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(54)  Vorrichtung zur Herstellung von Koaxialfiltern fiir stabférmige Rauchartikel

(57)  Beschrieben wird eine Vorrichtung (16) zur Her-
stellung von Koaxialfiltern fir stabférmige Rauchartikel,
wie beispielsweise Zigaretten, mit einer Umhullungsein-
richtung (22), die ausgebildet ist, einen ersten Filtertow-
streifen (6) mit einem zweiten Filtertowstreifen (10) zur
Bildung eines Koaxialfilterstranges (24) zu umhiillen, ei-
ner ersten Towfiihrungsbahn (18), entlang derer der er-
ste Filtertowstreifen (6) in Richtung seiner Langserstrek-
kung zur Umhllungseinrichtung (22) bewegbar ist, einer
zweiten Towflhrungsbahn (20), entlang derer der zweite
Filtertowstreifen (10) in einer im Wesentlichen ausge-
breiteten Form in Richtung seiner Langserstreckung zur
Umbhllungseinrichtung (22) bewegbar ist, einer strom-
aufwarts gelegenen ersten Schnittstelle (18a), von der
die erste Towfiihrungsbahn (18) zur Umhillungseinrich-
tung (22) fihrt und die zum Anschluss an eine auslass-
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seitige Schnittstelle (4a) einer ersten Aufbereitungsein-
heit (4) zur Aufbereitung des ersten Filtertowstreifens (6)
vorgesehen ist, einer stromaufwarts gelegenen zweiten
Schnittstelle (20a), von der die zweite Towflihrungsbahn
(20) zur Umhillungseinrichtung (22) fuhrt und die zum
Anschluss an eine auslassseitige Schnittstelle (8c) einer
zweiten Aufbereitungseinheit (8) zur Aufbereitung des
zweiten Filtertowstreifens (10) vorgesehen ist, und einer
stromabwarts von der Umhullungseinrichtung (22) be-
findlichen dritten Schnittstelle (22a) , die zur wahlweisen
Kopplung mit einer einlassseitigen Schnittstelle (14aa)
einer (14a) von mehreren Bahnen (14a, 14b) einer her-
kébmmlichen zur Weiterverarbeitung von einfachen Fil-
tertowstreifen vorgesehenen mehrbahnigen Weiterver-
arbeitungsvorrichtung (14), insbesondere Strangherstel-
lungsmaschine, ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Koaxialfiltern flr stabférmige Rauchartikel,
wie beispielsweise Zigaretten.

[0002] Koaxialfilter fir stabférmige Rauchartikel und
insbesondere fir Zigaretten sind bekannt (z.B. aus der
US 3,396,061 A) und weisen eine innen liegende, zu ei-
nem runden Stab geformte Seele auf, die von einer du-
Reren Umhillung umgeben ist. Sowohl die innen liegen-
de Seele als auch die duflere Umhillung sind jeweils aus
Filtertowmaterial gefertigt. Das Charakteristische an ei-
nem Koaxialfilter besteht in der Regel darin, dass sich
das fir die Seele verwendete Filtertowmaterial von dem
die dufRere Umhillung bildenden Filtertowmaterial unter-
scheidet, und zwar beispielsweise hinsichtlich des Ma-
terials, der Dichte, der Steifigkeit und der darin enthalte-
nen Zusatzstoffe. Dadurch lassen sich insbesondere die
Durchlassigkeit, die Filtriereigenschaften und/oder der
Geschmack und somit das Rauchverhalten und/oder
auch mechanische Eigenschaften wie Steifigkeit auf ge-
wiinschte Weise gezielt beeinflussen.

[0003] EsistAufgabe dervorliegendenErfindung, eine
moglichst einfach zu realisierende Vorrichtung zur Her-
stellung von Koaxialfiltern fur stabférmige Rauchartikel
vorzuschlagen.

