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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von mit Zellulose-Acetatfiltern bestlickten stab-
férmigen Rauchartikeln der tabakverarbeitenden Indu-
strie durch Trennung von jeweils in mehrfacher, insbe-
sondere doppelter Stablange zusammengefiigten Ta-
bak- und Filterkomponenten in der Mitte eines Filtersta-
bes, an dessen freiem Ende Vorkehrungen gegen eine
unkontrollierte Abldsung freier bzw. lose haftender Ace-
tatfasern getroffen werden.

[0002] Die Erfindung betrifft auRerdem eine Vorrich-
tung zum Herstellen von mit Zellulose-Acetatfiltern be-
stuickten stabférmigen Artikeln der tabakverarbeitenden
Industrie durch Trennung von jeweils in mehrfacher, ins-
besondere doppelter Stabldnge zusammengefligten
Tabak- und Filterkomponenten in der Mitte eines Filter-
stabes, mit Mitteln zum Verbessern der freien Stirnfla-
che des Filterstabes.

[0003] Im Zuge der Herstellung von Filterzigaretten,
deren Filter sich Ublicherweise aus mehr oder weniger
intensiv miteinander vernetzten Zellulose-Acetatfiltern
oder ahnlichem bzw. anderem vergleichbaren Filterma-
terial zusammensetzen, kénnen sich beim Trennvor-
gang einzelne willkurlich durchtrennte Fasern, insbe-
sondere kleinere bzw. kiirzere Fasern aus dem Fasern-
verbund, insbesondere von der unmittelbaren Trennfla-
che des Filterstabes l6sen, was einen asthetisch nach-
teiligen Eindruck hervorruft.

Die ohnehin in der Raumluft der Fabrikationsstatte vor-
handenen und gegebenenfalls ausgefilterten und in den
Herstellungsprozel3 zuriickgefiihrten Tabakfeinpartikel
werden auf diese Weise durch Fremdpartikel aus Ace-
tatfasern belastet bzw. verunreinigt. Auch kénnen sich
derartige Filterfasern bei der weiteren Handhabung, z.
B. bei Férderung zur Packmaschine und bei der Verpak-
kung selbst noch I6sen.

[0004] Durch die US-A-3 040 752 sind MalRhahmen
zur radialen Stabilisierung des freien Filterendes von
Filterzigaretten bekanntgeworden, wobei durch die
zwecks Verformung und Verfestigung des Filtermateri-
als mittels eines Dorns aufgebrachte Kontaktwarme
zwangslaufig Filterfasern an bestimmten Stirnflachen-
abschnitten angeschmolzen und verschweil3t werden.
Durch die US-A-3 294 095 ist eine gegen unbeabsich-
tigtes Anziinden des Filterendes wirksame, feuerfeste
Schutzkappe mit stirnseitigen Zugbohrungen bekannt-
geworden.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
genannten Qualitatskriterien hinsichtlich der Fabrikati-
onsbedingungen und der Produktqualitdt besser ge-
recht zu werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch erlost,
daf die Acetatfasern nach der Durchtrennung des Fil-
terstabes von den Tennflachen entfernt werden.
[0006] Auf besonders effektive Weise kdnnen die
Acetatfasern unter Anlegen eines Unterdruckes an die
Trennflachen durch pneumatische Absaugung entfernt
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werden.

[0007] Eine alternative Entfernung der Acetatfasern
kann nach einem weiteren Vorschlag durch von aufien
auf die Trennflachen einwirkende elektrostatische An-
ziehung bzw. Absaugung erfolgen.

[0008] Die Vorrichtung zur Durchfihrung des ein-
gangs bezeichneten Verfahrens besteht darin, daf die
durch die Trennung erzeugte freie Stirnflache des auf
einem rotativen Foérdermittel transportierten Filtersta-
bes an einer Fasern-Abnahmeeinrichtung vorbeibe-
wegbar ist.

Gemal einer bevorzugten Ausgestaltung weist die Ab-
nahmeeinrichtung einen in eine die Trennflache gegen
die Atmosphare abdichtende Kammer einmiindenden
Saugluftanschluf® auf.

