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@ Anordnung zum Aufbereiten eines Streifens aus Filtermaterial.

@ Die Erfindung betrifft eine Anordnung zum Auf-
bereiten mindestens eines Streifens aus Filtermateri-
al fur die tabakverarbeitende Industrie, der einem
Vorrat entnommen und einer Reckstrecke mit einer
Reckeinrichtung zugefiihrt wird, der eine Auftrags-
frecke mit einer Auftrageinrichtung zum Auftragen
von das Filtermaterial anldsender Auftragflissigkeit
auf den Streifen nachgeordnet ist, der wiederum
eine Raffstrecke mit einer die Breite des Streifens
vermindernden Raffeinrichtung nachgeordnet ist.

Der Zweck der Erfindung besteht in einer weiteren

Mdglichkeit der Aufbreitung von Filtermaterial.

Die L&sung gemiB der Erfindung besteht darin, daB
die Reckstrecke, die Auftragstrecke und die Raff-
strecke zumindest anndhernd die Form eines U oder
eines V bilden.

Der mit der Erfindung erreichbare Vorteil besteht
darin, die Towausbeute bei konstantem Zugwider-
stand der aus dem aufbereitetem Material erzeugten
Filterstdbe zu verbessern. AuBerdem wird eine Ver-
kleinerung der Abmessungen einer entsprechenden
Aufbereitungsanlage errreicht.

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.09/3.3.4)
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Die Erfindung betrifft eine Anordnung zum Auf-
bereiten mindestens eines Streifens aus Filtermate-
rial fUr die tabakverarbeitende Industrie, der einem
Vorrat entnommen und einer Reckstrecke mit einer
Reckeinrichtung zugeflinrt wird, der eine Auftrags-
frecke mit einer Auftrageinrichtung zum Auftragen
von das Filtermaterial anlésender Auftragflissigkeit
auf den Streifen nachgeordnet ist, der wiederum
eine Raffstrecke mit einer die Breite des Streifens
vermindernden Raffeinrichtung nachgeordnet ist.

Zum Herstellen von Filterstdben flr die tabak-

verarbeitende Industrie wird ein Streifen aus Filter-
material, sogenanntes Filtertow, aus miteinander
verbundenen Fasern, z. B. aus Zelluloseazetat, fort-
laufend von einem Vorrat, z. B. von einem Ballen,
abgezogen, ausgebreitet, gereckt , mit einem L&-
sungsmittel, z. B. Triazetin, bespriht, seitlich ge-
rafft, einer mit Blasluft beaufschlagten Dise und
anschlieBend einem Trichter zugeflihrt, von dem
aus der aufbereitete und verdichtete Filterstreifen
einer Filterstrangmaschine zugefiihrt wird. In der
Filterstrangmaschine wird der zu einem Filterstrang
geformte Streifen unter weiterer Verdichtung fort-
laufend mit einem Hullmaterialstreifen umhillt, wo-
nach von dem umbhiillten Filterstrang Filterstdbe
abgeschnitten werden.
Bewdhrte Aufbereitungsgerdte der vorbeschriebe-
nen Art werden unter der Bezeichnung AF 1, AF 2
und AF 3 von der Anmelderin gebaut und vertrie-
ben. Bewdhrte Filterstrangmaschinen der beschrie-
benen Art werden unter der Bezeichnung KDF 2
und KDF 3 von der Anmelderin gebaut und vertrie-
ben. Das der Erfindung zugrundeliegende Problem
besteht darin, eine weitere vorteilhafte Aufberei-
tungsanordnung fir Filtertow zu schaffen.

Die L&sung gemiB der Erfindung besteht dar-
in, daB die Reckstrecke, die Auftragstrecke und die
Raffstrecke zumindest anndhernd die Form eines U
oder eines V bilden.

GemiaB einer bevorzugten eigenstidndigen er-
finderischen Rang aufweisenden Weiterbildung der
Erfindung kann die Reckstrecke, die vorteilhaft min-
destens zwei Reckwalzenpaare mit unterschiedli-
chen Umfangsgeschwindigkeiten umfaBt, eine L4n-
ge von 800 mm bis 1200 mm, vorzugsweise 1000
mm, haben. Es hat sich Uberraschenderweise her-
ausgestellt, daB eine derartige Linge optimale
Werte bezliglich der Towausbeute (Towmenge je
Langeneinheit bei konstantem Zugwiderstand im
fertien Filterstab) ergibt.