[0004] Gelbstwird diese Aufgabe gemaR einem ersten
Aspekt der vorliegenden Erfindung mit einer Vorrichtung
zur Herstellung von Koaxialfiltern fiir stabférmige Rauch-
artikel, wie beispielsweise Zigaretten, mit einer Umhdl-
lungseinrichtung, die ausgebildet ist, einen ersten Filter-
towstreifen mit einem zweiten Filtertowstreifen zur Bil-
dung eines Koaxialfilterstranges zu umhiillen, einer er-
sten Towflhrungsbahn, entlang derer der erste Filter-
towstreifen in Richtung seiner Langserstreckung zur Um-
hillungseinrichtung bewegbar ist, einer zweiten Towflh-
rungsbahn, entlang derer der zweite Filtertowstreifen in
einer im Wesentlichen ausgebreiteten Form in Richtung
seiner Langserstreckung zur Umhullungseinrichtung be-
wegbar ist, einer stromaufwéarts gelegenen ersten
Schnittstelle, von der die erste Towflhrungsbahn zur
Umhullungseinrichtung fuihrt und die zum Anschluss an
eine auslassseitige Schnittstelle einer ersten Aufberei-
tungseinheit zur Aufbereitung des ersten Filtertowstrei-
fens vorgesehen ist, einer stromaufwarts gelegenen
zweiten Schnittstelle, von der die zweite Towfiihrungs-
bahn zur Umhdllungseinrichtung fihrt und die zum An-
schluss an eine auslassseitige Schnittstelle einer zwei-
ten Aufbereitungseinheit zur Aufbereitung des zweiten
Filtertowstreifens vorgesehen ist, und einer stromab-
warts von der Umhillungseinrichtung befindlichen dritten
Schnittstelle, die zur wahlweisen Kopplung mit einer ein-
lassseitigen Schnittstelle einer von mehreren Bahnen ei-
ner herkdbmmlichen zur Weiterverarbeitung von einfa-
chen Filtertowstreifen vorgesehenen mehrbahnigen
Weiterverarbeitungsvorrichtung, insbesondere Strang-
herstellungsmaschine, ausgebildet ist.

[0005] Fernerwird die zuvor angegebene Aufgabe ge-
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maf einem zweiten Aspekt der vorliegenden Erfindung
geldst mit einer Vorrichtung zur Herstellung von Koaxial-
filtern fUr stabférmige Rauchartikel, wie beispielsweise
Zigaretten, mit einer Umhdallungseinrichtung, die ausge-
bildetist, einen ersten Filtertowstreifen mit einem zweiten
Filtertowstreifen zur Bildung eines Koaxialfilterstranges
zuumbhdillen, einer ersten Towflihrungsbahn, entlang de-
rer der erste Filtertowstreifen in Richtung seiner Langs-
erstreckung zur Umhullungseinrichtung bewegbar ist, ei-
ner zweiten Towfiihrungsbahn, entlang derer der zweite
Filtertow-streifen in einer im Wesentlichen ausgebreite-
ten Form in Richtung seiner Langserstreckung zur Um-
hillungseinrichtung bewegbar ist, einer stromaufwarts
gelegenen ersten Schnittstelle, von der die erste Tow-
fuhrungsbahn zur Umhdllungseinrichtung fiihrt und die
zum Anschluss an eine auslassseitige Schnittstelle einer
ersten Bahn einer zweibahnigen Aufbereitungsvorrich-
tung zur Aufbereitung des ersten Filtertowstreifens vor-
gesehen ist, einer stromaufwarts gelegenen zweiten
Schnittstelle, von der die zweite Towfiihrungsbahn zur
Umbhillungseinrichtung fiihrt und die zum Anschluss an
eine auslassseitige Schnittstelle einer zweiten Bahn der
zweibahnigen Aufbereitungsvorrichtung zur Aufberei-
tung des zweiten Filtertowstreifens vorgesehen ist, und
einer stromabwarts von der Umhllungseinrichtung be-
findlichen dritten Schnittstelle, die zur wahlweisen Kopp-
lung mit einer einlassseitigen Schnittstelle einer von
mehreren Bahnen einer herkdmmlichen zur Weiterver-
arbeitung von einfachen Filtertowstreifen vorgesehenen
mehrbahnigen Weiterverarbeitungsvorrichtung, insbe-
sondere Strangherstellungsmaschine, ausgebildet ist.

