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Vorrichtung zur Herstellung eines derartigen Réhrchens
als auch ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen
Réhrchens. Das erfindungsgemaRe Roéhrchen (10) ist
hergestellt aus einem ersten und einem zweiten Materi-
alstreifenabschnitt (11, 12), wobei der erste Materialstrei-
fenabschnitt (11) eine erste Breite aufweist und der zwei-
te Materialstreifenabschnitt (12) eine zweite Breite auf-
weist, wobei der erste und der zweite Materialstreifen-
abschnitt (11, 12) um einander derart gewickelt sind,
dass der erste Materialstreifenabschnitt (11) im Quer-
schnitt kreisférmig oder oval geformtist und die die erste
Breite definierenden Kanten (13, 14) auf StoR liegen, wo-
bei der zweite Materialstreifenabschnitt (12) im Quer-
schnitt kreisformig oder oval geformtist und die die zweite
Breite definierenden Kanten (15, 16) auf StoR liegen, wo-
bei der zweite Materialstreifenabschnitt (12) auRen um
den ersten Materialstreifenabschnitt (11) herum ange-
ordnet ist, wobei zwischen dem ersten und dem zweiten
Materialstreifenabschnitt (11, 12) ein Klebstoff (17, 18)
vorgesehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein doppellagiges Réhr-
chen der Tabak verarbeitenden Industrie, eine Vorrich-
tung zur Herstellung von doppellagigen Réhrchen der
Tabak verarbeitenden Industrie und ein Verfahren zum
Herstellen von doppellagigen Réhrchen der Tabak ver-
arbeitenden Industrie.

[0002] In der Tabak verarbeitenden Industrie werden
Roéhrchen, beispielsweise Pappréhrchen oder Papier-
réhrchen, verwendet, um beispielsweise besondere Fil-
ter, wie einen Rezef¥filter oder einen Hohlfilter, zur Ver-
fugung zu stellen. Zudem dienen derartige Réhrchen
auch als Bestandteil eines Diffusers der dafiir sorgt, dass
ein nikotinhaltiger Rauch vergleichmaRigt wird. Ein ent-
sprechendes Réhrchen sollte eine gewisse Stabilitat auf-
weisen, weswegen es bekannt ist, mehrwandige Papi-
errohre herzustellen.

[0003] Aus DE 25 56 332 A1 sind ein Verfahren und
eine Maschine zum Herstellen eines mehrwandigen Pa-
pierrohres flr Rauchartikel-Mundstlickhiilsen bekannt,
bei dem ein fortlaufender Papierstreifen, dessen Breite
zumindest den doppelten Umfang des herzustellenden
Rohres entspricht, stetig von einer Rolle abgezogen wird,
wobei der Streifen in Langsrichtung durch Schwéachen
mit einer Falzlinie versehen wird, durch die der Streifen
in zwei Streifenabschnitte unterteilt wird, wobei die bei-
den Streifenabschnitte entlang der Falzlinie zusammen-
gefaltet werden, wobei der zusammengefaltete Streifen
zu einem doppelwandigen Rohr geformt wird. Hierbei
wird ein Verbinden der Enden des Papierstreifens durch
Uberlappung oder Unterlappung des Papierstreifens mit
der gefalzten und gebogenen Kante hergestellt.

[0004] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die
Qualitat entsprechend hergestellter mehrlagiger Rohr-
chen zu erhéhen und hierzu insbesondere eine Vorrich-
tung und ein Verfahren anzugeben, mittels derer die
Qualitat eines hergestellten Réhrchens verbessert wer-
den kann.

[0005] Geldst wird diese Aufgabe durch ein doppella-
giges Rohrchen der Tabak verarbeitenden Industrie, her-
gestellt aus einem ersten und einem zweiten Material-
streifenabschnitt, wobei der erste Materialstreifenab-
schnitt eine erste Breite aufweist und der zweite Materi-
alstreifenabschnitt eine zweite Breite aufweist, wobei der
erste und der zweite Materialstreifenabschnitt um einan-
der derart gewickelt sind, dass der erste Materialstrei-
fenabschnitt im Querschnitt kreisférmig oder oval ge-
formt ist und die die erste Breite definierenden Kanten
auf StoR liegen, wobei der zweite Materialstreifenab-
schnitt im Querschnitt kreisformig oder oval geformt ist
und die die zweite Breite definierenden Kanten auf Stof3
liegen, wobei der zweite Materialstreifenabschnitt auRen
um den ersten Materialstreifenabschnitt herum angeord-
net ist, wobei zwischen dem ersten und dem zweiten
Materialstreifenabschnitt ein Klebstoff als vollflachige
oder annahernd vollflachige Beleimung vorgesehen ist.
[0006] Durch das doppellagige Réhrchen der Tabak
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verarbeitenden Industrie haben die auf Sto? angeordne-
ten Kanten des ersten und des zweiten Materialstreifen-
abschnitts an diesen Ubergangsstellen eine sehr gut vor-
gebbare Rundheit, wodurch die Qualitéat des hergestell-
ten doppellagigen Réhrchens im Vergleich zum Stand
der Technik deutlich verbessert ist.

[0007] Beim Klebstoff kann es sich beispielsweise um
Polyvinylacetat (PVA oder PVAC) handeln. Hierbei han-
delt es sich um einen thermoplastischen Kunststoff. Es
kénnen auch andere Klebstoffe oder Leime Verwendung
finden.