Die Breite des Filterstreifens in der Reckstrecke
und der Auftragstrecke kann gemiB einer weiteren
vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung bevor-
zugt 120 mm bis 150 mm betragen. Bei einer solch
geringen Breite lassen sich relativ leicht zwei oder
mehr gleichzeitig von Ballen abgezogene und pa-
rallel geflihrte Filtertowstreifen aufbereiten, wozu
Uberwiegend dieselben Bearbeitungseinrichtungen
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verwendbar sind. Ist die Filterstrangmaschine dann
dazu ausgelegt, zwei Filtertowstreifen gleichzeitig
zu umhdillten Filterstringen zu verarbeiten (soge-
nannte Zweistrangmaschine), so 148t sich die Pro-
duktionsleistung einer Aufbereitungsanlage ohne
gréBeren mechanischen Mehraufwand wesentlich
steigern.

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung
kann die Reckstrecke zumindest anndhernd vertikal
oder mit einer Uberwiegenden vertikalen Kompo-
nente angeordnet sein mit einer bevorzugten For-
derung des Streifens von oben nach unten. Die
Auftrageinrichtung kann in der bevorzugt zumindest
anndhernd horizontal angeordneten Auftragstrecke
angeordnet sein und als das Filtertow nach dessen
Entspannung gegeniliber der Reckung mit feinver-
teilter FlUssigkeit wie Triazetin zum Anldsen der
Filtertowfasern von beiden Seiten bespriihende
Spriihvorrichtung ausgebildet sein. Die Raffstrecke
kann nach einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung zumindest anndhern vertikal oder mit
einer Uberwiegenden vertikalen Komponente ange-
ordnet sein mit einer bevorzugten F&rderrichtung
des Filtertowstreifens von unten nach oben. Dabei
kdnnen Raffstrecke und Reckstrecke zumindest an-
ndhernd gleiche Lingen aufweisen. Sind Reck-
strecke sowie Aufiragstrecke und Raffstrecke in
Form eines V angeordnet, so kann die Reckstrecke
mit einer bevorzugt von oben nach unten verlaufen-
den Streifenférderung den einen Schenkel des V
bilden, wihrend die Auftrag- und die sich unmittel-
bar daran anschlieBende Raffstrecke bei entgegen-
gesetzter FOrderrichtung den anderen Schenkel
des V bilden.

GemiaB der Erfindung kann der eigentlichen
Reckstrecke eine Vorreckstrecke vorgeordnet sein,
deren vorzugsweise von oben nach unten verlau-
fende Forderrichtung des Filtertowstreifens eine
vertikale und eine horizontale Komponente haben
kann. Im Verlauf der Vorreckstrecke kann in vorteil-
hafter eigenstidndigen erfinderischen Rang aufwei-
senden Weiterbildung der Erfindung eine Konditio-
niereinrichtung zum Konditionieren des Filter-
towstreifens auf konstant relative Feuchte, vorzugs-
weise eine Trocknungsvorrichtung, angeordnet
sein, die z. B. als Infrarotheizung ausgebildet sein
kann.