[0006] Die erfindungsgemafie Lésung erlaubt in gro-
Rerem Umfang den Einsatz von bislang fiir die Herstel-
lung von einfachen, also einlagigen Filterstrangen ver-
wendeten Komponenten. Hierbei handelt es sich zum
einen um Module, Maschinen oder Vorrichtungen zur
Aufbereitung von Filtertowstreifen und zum anderen um
die stromabwarts gelegene Weiterverarbeitungsvorrich-
tung bzw. Strangherstellungsmaschine zur Weiterverar-
beitung der aufbereiteten Filtertowstreifen zu Filterstran-
gen oder Filterstdben. Dabei werden durch die Aufberei-
tungsvorrichtung Filtertowstreifen (z.B. aus Cellulosea-
cetatfaden) von einem Ballen abgezogen, durch Strek-
ken und Behandeln mit Weichmacher aufbereitet, rund-
geformt und in einer dadurch gewlnschten Form und
Konsistenz zur Weiterverarbeitung an die Weiterverar-
beitungsvorrichtung bzw. Strangherstellungsmaschine
abgegeben, welche aus dem aufbereiteten Filtertow-
streifen durch Umhillung mit einem Hullmaterialstreifen
einen Filterstrang herstellt, der schlief3lich in Filterstabe
fur Zigaretten oder andere stabférmige Rauchartikel zer-
schnitten wird. Wahrend die Filteraufbereitungsvorrich-
tung und die Weiterverarbeitungsvorrichtung im Wesent-
lichen die gesamte Anlage zur Herstellung von einfachen
Filterstrangen oder Filterstaben bildete, wird fur die Her-
stellung von Koaxialfiltern geman der vorliegenden Er-
findung lediglich zusétzlich eine Vorrichtung geman An-
spruch 1 oder 2 benétigt, die zwischen die Filteraufbe-
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reitungsvorrichtung und die Weiterverarbeitungsvorrich-
tung bzw. Strangherstellungsmaschine angeordnet wird
und zwei Filtertowstreifen zur Bildung eines Koaxialfil-
terstranges zusammenfihrt. Hierzu schlagt die Erfin-
dung vor, eine herkdmmliche mehrbahnige Anlage zu
verwenden, diese zwischen der Filteraufbereitung und
der Strangherstellung sozusagen aufzutrennen, die er-
wahnte Vorrichtung gemafR Anspruch 1 oder 2 zwischen
der Aufbereitungsvorrichtung bzw. den Aufbereitungs-
einheiten einerseits und der Weiterverarbeitungsvorrich-
tung bzw. Strangherstellungsmaschine andererseits an-
zuordnen, in letzterer nur eine Bahn zu aktivieren und
die Ubrige(n) Bahn(en) zu sperren bzw. abzuschalten.
Dabei macht sich die Erfindung die Erkenntnis zunutze,
dass fur die Herstellung von Koaxialfiltern die gleichzei-
tige Aufbereitung und Zufiihrung von mindestens zwei
Filtertowstreifen getrennt voneinander erforderlich ist,
wodurch sich die Verwendung einer herkémmlichen
mehrbahnigen Anlage anbietet, die bislang zur gleich-
zeitigen Herstellung von einfachen, also einlagigen Fil-
terstrangen oder Filterstdben zum Einsatz gekommen
ist. Die nur einbahnige Verwendung der mehrbahnigen
Weiterverarbeitungsvorrichtung bzw. Strangherstel-
lungsmaschine und die daraus resultierende Nutzung
nur eines Teils dieser Vorrichtung bzw. Maschine ist
gleichwohl wirtschaftlich vorteilhaft, da auf eine vorhan-
dene Vorrichtung bzw. Maschine zuriickgegriffen wird,
die - wenn Uberhaupt - nur geringfiigigen Modifikationen
und Adaptionen unterworfen zu werden braucht, wah-
rend die Bereitstellung einer spezifisch konstruierten
Vorrichtung oder Maschine einen deutlich hdheren Auf-
wand erfordern wiirde, der mithilfe der erfindungsgema-
Ren Losung jedoch auf geschickte Weise vermieden
wird.