[0008] ErfindungsgemaR ist zwischen dem ersten und
dem zweiten Materialstreifenabschnitt ein Klebstoff im
Wesentlichen vollstéandig oder vollstdndig vorgesehen.
Der Klebstoff hat hierbei vorzugsweise tiber den Umfang
des doppellagigen Réhrchens eine konstante Dicke. Un-
ter einer anndhernd vollflachigen Beleimung wird insbe-
sondere eine Beleimung verstanden, bei der die Flache
eines Materialstreifenabschnitts zu wenigsten 80%, vor-
zugsweise wenigstens 90%, insbesondere vorzugswei-
se wenigstens 95% vollflachig beleimt ist. Insbesondere
wird unter einer anndhernd vollflachigen Beleimung eine
Beleimung verstanden, bei der dort, wo Materialstreifen-
abschnitte Uberlappen, eine vollflachige Beleimung vor-
gesehen ist, und dort, wo keine Uberlappung der Mate-
rialstreifenabschnitte vorliegt, keine Beleimung vorgese-
hen ist.

[0009] ImRahmenderErfindungbedeutetein auf Stol3
Liegen von Kanten des jeweiligen Materialstreifenab-
schnitts, dass diese Kanten aneinander stoRen oder ei-
nen kleinen Abstand voneinander haben.

[0010] Vorzugsweise ist Klebstoff zwischen wenigs-
tens zwei Kanten insbesondere den Stirnseiten der Kan-
ten, vorgesehen. Insbesondere kann Klebstoff vorgese-
hen sein, um eine Liicke zwischen den Kanten auszufil-
len.

[0011] Besondersbevorzugtistes, wenn Klebstoff zwi-
schen allen Kanten vorgesehen ist. Die mdglicherweise
vorliegende Licke zwischen den Kanten ist somit vor-
zugsweise auch mit Klebstoff beflllt. Die Dicke der Be-
fullung ist hierbei so, dass der Klebstoff mit der Oberfla-
che des Materialstreifenabschnitts vorzugsweise fluch-
tet.

[0012] Vorzugsweise ist die erste Breite der Material-
streifenabschnitte kleiner als die zweite Breite. Durch die-
se MalRnahme ist es moglich, ein doppellagiges Réhr-
chen anzugeben, das insbesondere bei der dul3eren La-
ge eine kleine Licke oder keine Liicke zwischen den
Kanten bzw. den StofRkanten aufweist.

[0013] Vorzugsweise ist der erste und/oder der zweite
Materialstreifenabschnitt aus Papier oder Pappe.
[0014] Ein besonders stabiles doppellagiges Roéhr-
chen der Tabak verarbeitenden Industrie ist dann zu er-
zielen, wenn vorzugsweise die Stolkanten des ersten
und zweiten Materialstreifenabschnitts radial nicht fluch-
ten bzw. radial zueinander nicht fluchten. Dieses bedeu-
tet, dass die StoRRkanten des ersten und zweiten Mate-
rialstreifenabschnitts in Umfangsrichtung zueinander
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versetzt sind. Die StoRkanten bzw. die entsprechenden
Licken zwischen den Stof3kanten liegen dann in einem
radialen Winkelabstand zueinander. Der radiale Win-
kelabstand liegt bevorzugt zwischen 10° und 80°, insbe-
sondere zwischen 10° und 45°.

[0015] Vorzugsweise entspricht die Dicke des ersten
Materialstreifenabschnitts der Dicke des zweiten Mate-
rialstreifenabschnitts. In diesem Fall ist die Qualitat des
hergestellten Réhrchens besonders hoch.

[0016] Firden Fall, dass die Dicke des zweiten Mate-
rialstreifenabschnitts kleiner ist als die Dicke des ersten
Materialstreifenabschnitts, kann dafiir gesorgt werden,
dass der verwendete Klebstoff schneller abbindet, so
dass die Herstellungsgeschwindigkeit erhéht werden
kann.

[0017] Die Aufgabe wird ferner durch eine Vorrichtung
zur Herstellung von doppellagigen Réhrchen der Tabak
verarbeitenden Industrie geldst, die die folgenden Merk-
male umfasst:

- eine Materialstreifenzufiihrvorrichtung,

- eine Schneidvorrichtung zum langsaxialen Schnei-
den eines Basismaterialstreifens in einen ersten Ma-
terialstreifen mit einer ersten Breite und einen zwei-
ten Materialstreifen mit einer zweiten Breite,

- eine Beleimvorrichtung, mittels der der erste
und/oder zweite Materialstreifen beleimbar ist,

- eineZusammenfihrvorrichtung, mittels der der erste
und der zweite Materialstreifen zum Verkleben mit-
einander so zusammen gefliihrt werden, so dass der
erste und der zweite Materialstreifen versetzt zuein-
ander Ubereinander liegen, und

- eine Formatvorrichtung, in der aus den zusammen-
gefihrten ersten und zweiten Materialstreifen ein
rohrférmiger Strang hergestellt wird.

[0018] Beider Materialstreifenzufiihrvorrichtung kann
es sich um Zufiihrrollen handeln, tUber die ein Material-
streifen einer entsprechenden Breite gefordert werden
kann. Ublicherweise wird ein derartiger Materialstreifen
von einer Materialstreifenbobine angezogen und in die
entsprechende Vorrichtung geférdert.

[0019] Bei der Schneidvorrichtung, die sich in Férder-
richtung des Materialstreifens anschlief3t, handelt es sich
vorzugsweise um einen Langsschneider, der den Mate-
rialstreifen in 1angsaxialer Richtung schneidet.

[0020] Die sich an die Schneidvorrichtung anschlie-
Rende Beleimvorrichtung beleimt im Wesentlichen voll-
flachig wenigstens einen der beiden Materialstreifen, d.
h. den ersten und/oder den zweiten Materialstreifen, wo-
bei an dieser Stelle auch ein Bereich beleimt werden
kann, der als Naht dienen kann, d.h. bei dem in einer
spateren Formatvorrichtung ein Endabschnitt des zwei-
ten Materialstreifens zum Verschlieen einer Naht auf
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den ersten Materialstreifen gedriickt wird. Dieser Bereich
kann allerdings auch in einem nachfolgenden Schritt ent-
sprechend beleimt werden bzw. mit Klebstoff versehen
werden.