Der Beginn der Vorreckstrecke kann ein bevorzugt
nicht antreibbares Walzenpaar sein, dessen Walzen
mit steuerbarer Kraft aneinanderpreBbar sein kdn-
nen, wadhrend am Ende der Vorrecksirecke das
erste Walzenpaar der eigentlichen Reck-strecke
angeordnet sein kann. Die die Richtung des Filter-
towstreifens jeweils umkehrenden Walzenpaare von
Reckstrecke und Auftragstrecke k&nnen jeweils
eine z. B. aus Metall bestehende Walze mit gerillter
Oberflaiche und eine Gegenwalze mit elastischer
Oberfldche aufweisen. Der Vorreckstrecke kann
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eine pneumatische Ausbreitdlise vorgeordnet sein,
aus der Blasluft zum Ausbreiten der Filtertowfasern
austritt. Der Auftrageinrichtung 148t sich gemiB ei-
ner weiteren Ausgestaltung der Erfindung eine Auf-
ladeeinrichtung zum Aufbringen von elektrostati-
schen Ladungen auf den Filtertowstreifen vorord-
nen. Hierdurch wird die Trennung der Fasern des
Filtertowstreifens verbessert und die Bespriihung
vergleichmiBigt, besonders wenn die Trdpfchen
der Anldseflissigkeit Ladungen mit gegeniliber den
auf dem Filtertowstreifen befindlichen Ladungen
entgegengesetzter Polaritdt erhalten . Der Auftrage-
inrichtung kann vorteilhaft eine als lonisationsvor-
richtung ausgebildete Entladeeinrichtung nachge-
ordnet sein. Die vorerwdhnte bevorzugt als Trock-
nungsvorrichtung ausgebildete Konditioniereinrich-
tung kann gemiB der Erfindung zur Erzielung einer
konstanten relativen Feuchte im Filtertowstreifen
von einer Steueranordnung gesteuert sein, der ein
MeBsignal von einer FeuchtemeBeinrichtung zu-
fUhrbar ist. Die MeBeinrichtung kann als Vorrich-
tung zum Erfassen einer von elekirostatischen La-
dungen auf dem Filtertowstreifen herriihrenden
Feldstédrke sein. Die elektrostatische Ladung kann
z. B. durch die Reckung des Filtertowstreifens er-
zeugt werden.

Mit der Erfindung sind bedeutende Vorteile
verbunden. Die Towausbeute kann betrdchtlich ver-
gréBert und eine Ersparnis an Filtertow von mehre-
ren Prozent bei gleichem Zugwiderstand der mit
dem aufbereitetem Filtertow produzierten Filtersti-
be erreicht werden - Die Abmessungen der Aufbe-
reitungsanlage kdnnen verringert werden; auBer-
dem kann die "Tiefe" der Anlage so weit verringert
werden, daB mehrere parallel ge-flihrte Filter-
towstreifen gleichzeitig aufbereitet werden k&nnen.

Die Erfindung wird anhand von Ausflihrungs-
beispielen ndher erldutert.

Es zeigen:

Figur 1 eine Aufbereitungsanordnung gemiB
der Erfindung mit einer U-f6rmigen
Anordnung von Reckstrecke, Auf-
tragstrecke und Raffstrecke,

Figur 2 eine Variante der Aufbereitungsan-

ordnung gemiB Figur 1 mit einer V-
férmigen Anordnung von Reckstrek-
ke , Auftragstrecke und Raffstrecke.
GemaB Figur 1 weist die Aufbereitungsanord-
nung fir einen von einem Ballen 1 abgezogenen
Streifen 2 aus Filtertow, z. B. Zelluloseazetat , mit
zusammenhingenden Fasern folgende Hauptbau-
gruppen auf:
Eine Abzugstrecke 3 flir einen Abschnitt 2a des
Streifens 2, eine Vorreckstrecke 4 flir einen Ab-
schnitt 2b des Streifens 2, eine Reckstrecke 6 fiir
einen Abschnitt 2c des Streifens 2, eine Auftrags-
trecke 7 flr einen Abschnitt 2d des Streifens 2,
eine Raffstrecke 8 fiir einen Abschnitt 2e des Strei-
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fens 2, eine Zufuhrsirecke 9 zum Zufiihren eines
Abschnitts 2f zu der Einlaufeinrichtung 11 einer
schematisch dargestellten Filterstrangmaschine 12,
z. B. vom in der tabakverarbeitenden Industrie be-
kannten Typ KDF 2 oder KDF 3 der Anmelderin.

Die Abzugstrecke 3, in der der Filtermaterial-
streifen 2a entlang des Pfeiles 5 gefbrdert wird,
weist eine oder mehrere Ausbreiterdliisen 16 auf,
die Druckluft von einer Druckluftquelle 17 erhalten.
Die Druckluft dient zur Ausbreitung des in Richtung
des Pfeiles 5 gefbrderten Filtertowgewebes im Ab-
schnitt 2a. Eine - steuerbare - Ausbreiterdiise ist in
der US-A-4 259 769 beschrieben.