[0007] Fir die Kopplung der stromabwarts von der
Umhdallungseinrichtung befindlichen dritten Schnittstelle
mit einer einlassseitigen Schnittstelle einer Bahn der
mehrbahnigen Weiterverarbeitungsvorrichtung ist aus
der Mehrzahl der Bahnen eine geeignete Bahn auszu-
wahlen. Dies kann manuell geschehen, indem beispiels-
weise die Kopplung bereits wahrend der Installation her-
gestellt wird. Es ist aber auch denkbar, einen Umschalt-
mechanismus nach Art einer Weiche vorzusehen, wobei
das Umschalten manuell oder auch motorisch erfolgen
kann. Ferner kann die gesamte Anlage auch so konfigu-
riert werden, dass wahlweise die gleichzeitige Produkti-
on von einfachen Filterstrdngen oder Filterstaben auf
samtlichen Bahnen wie beispielsweise im Zweistrang-
Verfahren oder alternativ die Herstellung von Koaxialfil-
tern unter Verwendung nur einer Bahn in der mehrbah-
nigen Weiterverarbeitungsvorrichtung méglichist. Fir ei-
nen solchen wahlweisen Betrieb bietet sich der zuvor
angesprochene Umschaltmechanismus in besonders
vorteilhafter Weise an.

[0008] IndiesemZusammenhang seidaraufhingewie-
sen, dass unter dem Begriff "Towflhrungsbahn" in erster
Linie der Weg verstanden wird, entlang dessen sich der
Filtertowstreifen bewegt. Selbstverstandlich kann zumin-
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dest abschnittsweise die Towfluhrungsbahn mit einer
Bahnfiihrung versehen sein, die den Filtertowstreifen un-
terstuitzend flihrt. Eine solche Bahnfiihrung istjedoch zu-
mindest nicht durchgéngig zwingend notwendig.

[0009] Die erfindungsgemale Konstruktion eignet
sich insbesondere dazu, die Vorrichtung gemaR An-
spruch 1 oder 2 als Modul mit den definierten Schnitt-
stellen fur die Integration in eine herkdmmliche zur Her-
stellung von einfachen Filterstrangen vorgesehenen
mehrbahnigen Anlage auszufihren. Dies wird dem
wachsenden Bedarf an héherer Flexibilitat bei der Kon-
fektionierung und Verwendung einer Filterstranganlage
starker gerecht.

[0010] Bevorzugte Ausfiihrungen und Weiterbildun-
gen der erfindungsgemafien Vorrichtung sind in den ab-
hangigen Anspriichen angegeben.

[0011] Sofern eine Zweistrang-Anlage zur Anwen-
dung kommt, sollte bevorzugt die dritte Schnittstelle zur
wahlweisen Kopplung mit einer einlassseitigen Schnitt-
stelle einer ersten oder zweiten Bahn einer herkémmli-
chen zur Weiterverarbeitung von einfachen Filtertow-
streifen vorgesehenen zweibahnigen Weiterverarbei-
tungsvorrichtung, insbesondere Strangherstellungsma-
schine, ausgebildet sein.

[0012] Fdir eine Platz sparende Anordnung sollten die
Towflhrungsbahnen im Wesentlichen tbereinanderlie-
gen.

[0013] Es ist von Vorteil, die erste Towflihrungsbahn

so auszubilden, dass zumindest entlang eines stromab-
warts gelegenen und zur Umhillungseinrichtung be-
nachbarten Abschnittes der erste Filtertowstreifen in ei-
nem im Wesentlichen rundgeformten Zustand gefiihrt
wird. So tritt der erste Filtertowstreifen bereits als ein im
Wesentlichen rundgeformter Strang in die Umhiillungs-
einrichtung ein. ZweckmaRigerweise weist die erste
Towflihrungsbahn mindestens eine Keilnutrolle auf, Giber
die der erste Filtertowstreifen gefihrt wird. Alternativ oder
zusatzlich kann die erste Towflhrungsbahn mindestens
eine Dise und/oder einen Trichter aufweisen, durch die
bzw. den der erste Filtertowstreifen gefiihrt wird. Die Keil-
nutrolle oder die Duse und/oder der Trichter bilden ein
Mittel zum Umlenken des Filtertowstreifens und kdnnen
gleichzeitig auch noch als Mittel zum Rundformen des
ersten Filtertowstreifens dienen.