[0021] An die Beleimvorrichtung schliet sich in For-
derrichtung eine Zusammenfihrvorrichtung an, die im
Rahmen der Erfindung vorzugsweise eine Papierlagen-
verstellvorrichtung bzw. Papierlageneinstellvorrichtung
umfasst, mittels der die seitliche Lage, d.h. eine relative
Lage des ersten und des zweiten Materialstreifens zu-
einander, und zwar quer zur Foérderrichtung, eingestellt
werden kann, um nur einen teilweisen Uberlapp des ers-
ten und zweiten Materialstreifens vorzusehen, so dass
von der Breite dieser Materialstreifen gesehen ein Teil
nach links und ein Teil nach rechts Gbersteht.

[0022] Die Vorrichtung zur Herstellung von doppella-
gigen Réhrchen der Tabak verarbeitenden Industrie stellt
zunachst erst einmal einen rohrférmigen Strang her aus
wenigstens zwei Lagen eines Materialstreifens. Dieser
rohrférmige Strang kann dann anschlieBend abgelangt
werden, beispielsweise durch eine Ubliche Messervor-
richtung. Es kann auch zunachst vorgesehen sein, den
hergestellten rohrférmigen Strang einer weiteren Ma-
schine zuzuflihren, beispielsweise einer Filterstrangma-
schine oder einer Tabakstrangmaschine, um um den
rohrférmigen Strang und/oder in den rohrférmigen
Strang hinein ein Filtermaterial und/oder ein Tabakma-
terial einzubringen. Am Ende kann dann ein Umhillungs-
materialstreifen um den dann gebildeten Strang herum
gewickelt werden, um dann abschlieend entsprechen-
de Stabe mit den darin enthaltenen doppellagigen Réhr-
chen abzulangen.

[0023] Vorzugsweise ist eine Separiervorrichtung vor-
gesehen, die den ersten Materialstreifen oder den zwei-
ten Materialstreifen von dem jeweils anderen Material-
streifen in Forderrichtung nach der Schneidvorrichtung
raumlich trennt. Hierdurch kann eine sehr genaue Posi-
tionierung und Zusammenfiihrung des ersten und des
zweiten Materialstreifens erfolgen, so dass die relative
seitliche Lage zueinander genau eingestellt werden
kann. Zudem wird fiurr diesen Fall auch eine saubere Be-
leimung nur eines Materialstreifens ermdglicht.

[0024] Hierbeiistes insbesondere bevorzugt, wenn ei-
ne erste Flache des ersten und eine erste Flache des
zweiten Materialstreifens, die in die gleiche Richtung zei-
gen, nach dem Zusammenfligen des ersten und zweiten
Materialstreifens immer noch in die gleiche Richtung zei-
gen. Eskann alternativauch vorgesehen sein, den ersten
und zweiten Materialstreifen nach dem Schneiden relativ
zueinander um 180° zu verdrehen, damit eine vor dem
Schneiden vorliegende erste Oberflache, die in zwei ers-
te Oberflaichen mit gleicher Orientierung geschnitten
wird, so zusammengefligt wird, dass die ersten Oberfla-
chen des ersten und zweiten Materialstreifens zueinan-
der angeordnet sind.

[0025] Vorzugsweise istzwischen der Zusammenfiihr-
vorrichtung und der Formatvorrichtung eine erste Heiz-
vorrichtung vorgesehen. Mittels der ersten Heizvorrich-
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tung kann der Klebstoff vorausgehartet werden, so dass
der erste und der zweite Materialstreifen zusammenge-
halten werden und noch verformbar sind, und zwar vor-
zugsweise so, dass die Form nach einem Verbiegen von
alleine schon im Wesentlichen halt.

[0026] Vorzugsweise sieht die Beleimvorrichtung eine
vollflachige oder anndhernd vollflachige Beleimung des
ersten und/oder des zweiten Materialstreifens vor.
[0027] Vorzugsweise istzwischender Zusammenfiihr-
vorrichtung und der Formatvorrichtung, insbesondere
zwischen der ersten Heizvorrichtung und der Formatvor-
richtung, eine Nahtbeleimungsvorrichtung vorgesehen.
Die Nahtbeleimungsvorrichtung wird dann verwendet,
wenn die vorherige Beleimvorrichtung keine vollflachige
Beleimung vorsieht. Gemeint ist die Beleimung, die nicht
in der queraxialen Richtung vollflachig vorgenommen
wurde und somit erst mittels der Nahtbeleimungsvorrich-
tung ein Leim bzw. ein Klebstoff aufgetragen wird, der
zum SchlieRen der Nahtdient. Quer zur Langsachse soll-
te vorzugsweise eine vollstandige Beleimung durch die
Beleimvorrichtung und auch die Nahtbeleimungsvorrich-
tung vorgenommen werden.

[0028] Vorzugsweise umfasst die Formatvorrichtung
eine zweite Heizvorrichtung. Die zweite Heizvorrichtung
kann beispielsweise in dem Oberformat der Formatvor-
richtung angeordnet sein und dient insbesondere vor-
zugsweise zum vollstdndigen Abbinden des Klebstoffs.
[0029] Es kann auch eine alternative Variante vorge-
sehen sein, beispielsweise die erfindungsgemafle Vor-
richtung einer Ublichen Strangmaschine vorzuschalten
und in der Ublichen Strangmaschine eine Ublicherweise
verwendete Nahtplatte als weitere Heizvorrichtung zu
verwenden. In dieser bevorzugten Ausflihrungsform ei-
ner entsprechenden Maschine der Tabak verarbeiten-
den Industrie kann dann mit einer deutlich héheren Ge-
schwindigkeit ein entsprechender rohrférmiger Strang
und damit entsprechende doppellagige Réhrchen der
Tabak verarbeitenden Industrie hergestellt werden. Bei-
spielsweise kann dieses bei doppelter Geschwindigkeit
geschehen.