Uber Umlenkrollen 18, 19 gelangt der Filter-
towstreifen in die Vorreckstrecke 4, die einerseits
von einem Walzenpaar 21 mit den Walzen 22, 23,
andererseits von einem Walzenpaar 24 mit moto-
risch angetriebenen Walzen 26, 27 begrenzt ist -
Die Walzen 22, 23 werden vom Towstreifen 2b
geschleppt, d. h. sie laufen mit mehr oder weniger
Widerstand leer. Wenn erforderlich, k&nnen sie
motorisch angetrieben werden. Sie kdnnen auch in
an sich bekannter Weise mit steuerbarer Kraft ge-
geneinandergedrlickt werden. In der Vorreckstrek-
ke , in der der Streifenabschnitt 2b in Richtung des
Pfeils 28 schrdg nach unten gefrdert wird, wird
das Filtertow vorgereckt. Es passiert dabei eine
Konditioniereinrichtung 29, die als steuerbare
Trocknungsvorrichtung 31 ausgebildet ist. In der
mit Infrarotstrahlern versehenen Trocknungsvorrich-
tung 31 wird das Filtertow gesteuert auf eine vorge-
gebene bevorzugt konstante relative Feuchte (Was-
ser) konditioniert. Eine geeignete Trocknungsvor-
richtung 31 wird unter der Bezeichnung WEKO-
HEAT-Trockner von der Firma HAUG GmbH & Co.
KG, Postfach 200333, D-70771 Leinfelden-Echter-
dingen , vertrieben. Ein an sich bekannter Ge-
schwindigkeitsgeber 32, der die Geschwindigkeit
des Filtersireifens 2b direkt oder indirekt, etwa in
bekannter Weise lber die Drehzahl des motorisch
angetriebenen Walzenpaares 24, erfaBt, gibt ein
von der Geschwindigkeit des Streifenabschnittes
2b abhingiges Signal an einen Eingang a einer
Steueranordnung 33, die mittels eines Signals an
einem Ausgang d eine elekirische Energieouelle 34
fur die Trocknungsvorrichtung 31 derart steuert,
daB die Heizleistung sich bei Geschwindigkeitser-
héhung des Streifenabschnitts 2b erhdht, bei Ge-
schwindigkeitsverringerung erniedrigt. Die den Ein-
gangen b und ¢ der Steueranordnung 33 zugefiihr-
ten Signale werden spéter erlautert.

Der Trocknungsvorrichtung 31 nachgeordnet ist ein
Aufladestab 37 zum Aufbringen elekirostatischer
Ladungen auf den Filtertowstreifen. Verwendbar ist
der von der vorerwdhnten Firma HAUG vertriebene
Stab mit der Typenbezeichnung ALS A 030-500
mit dem Ladegerdt 38 AG-3 neg/7612 und AG-3
pos/7609. Die auf den Streifenabschnitt 2b aufge-
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brachten elektrostatischen Ladungen hohen Poten-
tials sorgen flir eine gute Trennung der einzelnen
noch aneinanderhaftenden Fasern des Filter-
towstreifens durch elektrostatische AbstoBungskrii-
te, was fUr das darauffolgende Aufbringen von L&-
sungsmitteltropfchen auf den Filtertowstreifen vor-
teilhaft ist. Einzelheiten Uber das Aufbringen von
elektrostatischen Ladungen zeigen die US-A-3 817
211 und die US-defensive publication 665 476, US-
Official Gazette 860/3 vom 18.03.1969.

An das Walzenpaar 24 schlieBt sich die eigent-

liche Reckstrecke 6 an, in der der Abschnitt 2¢ des
Filtertowstreifens senkrecht oder mit einer senk-
rechten Komponente entsprechend Pfeil 36 von
oben nach unten gefbrdert wird. Am Ende der
Reckstrecke 6 befindet sich ein weiteres Walzen-
paar 39 aus motorisch angetriebenen Walzen 41,
42, deren Umfangsgeschwindigkeiten etwas groBer
sind als die Umfangsgeschwindigkeiten der Walzen
26, 27, so daB das elastische Filtertow in Abschnitt
2c¢ definiert gereckt wird. Die Walzenpaare 24 und
39 bilden somit die eigentliche Reckeinrichtung.
Die Walzen 26 und 41 weisen eine starre gerillte
Oberflache auf, die jeweils eine nachgiebige Ober-
fliche der Walzen 27 bzw. 42 beriihren. Derartige
Walzenkonfigurationen sind durch die vorerwdhnten
Filtertowaufbereitungsgerdte AF 1, AF 2 und AF 3
der Anmelderin bekannt und z. B. in der US-A-3
317 965 und US-A-3 255 506 beschrieben.
Die Ldnge c der Reckstrecke kann in besonders
vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung, der selb-
stdndiger erfinderischer Rang zukommt, zwischen
800 mm und 1200 mm, vorzugsweise etwa 1000
mm, betragen. Es hat sich gezeigt, daB Uberra-
schenderweise in diesem Lingenbereich eine be-
sonders gute Towausbeute erzielbar ist.