Nach einem weiteren alternativen Vorschlag kann die
Abnahmeeinrichtung mit der Trennflache zugewandten
Elektroden zur Erzeugung eines elektrischen Feldes
ausgestattet sein, welches durch entgegengesetzte
elektrostatische Aufladung lose Fasern von der Trenn-
flache anzieht und gegebenenfalls mit Unterstiitzung
von Saugluft abflhrt.

[0009] Der mit der Erfindung erzielte Vorteil besteht
darin, daR praktisch mit dem Zeitpunkt des Entstehens
bzw. unmittelbar an der Entstehungsstelle die losen Fa-
serbestandteile des Filters von der Trennflache entfernt
werden, so dal} diese Flache einen asthetisch anspre-
chenden Anblick bietet und lose Faserbestandteile kei-
ne stérenden Einflisse bei der weiteren Handhabung,
z. B. bei der Férderung der Filterzigaretten zu den Pack-
maschinen und bei der Verpackung selbst, ausiben
kénnen.

[0010] Auflhrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und werden nachstehend néaher
erlautert.

[0011] Es zeigen:

Figur 1 einen Teilquerschnitt einer der Stirnseite ei-
ner Férdertrommel zugeordneten pneuma-
tischen Absaugeinrichtung,

Figur 2 eine Seitenansicht der Absaugeinrichtung,

Figur 3 einen Teilschnitt durch eine alternative Ab-
saugeinrichtung,

Figur 4 eine Seitenansicht auf eine Fixierstation im
Schnitt,

Figur 5 einen Querschnitt durch die Fixierstation
nach der Linie A-B gemaf Figur 4,

Figur 6 eine Teilansicht einer alternativen, mit einer
Warmequelle arbeitenden Fixierstation,

Figur 7 eine Laserschneidanordnung fir Filtersta-

be und
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Figur 8 einen Filterstab mit einem Trennflachen-
SchutZfilter.
[0012] Dieinden Figuren 1 und 2 dargestellte Einrich-

tung 1 zum Verhindern einer unkontrollierten Fasernab-
I6sung von der Trennflache 2 eines an das Mundstiik-
kende einer Zigarette 3 angesetzten Filterstabes 4 ist
als Fasern-Abnahmeeinrichtung 6 ausgebildet, die mit
einem Sauganschlul® 7 ausgestattet ist. Der Saugan-
schluBl 7 ist Teil eines stationaren Schleifschuhes 8, wel-
cher dicht mit der Stirnseite 9 einer rotierenden Férder-
trommel 11 kontaktiert. Die Férdertrommel 11 weist am
Umfang Aufnahmemulden 12 auf, in denen die Zigaret-
ten 3 liegen und mit den Enden ihrer Filterstabe 4 in ge-
gen die Atmosphare abgedichtete Kammern 13 hinein-
ragen, welche Uiber Saugbohrungen 14, 16 der Forder-
trommel 11 bzw. des Schleifschuhes 8 beim Trommel-
umlauf nacheinander kurzzeitig mit dem Saugluftan-
schlul® 7 kommunizieren. Wahrend dieser kurzzeitigen
Verbindung zwischen der jeweiligen Saugbohrung 14
der Fordertrommel 11 und der ortsfesten Saugbohrung
16 des Schleifschuhes 8 werden lose an der Trennfla-
che 2 haftende Fasern tiber den Saugluftanschlufd 7 ab-
gesaugt.

[0013] Bei den in den Figuren 3 bis 7 dargestellten
Varianten der Einrichtung 1 sind Teile die denen der Fi-
guren 1 und 2 entsprechen mit um einhundert bzw. zwei-
hundert bzw. dreihundert bzw. vierhundert bzw. fiinfhun-
dert erhdhten Bezugszahlen versehen und nicht noch
einmal besonders erlautert.

[0014] Beiderin Figur 3 dargstellten Einrichtung 101
werden die Zigaretten 103 ebenfalls mittels einer nicht
dargestellten Férdertrommel mit den Enden ihrer Filter-
stdbe 104 mit einem Abstand zwischen deren Trennfla-
che 102 und der Abnahmeeinrichtung 106 rotativ an die-
ser vorbeibewegt. Die Abnahmeeinrichtung 106 weistin
diesem Fall eine Elektrode 117 zur Erzeugung eines
elektrischen Feldes mit entgegengesetzter elektrostati-
scher Aufladung relativ zum Filterstab 104 auf. Auf die-
se Weise werden die lose haftenden Fasern von der
Trennflache 102 angezogen und danach mit Unterstut-
zung von Saugluft Uber Radialbohrungen 118 der Ab-
nahmeeinrichtung 106 mittels einer Saugluftquelle 119
abgezogen, wobei die Fasern in einem Filter 121 abge-
sondert und entsorgt werden.