[0030] Vorzugsweise ist eine Ablangvorrichtung
stromabwarts der Formatvorrichtung vorgesehen, um
aus dem rohrférmigen Strang Réhrchen abzuschneiden.
[0031] Wie erwahnt, ist vorzugsweise eine Maschine
der Tabak verarbeitenden Industrie mit einer erfindungs-
gemalen Vorrichtung versehen, wobei eine Strangma-
schine der erfindungsgemaflen Vorrichtung nachge-
schaltet ist.

[0032] Die Aufgabe wird ferner durch ein Verfahren
zum Herstellen von doppellagigen Réhrchen der Tabak
verarbeitenden Industrie geldst, wobei die folgenden
Verfahrensschritte vorgesehen sind:

- Fordern eines Basismaterialstreifens in Iangsaxialer
Forderrichtung,

- langsaxiales Schneiden des Basismaterialstreifens
in einen ersten Materialstreifen mit einer ersten Brei-
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te und einen zweiten Materialstreifen mit einer zwei-
ten Breite,

- Beleimen wenigstens des ersten oder des zweiten
Materialstreifens,

- versetztes Zusammenfiihren des ersten und des
zweiten Materialstreifens, so dass der erste und der
zweite Materialstreifen miteinander verklebt werden,

- Formen der miteinander verklebten Materialstreifen
in einen rohrférmigen Strang und

- Ablangen des Strangs in doppellagige Réhrchen.

[0033] Vorzugsweise geschieht das Beleimen vollfla-
chig oder annahernd vollflachig. Eine Unterbrechung der
Beleimung auf der Flache kann beispielsweise dort vor-
liegen, wo eine Naht des anderen Umhdillungsmaterial-
streifens liegt. Insbesondere kann dort, wo eine Liicke
des benachbarten Umhillungsmaterialstreifens bzw.
des benachbarten ersten oder zweiten Materialstreifens
liegt, und zwar zwischen den Kanten bzw. StolRkanten
des jeweiligen Materialstreifens, eine Leimunterbre-
chung vorliegen. An dieser Stelle kann allerdings auch
eine Beleimung vorgesehen sein, so dass tatsachlich ei-
ne vollflachige Beleimung geschieht.

[0034] Vorzugsweise bedeutet ein versetztes Zusam-
menfihren ein in der Breite der Streifen zueinander ver-
setztes Verkleben.

[0035] Vorzugsweise ist der erste Materialstreifen
schmaler als der zweite Materialstreifen, wobei der zwei-
te Materialstreifen auBen um den ersten Materialstreifen
angeordnet wird oder ist.

[0036] Vorzugsweise werden vor dem Formen die zu-
sammengefihrten Materialstreifen erwarmt. Hierdurch
hartet der zwischen den Materialstreifen vorliegende
Klebstoff an. Der Klebstoff hartet allerdings vorzugswei-
se in diesem Verfahrensschritt nicht vollstandig aus, da-
mit dieser noch flexibel bleibt, um ein Formen, beispiels-
weise in einen rohrférmigen Strang, noch zu ermdgli-
chen.

[0037] Vorzugsweise werden die zusammengefiihrten
Materialstreifen beim und/oder nach dem Formen er-
warmt. Hierdurch hartet dann der Klebstoffinsbesondere
vollstandig aus.

[0038] Vorzugsweise ist beim Beleimschritt eine Naht-
beleimung vorgesehen, oder es ist nach dem Zusam-
menfihren eine Nahtbeleimung vorgesehen. In der zwei-
ten Variante kdnnen beispielsweise verschiedene Leime
Verwendung finden, um eine bedarfsangepasste Belei-
mung vorzusehen.

[0039] Vorzugsweise werden mehrlagige, insbeson-
dere doppellagige Réhrchen aus Materialstreifenab-
schnitten, die vorzugsweise aus Pappe oder Papier sind,
hergestellt, bei denen es keine Uberlappenden Nahte
gibt. Hierdurch werden Réhrchen mit einer sehr konstan-
ten Dicke hergestellt bzw. zur Verfliigung gestellt, wo-
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durch sehr hochqualitative doppellagige Roéhrchen der
Tabak verarbeitenden Industrie erméglicht sind. Auf-
grund des Verzichts auf die Nahtiiberlappung wird eine
sehr gute Rundheit erzielt. Das doppellagige Réhrchen
wird aus einem vorzugsweise annahernd doppelt so brei-
ten Papierstreifen hergestellt, und zwarim Vergleich zum
Umfang des Réhrchens, wobei der Papierstreifen langs
in zwei leicht unterschiedlich breite Streifen geschnitten
wird, wobei die beiden erzeugten Papierstreifen auf ge-
trennten Wegen anschlieRend gefiihrt werden und vor-
zugsweise der breitere und spater aul3en liegende Strei-
fen mit einer Leimspur versehen wird, wobei die beiden
Papierstreifen dann Ubereinander gelegt und vorzugs-
weise vorgetrocknet werden. Anschlieend wird vor-
zugsweise eine Nahtleimspur auf das doppellagige Pa-
pier aufgebracht und die tbereinander gelegten Papier-
streifen dem Format einer Formatvorrichtung zugefiihrt,
um hieraus einen rohrférmigen Strang zu bilden und die
Naht zu schlieRen.