Dem Walzen paar 39 ist ein weiteres Walzen-
paar 43 aus motorisch angetriebenen Walzen 44,
46 nachgeordnet, deren Umfangsgeschwindigkeiten
geringer sind als diejenigen der Walzen 41, 42, so
daB das Filtertow sich im Abschnitt 2d bei seiner
F&rderung entsprechend Pfeil 49 leicht entspannt.
Das Walzenpaar 43 weist wieder eine Walze 44 mit
starrer gerillter Oberfldche auf, die mit der nachgie-
bigen Oberfldche der Walze 46 in Berlihrung steht.
Die Walzenpaare 39 und 43 begrenzen somit die
zumindest anndhernd horizontal angeordnete Auf-
tragstrecke 7, in der eine Auftrageinrichtung 47 in
Form einer Bespriihvorrichtung 48 angeordnet ist.
Die Bespriihvorrichtung 48 kann ausgebildet sein,
wie in der US-A-4 313 974 beschrieben und be-
spriht den in Richtung des Pfeils 49 transportierten
Abschnitt 2d des Filtertowstreifens von beiden Sei-
ten mit feinen Tr&pfchen eines L&sungsmittels fiir
das Filtertowmaterial, z. B. Triazetin. Die Breite des
Filtertowstreifens in der Recksirecke 6 und der
Auftragstrecke 7 liegt bevorzugt zwischen 120 mm
und 150 mm. Dies ist eine so geringe Breite, daB
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sie erlaubt, Bearbeitungsvorrichtungen flir zwei pa-
rallel geflhrte Filtertowstreifen senkrecht zur Zei-
chenebene hintereinander anzuordnen und so dop-
pelt zu nutzen. Die Streifen k&nnen dann in einer
Filterstrangmaschine , die zwei Strdnge gleichzeitig
verarbeitet, zu Filterstében verarbeitet werden.

Der Auftragstrecke nachgeordnet ist die Raff-

strecke 8, in der der Abschnitt 2e des Filter-
towstreifens senkrecht oder mit Uberwiegend senk-
rechter Komponente (wie dargestellf) von einem
Walzenpaar 51 mit motorisch angetriebenen Wal-
zen 52, 53 von unten nach oben in Richtung des
Pfeils 54 gefbrdert wird. Die Walze 52 hat wieder
eine starre gerillte Oberfldche, die berlihrende Wal-
ze 53 eine nachgiebige Oberfldche. Im Bereich des
Abschnitts 2e sind Raffeinrichtungen in Form von
Drahtschlaufen 56a ... 56¢ angeordnet, die die Brei-
te des Filtertows im Abschnitt 2e konstant verrin-
gern. Hierzu weisen die Drahtschlaufen unter-
schiedliche, d. h. kleiner werdende Abmessungen
auf.
In der Raffstrecke 8 befindet sich eine Feuchte-
meBeinrichtung 57 in Form einer MeBvorrichtung
58 flUr die Feldstdrke, die von elektrostatischen
Ladungen hervorgerufen wird, die sich auf dem
Filtertowstreifen befinden. Diese elekirostatischen
Ladungen rihren von der Reckung in der Reck-
strecke 6 her. Zusdtzliche Ladungen, wie anhand
des Aufladestabes 37 beschrieben, sind bei einer
Erfassung der Feldstérke als FeuchtemeBwert des
Filtermaterials nicht zweckmaBig. Die Feldstarke ist
ein MaB fiir den Gehalt der Fasern des Filtertows
an Wasser. Ein entsprechendes Ausgangssignal
wird einem Vergleichsglied 59 zugefiihrt und dort
mit einem von einem Sollwertgeber 61 abgegebe-
nen Sollwert verglichen. Das Ausgangssignal des
Vergleichsgliedes 59 beaufschlagt den Eingang b
der Steueranordnung 33, deren Eingang c ein Si-
gnal von einem TemperaturmeBfiihler 62 an der
Trocknungsvorrichtung 31 erhilt. Die den Eingén-
gen b und c zugefiihrten Signale steuern zusam-
men mit dem Eingang a zugeflihrten Signal die
Energieversorgung der Trocknungsvorrichtung 31
derart, daB die relative Feuchte des Filtertows kon-
stant gehalten wird. Dieser vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung kommt ebenfalls selbstdndiger
erfinderischer Rang zu.