[0014] Zum Zwecke einer besseren Fihrung oder Um-
lenkung kann auch die zweite Towflihrungsbahn minde-
stens eine Walze aufweisen, Uber die der zweite Filter-
towstreifen geflihrt wird. Da der zweite Filtertowstreifen
zur Bildung der duf3eren Lage bzw. Umhillung fiir den
Koaxialfilter verwendet und deshalb in der Umhllungs-
einrichtung von auflen um den dann bereits im Wesent-
lichen rundgeformten ersten Filtertowstreifen herumge-
legt wird, wird der zweite Filtertowstreifen entlang der
zweiten TowflUhrungsbahn zumindest zunachst in einer
im Wesentlichen ausgebreiteten Form in Richtung seiner
Langserstreckung bewegt. Deshalb sollte jene Walze be-
vorzugt mit einer glatten oder leicht konkav gewdlbten
Mantelflache versehen sein. Durch die Verwendung ei-
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ner konkav gewdlbten Mantelflache kann der zweite Fil-
tertowstreifen bereits ein wenig vorgeformt werden, in-
dem er eine zumindest geringfligige Wélbung quer zu
seiner Langserstreckung erhalt, mit der er dann in die
Umhullungseinrichtung lauft, wodurch der dort stattfin-
dende Umhillungsvorgang etwas vereinfacht wird.
[0015] Beieinerweiteren bevorzugten Ausfiihrung der
Erfindung weist die Umhiillungseinrichtung einen sich in
Foérderrichtung verjiingenden hohlen Einlauf- oder Um-
hullungsfinger auf, durch den beide Filtertowstreifen ge-
meinsam gefiihrt werden und dabei der zweite Filtertow-
streifen um den ersten Filtertowstreifen gelegt wird. Dem-
nach hat der bevorzugt verwendete Einlauf- oder Um-
hillungsfinger eine Kelch- oder Trichterform, deren In-
nenflache eine Flihrung fir den auf3en liegenden zweiten
Filtertowstreifen bildet und aufgrund der in Transportrich-
tung zunehmenden Querschnittsverengung bewirkt,
dass sich der zweite Filtertowstreifen wahrend seiner
fortschreitenden Bewegung durch den Einlauf- oder Um-
hillungsfinger um den gleichzeitig ebenfalls durch den
Einlauf- oder Umhillungsfinger gefiihrten ersten Filter-
towstreifen legt.

[0016] Insbesondere wenn die Towflhrungsbahnen
im Wesentlichen Ubereinander angeordnet sind, errei-
chen die beiden Filtertowstreifen die Umhillungseinrich-
tung in einer Ubereinanderliegenden Anordnung. Bevor-
zugt sollte dabei der ausgebreitete oder bereits ein wenig
vorgeformte zweite Filtertowstreifen unten liegen, was
nicht nur den Vorteil hat, dass der dann von oben kom-
mende im Wesentlichen bereits rundgeformte erste Fil-
tertowstreifen mittels Gravitationseinfluss in Anlage an
den zweiten Filtertowstreifen gelangt, sondern der aus-
gebreitete oder leicht vorgeformte unten liegende zweite
Filtertowstreifen auch eine Schutzfunktion fir den bereits
rundgeformten und somit schmaleren ersten Filtertow-
streifen Gbernimmt. Gleichwohl istes aber alternativauch
denkbar, bei Bedarf den ersten Filtertowstreifen von un-
ten gegen den zweiten Filtertowstreifen zu fiihren.
[0017] Inderstromabwarts gelegenen herkdmmlichen
zur Weiterverarbeitung von einfachen Filtertowstreifen
vorgesehenen mehrbahnigen Weiterverarbeitungsvor-
richtung, insbesondere Strangherstellungsmaschine, ist
gewohnlich jeder Bahn mindestens ein Bearbeitungsag-
gregat zugeordnet. Bei Anschluss einer aus den mehre-
ren Bahnen ausgewahlten Bahn mit ihrer einlassseitigen
Schnittstelle an die dritte Schnittstelle der Vorrichtung
gemal Anspruch 1 oder 2 werden, wie bereits erwahnt,
erfindungsgemaf die tUbrigen Bahnen gesperrt oder ab-
geschaltet, so dass zweckmaRigerweise auch die diesen
Ubrigen Bahnen zugeordneten Bearbeitungsaggregate
abgeschaltet werden sollten, um zum einen eine unno6-
tige Beanspruchung dieser dann nicht effektiv genutzten
Bearbeitungsaggregate zu vermeiden und zum anderen
einen durch den Betrieb dieser Aggregate bedingten un-
nétigen Energieverbrauch einzusparen.