[0040] Vorzugsweise ist die erfindungsgeméafRe Vor-
richtung Bestandteil einer modularen Einschubvorrich-
tung, die beispielsweise vorzugsweise zwischen einer
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie und
einer Filtertowaufbereitungsmaschine angeordnet wer-
den kann.

[0041] Wahrend der rohrférmige Strang aus doppella-
gigen Materialstreifen hergestellt wird, wird ein entspre-
chend aufbereitetes Filtertow durch eine entsprechende
Einschubvorrichtung und oberhalb der Formatvorrich-
tung gefdrdert und in einen Einlaufbereich der Strang-
maschine eingebracht. Der rohrférmige Strang wird auch
in den Einlaufbereich eingebracht, so dass das Filtertow
beispielsweise um oder in den rohrférmigen Strang ein-
gebracht werden kann, um so Filterstabe herstellen zu
kénnen.

[0042] Es kann auch vorgesehen sein, dass kein wei-
teres Filtertowmaterial verwendet wird, sondern die
Strangmaschine dazu dient, einen hergestellten rohrfor-
migen Strang aus doppellagigen Materialstreifen geman
der Erfindung dadurch schneller zu fertigen, dass eine
Heizeinrichtung der Strangmaschine zuséatzlich zu der
wenigstens einen Heizvorrichtung der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung verwendet wird, um den verwendeten
Klebstoff weiter ausharten zu lassen. Hierdurch kann die
Maschine bis zur doppelten Férdergeschwindigkeit ge-
fahren werden. Damit verdoppelt sich die Produktions-
rate der in der Strangmaschine abgelangten Réhrchen
aus dem rohrférmigen Strang.

[0043] Es kdnnte auch eine Zweistrandfiltertowaufbe-
reitungsvorrichtung verwendet werden, um einen Koaxi-
alfilter aus dem doppellagigen Réhrchen bzw. dem dop-
pellagigen rohrférmigen Strang herzustellen. Ein Filter-
towstrang wird dann um den doppellagigen rohrférmigen
Strang angeordnet und der andere Filtertowstrang wird
in den rohrférmigen Strang eingebracht. So kann nach
einem entsprechenden Abléngen in doppellagige Rohr-
chen ein Koaxialfilter hergestelltwerden. Hierzu wird bei-
spielsweise auf dem hergestellten rohrférmigen Strang
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aus doppellagigen Materialstreifen eine Ankernaht in
Form eines Klebstoffes aufgebracht, damit das Filtertow
auch auf dem rohrférmigen Strang halt. Bei der Herstel-
lung des Koaxialfilters kann das erste Filtermaterial und
das zweite Filtermaterial unterschiedlich zueinander
sein.

[0044] Vorzugsweise wird ein doppellagiges Roéhr-
chen, das vorstehend als erfindungsgeman oder bevor-
zugt beschrieben ist, als mundseitiges Endstiick oder als
Mittelstiick zwischen zwei Filtersegmenten eines Filters
einer Filterzigarette oder eines Filters eines stabférmigen
Artikels der Tabak verarbeitenden Industrie verwendet.
Hierbei wird unter einem stabférmigen Artikel der Tabak
verarbeitenden Industrie insbesondere eine Zigarette
bzw. Filterzigarette verstanden aber auch ein Zigarillo,
eine Zigarre oder eine E-Zigarette verstanden.

[0045] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigefiig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0046] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgeméafen Einzel-
heiten ausdrucklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Schnittdarstellung durch ei-
nen doppellagigen Materialstreifen in einer
Schnittebene quer zur Langsachse der Materi-
alstreifen,

Fig.2 ein entsprechend hergestelltes erfindungsge-
males doppellagiges Réhrchen in einer sche-
matischen Schnittdarstellung,

Fig. 3  eine erfindungsgemale Vorrichtung zur Her-
stellung von doppellagigen Réhrchen in sche-
matischer Darstellung und

Fig.4 eine schematische Schnittdarstellung durch ei-
nen Filter, der ein doppellagiges Réhrchen auf-
weist.

[0047] 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.

[0048] Fig. 1 zeigt in einer schematischen Schnittdar-
stellung quer zur Lédngsachse von zwei Materialstreifen
11 und 12 den Zustand des ersten Materialstreifens 11
und des zweiten Materialstreifens 12, nachdem diese zu-
sammengefiigt worden sind. Hierbei ist zu erkennen,
dass der erste Materialstreifen 11 auf seiner Oberseite
einen Klebstoff 17, beispielsweise einen Leim, aufweist.
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Auf den Klebstoff 17 aufgelegt ist der zweite Material-
streifen 12.

[0049] Der erste Materialstreifen 11 weist links und
rechts Kanten 13 und 14 auf und der zweite Material-
streifen 12 links und rechts Kanten 15 und 16.

[0050] Es ist zudem auf dem ersten Materialstreifen
11 eine Nahtbeleimung 18 vorgenommen worden, die
dazu dient, mit dem rechts iber den ersten Materialstrei-
fen 11 Uberstehenden Teil des zweiten Materialstreifens
12 eine Verklebung vorzusehen. Die Beleimung 17 kann
zur gleichen Zeit wie die Beleimung 18 vorgenommen
werden oder, wie vorstehend schon angegeben, im
Nachhinein, und zwar vor der Formung des Réhrchens
bzw. des rohrférmigen Strangs, in einer Formatvorrich-
tung.

[0051] Nach Durchlaufen der Formatvorrichtung ergibt
sich in dieser Konstellation ein doppellagiger rohrférmi-
ger Strang bzw. nach dem Ablangen dieses Stranges ein
doppellagiges Réhrchen, das im Querschnitt in Fig. 2
schematisch dargestellt ist. Hier liegt dann der erste Ma-
terialstreifenabschnitt 11 im Inneren, wobei die Kanten
13 und 14 auf Stol3 bzw. mit wenig Abstand voneinander
angeordnet sind.