Dem Umlenkwalzenpaar 51 nachgeordnet ist
die Zufuhrstrecke 9, in der der Abschnitt 2f des
Filtertowstreifens in Richtung des Pfeils 62 gefor-
dert und mittels einer Entladeeinrichtung 63 von
anhaftenden fiir die weitere Bearbeitung nachteili-
gen elektrostatischen Ladungen befreit wird. Es
handelt sich um eine lonisiervorrichtung in Form
von Ringelekiroden 64a, 64b, wie sie von der vor-
genannten Firma HAUG unter der Typenbezeich-
nung EI-RE 014-200 mit dem Netzteil 66 unter der
Typenbezeichnung EN-7/7703 vertrieben wird.
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In der Zufuhrstrecke 9 befindet sich auBerdem eine
angetrie-bene Umlenkrolle 67 mit einer gerundeten
Nut 68 am mit Filtertowgeschwindigkeit umlaufen-
den Umfang sowie eine an sich bekannte soge-
nannte Stopfdiise 69, der Druckluft von einer an-
sprechenden Druckluftquelle 71 zugeflihrt wird. Mit
72 sind ein Einlauftrichter und mit 12 die Filter-
strangmaschine bezeichnet.

Die Reckstrecke 6, Auftragstrecke 7 und Raffstrek-
ke 8 bilden zumindest anndhernd ein U, wobei die
Neigung der Raffstrecke in Richtung auf die Reck-
strecke noch gréBer sein kann als dargestelit.

Wirkungsweise der Aufbereitungsanordnung
gemaR Figur 1:

Von dem Ballen 1 wird ein Filtertowstreifen 2
abgezogen und im Abschnitt 2a zundchst ausge-
breitet.

In Abschnitt 2b wird der Filterstreifen von den
Walzenpaaren 21 und 24 zunichst vorgereckt ,
wobei seine relative Feuchte (Wasser) von der
Trocknungsvorrichtung 31 auf einem konstanten
Wert gehalten wird. Von dem Aufladestab 37 wer-
den elekirostatische Ladungen auf das Filtertow
aufgebracht, um die Fasern besser voneinander
trennen zu k&nnen - In Abschnitt 2c werden die
Fasern des Filtertowstreifens durch die mit unter-
schiedlichen Umfangsgeschwindigkeiten umlaufen-
den Walzen der Walzenpaare 24 und 39 gereckt ,
wobei das Walzenpaar 39 die gr6Bere Umfangsge-
schwindigkeit hat. In Abschnitt 2d werden die Fa-
sern des Filtertowstreifens durch die mit unter-
schiedlichen Umlaufgeschwindigkeiten umlaufen-
den Walzen der Walzenpaare 39 und 43 entspannt,
weil das Walzenpaar 43 eine niedrigere Umfangs-
geschwindigkeit hat als das Walzenpaar 39. Die
Bespriihvorrichtung 48 bespriiht das Filtertow von
beiden Seiten mit feinverteilten TrOpfchen eines
L&sungsmittels, z. B. Triazetin.

In Abschnitt 2e wird der Filtertowstreifen, der von
den Walzenpaaren 51 und 43 gef6rdert wird, von
den Drahtschleifen 56a ... 56¢, deren Weite jeweils
abnimmt, gerafft, d. h. die Breite senkrecht zur
Zeichenebene wird verringert. Gleichzeitig wird die
Feuchte von der MeBvorrichtung 58 erfaB8t und ein
entsprechendes MeBsignal an die Steueranordnung
33 flr die Trocknungsvorrichtung 31 gegeben.