[0015] Gemal den Figuren 4 und 5 istdie Einrichtung
201 als Faser-Fixierstation 222 ausgebildet, an der die
Fordertrommel 211 mit der Umfangsflache eines stirn-
seitigen Steuerringes 223 schleifend entlangbewegbar
ist, wobei nacheinander einer jeden Kammer 213 zuge-
ordnete, den Steuerring 223 durchsetzende Bohrungen
224 mit Disendffnungen 226 ortsfeste Bohrungen 227,
228, 229 der Fixierstation 222 passieren. Durch die er-
ste Bohrung 227 tritt dabei aus einem L&sungsmittel-
bzw. Triacetinvorrat 231 der Fixierstation 222 tropfen-
weise Triacetin in die Bohrungen 224 der Disendffnung
226 ein. Beim fluchtenden Passieren der Bohrungen
228 und 229 tritt aus einer mit diesen verbundenen
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Druckluftkammer 232 Druckluft in die Bohrungen 224
ein und verspriiht dabei Triacetintropfen aus der Dlisen-
6ffnung 226 gegen die Trennflédche 202 des Filterstabes
204, wodurch die Acetatfasern angelést und an der
Trennflache 202 verklebt werden.

[0016] Die in Figur 6 dargestellte Fixierstation 322
weist statt einer Spriiheinrichtung zum Anldsen der Fa-
sern eine Warmequelle 333 zum Anschmelzen der Fa-
sern auf, welche auf diese Weise ebenfalls an der
Trennflache 302 fixiert werden.

[0017] Die Anordnung gemafR Figur 7 unterscheidet
sich von der vorhergehenden Anordnung dadurch, da®
die Warmequelle 433 durch eine Trennvorrichtung in
Form eines Laserstrahl-Schneidmittels 434 gebildet
wird, dessen den Trennschnitt erzeugende Waremein-
wirkung zugleich die Filterfasern anschmilzt und mit der
Trennflache verklebt.

[0018] Bei der in Figur 8 gezeigten Variante werden
die Acetatfasern durch einen Schutzfilter 536, beispiels-
weise in Form eines Papierfilters mit entsprechender
Porositat, an der Trennflache 502 fixiert bzw. zurtickge-
halten. Der Schutzfilter 536 kann entweder wie darge-
stelltin Scheibenform an das Ende des Filterstabes 504
angesetzt oder aber in nicht dargestellter Weise in Form
einer festen Hulse Uber den Filterstab geschoben wer-
den.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von mit Zellulose-Acetat-
filtern bestlickten stabférmigen Rauchartikeln der
tabakverarbeitenden Industrie durch Trennung von
jeweils in mehrfacher, insbesondere doppelter St-
ablange zusammengefligten Tabak- und Filterkom-
ponenten in der Mitte eines Filterstabes, an dessen
freiem Ende Vorkehrungen gegen eine unkontrol-
lierte Ablosung freier bzw. lose haftender Acetatfa-
sern getroffen werden, dadurch gekennzeichnet,
dafd die Acetatfasern nach der Durchtrennung des
Filterstabes von den Trennflachen entfernt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal die Entfernung der Acetatfasern unter An-
legen eines Unterdrucks an die Trennflachen durch
pneumatische Absaugung erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf die Entfernung der Acetatfasern durch von
aufden auf die Trennflachen einwirkende elektrosta-
tische Anziehung bzw. Absaugung erfolgt.