[0052] Dieser StolRbereich 21 ist radial nicht fluchtend
mit dem StoRbereich 20 des zweiten Umhillungsmate-
rialstreifens 12. Dort liegen auch die Kanten 15 und 16
auf Sto bzw. mit einem kleinen Abstand voneinander
versehen. Die Liicken der StoRbereiche 20 und 21 kén-
nen auch mit einem Klebstoff versehen sein. Im Fall der
Fig. 2 ist allerdings kein Klebstoff vorgesehen. Im Ge-
gensatz zum Stand der Technik ergibt sich eine bessere
Rundheit, da eine Uberlappung der Kante 16 beispiels-
weise mit dem zweiten Umhdllungsmaterialstreifen 12
eben nicht vorgesehen ist, sondern ein Fluchten bzw.
eine im Wesentlichen kreisférmige Aulzenkontur.
[0053] Durch das Versetzen der StoRbereiche 20 und
21 in Umfangsrichtung ist ein sehr sicherer Verschluss
des hergestellten doppellagigen Réhrchens 10 ermdég-
licht. AuRerdem wird hierdurch eine erhéhte Stabilitatder
doppellagigen Réhrchen 10 erzielt, da die Schwachstel-
len der einzelnen Lagen voneinander beabstandet sind.
[0054] Die Dicken des ersten Materialstreifenab-
schnitts 11 und des zweiten Materialstreifenabschnitts
12 zueinander kdnnen unterschiedlich oder im Wesent-
lichen gleich grof} sein. Bei unterschiedlichen Dicken ist
es bevorzugt, wenn der aulere Materialstreifenab-
schnitt, namlich Materialstreifenabschnitt 12, diinner ist
als der erste Materialstreifenabschnitt 11.

[0055] Fig. 3 zeigt schematisch eine erfindungsgema-
Re Vorrichtung zur Herstellung von doppellagigen Réhr-
chen 10 der Tabak verarbeitenden Industrie. In diesem
Ausfiihrungsbeispiel sind mehrere Varianten der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung gleichzeitig dargestellt.
[0056] Von einer nicht dargestellten Bobine wird ein
entsprechend breiter Basismaterialstreifen 24 in Foérder-
richtung 34 abgezogen und Uber Rollen 41 gelenkt. Es
schlief3t sich eine Schneidvorrichtung 23 an eine Mate-
rialstreifenzufihrvorrichtung 22 an. In der Schneidvor-
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richtung 23 wird der Basismaterialstreifen 24 in Langs-
richtung geschnitten. Die Schneidvorrichtung 23 ist ein
Langsschneider.

[0057] Die geschnittenen Materialstreifen in Form ei-
nes ersten Materialstreifens 25 und eines zweiten Mate-
rialstreifens 26 werden noch parallel Gber eine weitere
Umlenkrolle 41 gefordert, um dann mittels eines Quer-
forderers 32 in Form einer Umlenkrolle voneinander ge-
trennt zu werden. Der zweite Materialstreifen 26 wird
nach einer weiteren Umlenkung mittels einer Beleimvor-
richtung 27 im Wesentlichen vollstandig beleimt, und
zwar zumindest Uber die gesamte Lénge. Diese Beleim-
vorrichtung 27 kann beispielsweise den Bereich einer
Naht auslassen, muss dies allerdings nicht notwendiger-
weise.

[0058] Der erste Materialstreifen 25 wird getrennt von
dem zweiten Materialstreifen 26 geférdert und mittels der
Versatzvorrichtung 29 in Querrichtung zur Foérderrich-
tung versetzt, so dass in dem Zugrollenpaar 28, mittels
der eine Vereinigung des ersten Materialstreifens 25 mit
dem zweiten Materialstreifen 26 geschieht, ein versetz-
tes Aufeinanderliegen der Materialstreifen 25 und 26 er-
zielt wird. Die Materialstreifen liegen beispielsweise an
dieser Stelle so vor, wie in Fig. 1 schematisch dargestellt.
[0059] Anschlielend ist eine Heizvorrichtung 35 vor-
gesehen, mittels der der aufgebrachte Leim bzw. der auf-
gebrachte Klebstoff 17 vorgehartet wird. Fir den Fall,
dass schon eine Nahtbeleimung stattgefunden hat, wer-
den die Ubereinander gelegten Materialstreifen 25 und
26 einer Formatvorrichtung 30 zugeflhrt. Sofern die
Nahtbeleimung noch nicht stattgefunden hat, findetdiese
mittels der Nahtbeleimungsvorrichtung 36 statt, die zwi-
schen der Heizvorrichtung 35 und der Formatvorrichtung
30 angeordnet ist.

[0060] In der Formatvorrichtung driickt der Einlauffin-
ger 44 die Materialstreifen nach unten auf das Format-
band 43, das Uber entsprechende Umlenkrollen 41 end-
los durch die Formatvorrichtung 30 gefihrt wird.

[0061] In der Formatvorrichtung werden die Material-
streifen in eine runde Form oder eine ovale Form auf
bekannte Weise umgeformt. Das Oberformat ist hierbei
als beheiztes Oberformat 37 ausgebildet, um den Leim
bzw. den Klebstoff 17 weiter abzubinden.

[0062] Anschlielfend kénnen aus dem so gebildeten
Strang 31 mittels der Ablangvorrichtung 38 entspre-
chend doppellagige Réhrchen in gewiinschter Léange ab-
geschnitten werden.

[0063] Alternativ kann an dieser Stelle vorgesehen
sein, dass noch keine Réhrchen abgeléngt werden, son-
dern der rohrférmige Strang 31 in eine Strangmaschine
40 eingebracht wird.