In Abschnitt 2f wird das Filtermaterial durch die
lonisiervorrichtung 64a , 64b von seinen elekirosta-
tischen Ladungen befreit und nach Umlenkung an
der Rolle 68 {iber die Stopfdiise 69 dem Trichter
72 und dem Einlauf 11 der Filterstrangmaschine 12
zugefihrt.

Bei der Variante gem3B Figur 2 bildet die
Reckstrecke 6 einen Schenkel eines V, wihrend
die Auftragstrecke 7 und die Raffsirecke 8 den
anderen Schenkel bilden. Die Reckstrecke 6 wird
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wie bei Figur 1 von den beiden motorisch angetrie-
benen Walzenpaaren 24 und 39 gebildet. Ihre Lin-
ge c liegt ebenfalls bevorzugt zwischen 800 mm
und 1200 mm, vorteilhaft bei 1000 mm.

Die Auftrageinrichtung 47 weist eine Besprihvor-
richtung 48 auf, die schnelldrehende Rotoren 50
enthilt, die die zugefihrte L&sungsflissigkeit in
Form von diinnen Spriihfadden 55 auf das Filtertow
2d sprihen. Derartige Auftrageinrichtungen werden
von der Firma Weitmann & Konrad GmbH & Co.
KG, Postfach 200252, D-70771 Leinfelden-Echter-
dingen, unter der Bezeichnung WEKO-ROTOREN-
BEFEUCHTUNG FUR MATERIALBAHNEN vertrie-
ben. Aus Platzgriinden ist nur eine Bespriihung von
einer Seite her dargestellt. Eine Bespriihung von
beiden Seiten ist mit den vorgenannten Bespri-
heinrichtungen jedoch ebenfalls m&glich.

An die Auftragstrecke 7 schlieBt sich unmittelbar
die Raffstrecke 8 mit ihren Drahtschlaufen 56a ...
56¢ an, die an dem Walzenpaar 51 endet.

Die der Reckstrecke 6 vorgeordneten sowie die der
Auftragstrecke 7 und der Raffstrecke 8 nachgeord-
neten Anlagenteile k&nnen ausgebildet sein wie bei
Figur 1 beschrieben.

Patentanspriiche

1. Anordnung zum Aufbereiten mindestens eines
Streifens (2) aus Filtermaterial fiir die tabakver-
arbeitende Industrie, der einem Vorrat (1) ent-
nommen und einer Reckstrecke mit einer
Reckeinrichtung (24, 39) zugeflihrt wird, der
eine Auftragstrecke (7) mit einer Auftragein-
richtung (48) zum Auftragen von das Filterma-
terial anldsender Auftragflissigkeit auf den
Streifen (2d) nachgeordnet ist, der wiederum
eine Raffstrecke (8) mit einer die Breite des
Streifens (2e) vermindernden Raffeinrichtung
(56a ... 56¢) nachgeordnet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Reckstrecke , die Aufirags-
trecke und die Raffstrecke zumindest anni-
hernd die Form eines U oder eines V bilden.

2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ldnge der Reckstrecke (6)
mit der Reckeinrichtung (24, 39), die vorzugs-
weise mindestens zwei mit unterschiedlichen
Geschwindigkeiten angetriebene Walzenpaare
umfaBt, zwischen 800 mm und 1200 mm, vor-
zugsweise etwa 1000 mm, betragt.

3. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Breite des Streifens (2c, 2d)
in der Reckstrecke (6) und Auftragstrecke (7)
zwischen 120 bis 150 mm betréagt.

4. Anordnung nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
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zeichnet, daB die Reckstrecke (6) zumindest
anndhernd vertikal oder mit einer Uberwiegen-
den vertikalen Komponente angeordnet ist mit
einer bevorzugten Forderrichtung (36) des
Streifens (2c) von oben nach unten.

Anordnung nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei einer V-Form von Reckstrek-
ke (6) sowie Auftragstrecke (7) und Raffstrecke
(8) die Reckstrecke mit von oben nach unten
gerichteter Fd&rderrichtung (36) den einen
Schenkel des V bildet, wihrend die Auftrags-
trecke und die sich unmittelbar daran anschlie-
Bende Raffstrecke mit von unten nach oben
gerichteter Forderrichtung (47, 54) den ande-
ren Schenkel bildet.