4. \Vorrichtung zum Herstellen von mit Zellulose-Ace-
tatfiltern bestlckten stabférmigen Artikeln der ta-
bakverarbeitenden Industrie durch Trennung von
jeweils in mehrfacher, insbesondere doppelter St-
ablange zusammengefligten Tabak- und Filterkom-
ponenten in der Mitte eines Filterstabes, mit Mitteln
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(1; 101;) zum Verbessern der freien Stirnflache (2;
102) des Filterstabes (4; 104), dadurch gekenn-
zeichnet, daR die durch die Trennung erzeugte freie
Stirnflache (2; 102) des auf einem rotativen Foérder-
mittel (11) transportierten Filterstabes (4; 104) an
einer Fasern-Abnahmeeinrichtung (6; 106) vorbei-
bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} die Abnahmeeinrichtung (6) einen in
eine die Trennflache (2) gegen die Atmosphare ab-
dichtende Kammer (13) einmiindenden Saugluftan-
schlufy (7) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® die Abnahmeeinrichtung (106) mit
der Trennflaiche (102) zugewandten Elektroden
(117) zur Erzeugung eines elektrischen Feldes aus-
gestattet ist.

Claims

A method of manufacturing stick-shaped smoking
articles of the tobacco-processing industry with cel-
lulose-acetate filter tips, by separating tobacco and
filter components, in each case joined in multiple,
in particular double, stick length, in the middle of a
filter tip at the free end of which precautions are tak-
en against uncontrolled detachment of free or
loosely attached acetate fibres, characterised in
that the acetate fibres are removed following divi-
sion of the filter tip by the separation surfaces.

A method according to Claim 1, characterised in
that the acetate fibres are removed by applying neg-
ative pressure to the separation surfaces by pneu-
matic suction.

A method according to Claim 1, characterised in
that the acetate fibres are removed by electrostatic
attraction or suction acting upon the separation sur-
faces from outside.

A device for manufacturing stick-shaped smoking
articles of the tobacco-processing industry with cel-
lulose-acetate filter tips, by separation of tobacco
and filter components, in each case joined in multi-
ple, in particular double, stick length, in the middle
of afilter tip, with means (1; 101;) for improving the
free front face (2; 102) of the filter tip (4; 104), char-
acterised in that the free front face (2; 102) of the
filter tip (4; 104) transported on a rotary conveying
means (11), which is produced by the separation,
can be moved past a fibre take-up device (6; 106).

A device according to Claim 4, characterised in that
the take-up device (6) has a suction-air connection
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(7) opening into a chamber (13) sealing the sepa-
ration surface (2) from the atmosphere.

A device according to Claim 4, characterised in that
the take-up device (106) is equipped with elec-
trodes (117) facing the separation surface (102), for
producing an electric field.

Revendications

Procédé de fabrication de produits a fumer de I'in-
dustrie de transformation du tabac en forme de ti-
ges avec des filtres en acétate de cellulose, par sé-
paration de composants de tabac et de filtre respec-
tivement reliés entre eux par une longueur de tige
multiple, en particulier double, au milieu d'un bout
filtre, a I'extrémité libre duquel des dispositions sont
prises contre un détachement incontr6lé des fibres
d'acétate libres ou, selon les cas, adhérant de fagon
lache, caractérisé en ce que les fibres d'acétate
sont enlevées apres séparation du bout filire des
surfaces de séparation.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'enlevement des fibres d'acétate est effectué
par aspiration pneumatique en appliquant une pres-
sion négative au niveau des surfaces de sépara-
tion.

Procédé selon la revendication 1 caractérisé en ce
que l'enlevement des fibres d'acétate est effectué
par attraction ou encore aspiration électrostatique
agissant de l'extérieur sur les surfaces de sépara-
tion.

Dispositif de fabrication de produits a fumer de I'in-
dustrie de transformation du tabac en forme de ti-
ges avec des filtres en acétate de cellulose, par sé-
paration de composants de tabac et de filtres res-
pectivement reliés entre eux par une longueur de
tige multiple, en particulier double, au milieu d'un
boutfiltre, avec des moyens (1 ; 101) pour améliorer
la surface avantlibre (2 ; 102) du boutfiltre (4 ; 104),
caractérisé en ce que la surface avant libre (2 ; 102)
du bout filtre (4 ; 104) transporté sur un moyen de
transport rotatif (11) et obtenue par la séparation,
peut étre déplacée le long d'une installation d'enlé-
vement des fibres (6 ; 106).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que l'installation d'enlévement (6) comporte un
raccord a air aspiré (7) qui débouche dans un com-
partiment (13) séparant de fagon étanchéifiante la
surface de séparation (2) de I'atmosphére.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que linstallation d'enlévement (106) est dotée
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d'électrodes (117) associées a la surface de sépa-
ration (102), destinées a produire un champ électri-
que.
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