[0064] Hierzu kann auf der einen Seite vorgesehen
sein, einfach nur den hergestellten rohrférmigen Strang
in die Strangmaschine 40 einzubringen und dort mit einer
in Fig. 3 nicht dargestellten Heizung den Klebstoff weiter
ausharten zu lassen. Fiir diesen Fall ist eine sehr schnel-
le Fertigung von entsprechenden Réhrchen 10, die aus
dem dann endgliltig ausgehérteten Strang in der Strang-
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maschine 40 abgeléangt werden, mdoglich.

[0065] Alternativ kann beispielsweise ein Filtertow 46
aus einer Filtertowaufbereitungsvorrichtung, die in Fig.
3 nicht dargestellt ist, die allerdings in Fig. 3 rechts von
derdargestellten Vorrichtung angeordnet wére, oberhalb
des Formates 30 Uber die erfindungsgemalfie Vorrich-
tung gefiihrt werden und durch ein Zugrollenpaar 42 in
Forderrichtung 47 der Strangmaschine 40 zugefiihrt wer-
den. Das Filtertow 46 kann dann beispielsweise um den
rohrférmigen Strang 31 herum angeordnet werden.
[0066] Damit das Filtertow an dem rohrférmigen
Strang 31 halt, wird mittels einer Ankernahtvorrichtung
45 ein Klebstoff, beispielsweise auch PVA, auf den rohr-
férmigen Strang 31 aufgebracht. In der Strangmaschine
40 kann entsprechend ein Umhillungsmaterialstreifen
um den Strang aus einem innenliegenden rohrférmigen
Strang und einem auflen herum liegenden Filtertow in
einer Formatvorrichtung gewickelt werden und so ein
entsprechender Filter hergestellt werden.

[0067] EinhierzupassenderFilteristinFig. 4 beispiels-
weise schematisch dargestellt. Der Filter ist hier mit der
Bezugsziffer 50 versehen. Das Réhrchen 10 liegt innen,
aulden liegt ein Filtertow 48 und darum herum ist ein Um-
hillungsmaterial 49 angeordnet.

[0068] Die Leimvorrichtung 27 und die Nahtbelei-
mungsvorrichtung 36 kénnen als Flachdisen oder
Spinnsprihdiisen ausgebildet sein. Es wird hier vorzugs-
weise ein flachiger Auftrag von Klebstoff bzw. Leim vor-
genommen.

[0069] Die Heizvorrichtung 35 kann optional vorgese-
hensein. Diese dientim Wesentlichen zum Voraushéarten
bzw. Vorhérten des Klebstoffs.

[0070] Zum genauen Ausrichten der Papierbahnen re-
lativ zueinander, insbesondere um den richtigen Versatz
in der Breite einzustellen, kénnen entsprechende Sen-
soren vorgesehen sein, die die Lage der Kanten der Ma-
terialstreifen erkennen. Es kdnnen dann entsprechende
Regelmechanismen vorgesehen sein, um die Lage der
Materialstreifen zueinander zu regeln.

[0071] Zumleichteren Rundformen, insbesondere von
dicken Papieren oder Pappen, kann ein Vorbiegen des
Materialstreifens unmittelbar vor der Formatvorrichtung
oder unmittelbar vor dem Langsschneider erfolgen.
[0072] Das doppellagige Réhrchen kann einen Innen-
durchmesser von beispielsweise 3 mm bis 8 mm aufwei-
sen. Die Prozessgeschwindigkeit des Verfahrens kann
mindestens 250 m/min. sein. Bevorzugtisteine Prozess-
geschwindigkeit von 350 m/min oder héher.

[0073] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemalie
Ausfiihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfillt sein.
Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit "ins-
besondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet sind,
als fakultative Merkmale zu verstehen.
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Bezugszeichenliste

[0074]

10  Ro6hrchen
11 erster Materialstreifenabschnitt
12  zweiter Materialstreifenabschnitt

13  Kante
14  Kante
15 Kante
16  Kante

17 Klebstoff

18  Nahtklebstoff

20  StoRbereich

21 StoRbereich

22 Materialstreifenzufiihrvorrichtung
23  Schneidvorrichtung

24  Basismaterialsteifen

25  erster Materialstreifen

26  zweiter Materialstreifen

27  Beleimvorrichtung

28  Zugrollenpaar

29  Versatzvorrichtung

30 Formatvorrichtung

31 Strang

32 Querforderer

34  Forderrichtung

35 Heizvorrichtung

36  Nahtbeleimungsvorrichtung
37  beheiztes Oberformat

38  Ablangvorrichtung

40  Strangmaschine

41 Umlenkrolle

42  Zugrollenpaar

43  Formatband

44  Einlauffinger

45  Ankernahtauftragvorrichtung
46  Filtertowstreifen

47  Forderrichtung

48  Filtertow

49  Umhullungsmaterial
50 Filter
Patentanspriiche

1. Doppellagiges Réhrchen (10) der Tabak verarbei-
tenden Industrie, hergestellt aus einem ersten und
einem zweiten Materialstreifenabschnitt (11, 12),
wobei der erste Materialstreifenabschnitt (11) eine
erste Breite aufweist und der zweite Materialstrei-
fenabschnitt (12) eine zweite Breite aufweist, wobei
der erste und der zweite Materialstreifenabschnitt
(11, 12) um einander derart gewickelt sind, dass der
erste Materialstreifenabschnitt (11) im Querschnitt
kreisformig oder oval geformt ist und die die erste
Breite definierenden Kanten (13, 14) auf StoR liegen,
wobei der zweite Materialstreifenabschnitt (12) im
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Querschnitt kreisférmig oder oval geformtist und die
die zweite Breite definierenden Kanten (15, 16) auf
StoR liegen, wobei der zweite Materialstreifenab-
schnitt (12) aulRen um den ersten Materialstreifen-
abschnitt (11) herum angeordnetist, wobeizwischen
dem ersten und dem zweiten Materialstreifenab-
schnitt (11, 12) ein Klebstoff (17, 18) als vollflachige
oder annahernd vollflachige Beleimung vorgesehen
ist.

