 265,5 221 188
Nettogewicht des

Stiicks (mg) 323 300 327 261,5 305 343 313 286
Ergiebigkeit {%) 44 73 77 83 68 77 n 66
Hohe Erglebigkeit

Mittlerer Druck-

abfall (mm WG} 268 339 376 264 353,5 262
Nettogewict - des

Stiicks (mg) 333 3n 396,2 3 386 334
Ergiebigkeit (%) 80 91 95 77 91 78

* Daten stellen eine Gesamtibersicht der Punkte mit geringer und hoher Ergiebigkeit auf der Kapazitétskurve dar.
** Keine Daten ermittelt.

Die Stauchkammer in Beispiel 1 war breiter, als das nach der herkémmlichen Regel erforderlich ist, hatte eine grofie
Kammereintrittshéhe und einen Standarddurchmesser der Walze, es wurden keine Zusitze eingesetzt und ohne Walzenkiihlung
gearbeitet, und es wurde ein Material hergestellt, das durch niedrige Ergiebigkeiten, geringe Krauselungsfrequenz und hohe
Kréuselungsamplitude gekennzeichnet ist, und es wird die Wirkung und der Nutzen der Anwendung von Zusétzen zur Faservor
der Krauselung deutlich, Die Stauchkammer im Beispiel 2 wurde mit einer durch die herkdmmliche Rege! bestimmten Breite
konstruiert, hatte eine mittlere Kammereintrittshdhe, einen groRen Walzendurchmesser und Walzenkihlung, es wurden aber
keine Zusétze eingesetzt, und es wurde ein Material mit verschmolzenen Abschnitten produziert, das fiir die Anwendung bei
Rauchartikelfiltern ungeeignet ist.

Die Stauchkammern in den Beispielen 3 bis 9, ist nach verschiedenen Ausfiihrungsbeispielen der vorlisgenden Erfindung
konstruiert wurden, hatten eine gréBere Breite als die durch die herkémmliche Regel bestimmte und die Gibrigen Parameter
entsprechend der Tabelle|, es wurde Material hergestellt, das durch hohe Kriuselungsfrequenz, niedrige Kriiuselungsamplitude
und eine hohe Ergiebigkeit gekennzeichnet ist und sich fiir den Einsatz als Filtermaterial bei Raucherzeugnissen eignet.
Fachleute werden erkennen, daf die vorliegende Erfindung auch anders als in den beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen
ausgefiihrt werden kann, welche nur der Veranschaulichung, nicht der Einschrinkung dienen, sodaB die vorliegende Erfinduny
nur durch die folgenden Patentanspriiche begrenzt ist.
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