Anordnung nach einem oder mehreren der
nach einem oder mehreren der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die Auftrageinrichtung (47) in der Auftragstrek-
ke (7) als die Auftragflissigkeit in Form fein-
verteilter Trépfchen von beiden Seiten aufbrin-
gende Spriihvorrichtung (48) ausgebildet ist.

Anordnung nach Anspruch 6, gekennzeichnet
durch eine Flhrung des Streifens (2d) im Be-
reich der Auftragstrecke (7), bei der die Span-
nung des Streifens gegeniiber der Reckstrecke
(6) vermindert ist.

Anordnung nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet daB die Raffstrecke (8) zumindest an-
ndhernd vertikal oder mit einer Uberwiegenden
vertikalen Komponente angeordnet ist mit einer
bevorzugten Forderrichtung (54) des Streifens
(2e) von unten nach oben.

Anordnung nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Reckstrecke (6) und die Raff-
strecke (7) zumindest anndhernd gleiche Lin-
gen aufweisen.

Anordnung nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Reckstrecke (6) eine Vor-
reckstrecke (4) vorgeordnet ist.

Anordnung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Streifen (6b) eine vor-
zugsweise von oben nach unten gerichtete
F&rderrichtung (28) in der Vorreckstrecke (4)
mit einer horizontalen und mit einer vertikalen
Forderkomponente aufweist.
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13.

14

15

16.

17.

18.

19.

20.

Anordnung nach Anspruch 10 und/oder 11, da-
durch gekennzeichnet, daB im Verlauf der Vor-
reckstrecke (4) eine Konditioniereinrichtung
(29) zum Konditionieren des Streifens (2b) auf
zumindest anndhernd konstante relative Feuch-
te angeordnet ist.

Anordnung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Konditioniereinrichtung
eine steuerbare Trocknungsvorrichtung (31)
aufweist.

Anordnung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Trocknungsvorrichtung
(31) eine Infrarotheizung zum Trocknen des
Streifens (2b) aufweist.

Anordnung nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vorreckstrecke (4) von einem
vorgeordneten Walzenpaar (21) und einem
weiteren angetriebenen Walzenpaar (24), das,
in Forderrichtung des Streifens (2b) gesehen,
das erste Walzenpaar der Reckstrecke (6) ist,
gebildet wird.

Anordnung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das vorgeordnete Walzen-
paar (21) unangetrieben ist.

Anordnung nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dem Vorrat (1) mindestens eine
Ausbreitdiise (16) nachgeordnet ist, aus der
den Streifen (2a) ausbreitende Luft strémt.

Anordnung nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Walzenpaare (24, 39, 43, 51)
von Reckstrecke (6), Auftragstrecke (7) und
Raffstrcke (8) jeweils aus einer Walze mit glat-
ter elastischer Oberfliche und einer Walze mit
starrer gerillter Oberfliche bestehen.

Anordnung nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Auftrageinrichtung (47) eine
Aufladeeinrichtung (37) zum Aufbringen von
elektrostatischen Ladungen auf den Streifen
(2b) vorgeordnet ist.

Anordnung nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Aufiragstrecke (7) eine
Entladeeinrichtung (64a , 64b) zum Beseitigen
der elektrostatischen Ladungen auf dem Strei-
fen (2f) nachgeordnet ist.
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Anordnung nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Bereich der Forderstrecke
des Streifens (2e) eine FeuchtemeBeinrichtung
(57) vorgesehen ist, deren von der Feuchte
des Streifens abhidngiges Ausgangssignal ei-
ner Steueranordnung (33) fir die Konditionier-
einrichtung (29) zugefiihrt ist.

Anordnung nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die FeuchtemeBeinrichtung
(57) eine MeBvorrichtung (58) fiir die GroBe
einer von elekirostatischer Ladung auf dem
Streifen herrihrenden Feldstdrke ist.

Anordnung nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden  Anspriiche, gekennzeichnet
durch mindestens eine Abzugvorrichtung zum
gleichzeitigen Abziehen von zwei oder mehr
Streifen aus Filtermaterial von dem Vorrat und
durch Bearbeitungseinrichtungen zum gleich-
zeitigen Bearbeiten von zwei oder mehr Strei-
fen.
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