Réhrchen (10) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Breite kleiner als die zweite
Breite ist, wobei insbesondere der erste und/oder
der zweite Materialstreifenabschnitt (11, 12) aus Pa-
pier ist.

Réhrchen (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass Klebstoff (17, 18) zwischen
wenigstens zwei Kanten (13 - 16), insbesondere den
Stirnseiten der Kanten, vorgesehen ist.

Réhrchen (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stofkanten
(13 - 16) des ersten und zweiten Materialstreifenab-
schnitts (11, 12) in Umfangsrichtung zueinander ver-
setzt sind, wobei insbesondere die Dicke des ersten
Materialstreifenabschnitts (11) der Dicke des zwei-
ten Materialstreifenabschnitts (12) entspricht, wobei
insbesondere die Dicke des zweiten Materialstrei-
fenabschnitts (12) kleiner ist als die Dicke des ersten
Materialstreifenabschnitts (11).

Vorrichtung zur Herstellung von doppellagigen
Réhrchen (10) der Tabak verarbeitenden Industrie
umfassend

- eine Materialstreifenzufiihrvorrichtung (22),

- eine Schneidvorrichtung (23) zum langsaxia-
len Schneiden eines Basismaterialstreifens (24)
in einen ersten Materialstreifen (25) mit einer
ersten Breite und einen zweiten Materialstreifen
(26) mit einer zweiten Breite,

- eine Beleimvorrichtung (27), mittels der der
erste und/oder zweite Materialstreifen (25, 26)
beleimbar ist,

- eine Zusammenfiihrvorrichtung (28, 29), mit-
tels der der erste und der zweite Materialstreifen
(25, 26) zum Verkleben miteinander so zusam-
men gefiihrt werden, so dass der erste und der
zweite Materialstreifen (25, 26) versetzt zuein-
ander Ubereinander liegen, und

- eine Formatvorrichtung, in der aus den zusam-
mengeflhrten ersten und zweiten Materialstrei-
fen (25, 26) ein rohrférmiger Strang (31) herge-
stellt wird.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-

zeichnet, dass eine Separiervorrichtung (32) vor-
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10.

1.

gesehenist, die den ersten Materialstreifen (25) oder
den zweiten Materialstreifen (26) von dem jeweils
anderen Materialstreifen (25, 26) in Foérderrichtung
(34) nach der Schneidvorrichtung (23) raumlich
trennt, wobei insbesondere zwischen der Zusam-
menfuhrvorrichtung (28, 29) und der Formatvorrich-
tung (30) eine erste Heizvorrichtung (35) vorgese-
hen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Beleimvorrichtung (27) ei-
ne vollflachige oder annahernd vollflachige Belei-
mung des ersten und/oder des zweiten Materialstrei-
fens vorsieht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen der Zusam-
menfuhrvorrichtung (28, 29) und der Formatvorrich-
tung (30), insbesondere zwischen der ersten Heiz-
vorrichtung (35) und der Formatvorrichtung (30), ei-
ne Nahtbeleimungsvorrichtung (36) vorgesehen ist,
wobeiinsbesondere die Formatvorrichtung (30) eine
zweite Heizvorrichtung (37) umfasst, wobei insbe-
sondere eine Ablangvorrichtung (38) stromabwarts
der Formatvorrichtung (30) vorgesehen ist.

Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Vorrichtung
nach einem der Anspriiche 5 bis 8 vorgesehen ist,
der eine Strangmaschine (40) nachgeschaltet ist.

Verfahren zum Herstellen von doppellagigen Réhr-
chen (10) der Tabak verarbeitenden Industrie mit
den folgenden Verfahrensschritten:

- Foérdern eines Basismaterialstreifens (24) in
langsaxialer Forderrichtung (34),

- langsaxiales Schneiden des Basismaterial-
streifens (24) in einen ersten Materialstreifen
(25) mit einer ersten Breite und einen zweiten
Materialstreifen (26) mit einer zweiten Breite,

- Beleimen wenigstens des ersten oder des
zweiten Materialstreifens (25, 26), wobei insbe-
sondere das Beleimen vollflachig oder anna-
hernd vollflachig geschieht.

- versetztes Zusammenfihren des ersten und
des zweiten Materialstreifens (25, 26), so dass
der erste und der zweite Materialstreifen (25,
26) miteinander verklebt werden,

- Formen der miteinander verklebten Material-
streifen (25, 26) in einen rohrférmigen Strang
(31), und

- Ablangen des Strangs (31) in doppellagige
Réhrchen (10).

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Materialstreifen (25)
schmaler ist als der zweite Materialstreifen (26) und
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dass der zweite Materialstreifen (26) au3en um den
ersten Materialstreifen (25) angeordnet wird oder ist.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor dem Formen die zusam-
mengeflihrten Materialstreifen (25, 26) erwarmt wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die zusammenge-
fuhrten Materialstreifen (25, 26) beim und/oder nach
dem Formen erwarmt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass beim Beleimschritt ei-
ne Nahtbeleimung vorgesehen ist, oder nach dem
Zusammenfiihren eine Nahtbeleimung vorgesehen
ist.

Verwendung eines doppellagigen Rohrchens (10)
nach einem der Anspriiche 1 bis 4 als mundseitiges
Endstilick oder als Mittelstiick zwischen zwei Filter-
segmenten eines Filters einer Filterzigarette oder ei-
nes Filters eines stabférmigen Artikels der Tabak
verarbeitenden Industrie.
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