[0018] DieinderRegelinder Weiterverarbeitungsvor-
richtung vorhandenen Strangbildungsaggregate sollten
deshalb bevorzugt wahlweise abschaltbar ausgefuhrt
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sein.

[0019] Ferner sollten auch die ebenfalls in der Regel
in einer Weiterverarbeitungsvorrichtung vorgesehenen
Schneideeinrichtungen wahlweise abschaltbar sein, wo-
bei im Falle des Abschaltens einer Schneideeinrichtung
das zugehorige Messer bevorzugt in eine Ruhestellung
auRerhalb der Bahn verbringbar ist. Hierzu kann bei-
spielsweise ein Schwenkmechanismus vorgesehen
sein, durch den das Messer weggeklappt wird. Das Ver-
bringen des Messers bei Nichtbenutzung in eine Ruhe-
position auRerhalb der Bahn dient insbesondere der Si-
cherheit. Ferner kann jeder Bahn der Weiterverarbei-
tungsvorrichtung eine abschaltbare EinstoRtrommel zu-
geordnet sein.

[0020] Auch kann die Weiterverarbeitungsvorrichtung
mindestens eine Ubergabespinne aufweisen, die mit
auswechselbaren Schuhen zur Ubernahme und zum
Weitertransport von aus dem Koaxialfilterstrang ge-
schnittenen Filterstdben versehen ist.

[0021] BeiVerwendung von separaten Aufbereitungs-
einheiten zur Aufbereitung der Filtertowstreifen sind fiir
eine Platz sparende Anordnung die Aufbereitungseinhei-
ten bevorzugt im Wesentlichen uUbereinander angeord-
net, was sich insbesondere dann anbietet, wenn die Tow-
fuhrungsbahnen in der Vorrichtung gemafl Anspruch 1
oder 2 im Wesentlichen Ubereinander angeordnet sind.
[0022] Bevorzugt kann mindestens ein Abschnitt min-
destens einer Aufbereitungseinheit so angeordnet sein,
dass dort der Transport des Filtertowstreifens etwa in
horizontaler oder vertikaler Richtung stattfindet.

[0023] Bei einer bevorzugten Weiterbildung dieser
Ausfiihrung ist eine obere Aufbereitungseinheit so ange-
ordnet, dass der Transport des Filtertowstreifens durch
diese Aufbereitungseinheit etwa in horizontaler Richtung
stattfindet, und die untere Aufbereitungseinheit so ange-
ordnet ist, dass der Transport des Filtertowstreifens
durch diese Aufbereitungseinheit in einem stromauf-
warts gelegenen Abschnitt etwa in vertikaler Richtung
und in einem stromabwaérts gelegenen Abschnitt etwa in
horizontaler Richtung stattfindet. Eine solche Anordnung
erweist sich als besonders Platz sparend.

[0024] Dabei ist es grundsatzlich unerheblich, ob die
Aufbereitung des ersten Filtertowstreifens in der oberen
Aufbereitungseinheit und die Aufbereitung des zweiten
Filtertowstreifens in der unteren Aufbereitungseinheit
stattfindet oder umgekehrt. Fir den Fall, dass anstelle
von separaten Aufbereitungseinheiten eine gemeinsa-
me zweibahnige Aufbereitungsvorrichtung zur getrenn-
ten Aufbereitung von zwei Filtertowstreifen verwendet
wird, kénnen bevorzugt die auslassseitigen Schnittstel-
len dieser Aufbereitungsvorrichtung Gibereinander ange-
ordnet sein, was sich insbesondere dann anbietet, wenn
die Towflihrungsbahnen in der Vorrichtung gemaR An-
spruch 1 oder 2 im Wesentlichen Gbereinander angeord-
net sind. Ferner kénnen bevorzugt auch die Bahnen in
der Aufbereitungsvorrichtung im Wesentlichen uberein-
ander angeordnet sein.

[0025] Nachfolgend werden bevorzugte Ausfiihrungs-
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beispiele der Erfindung anhand der beiliegenden Zeich-
nungen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 imLangsschnitt eine schematische Darstellung
einer im Wesentlichen gesamten Anlage zur
Herstellung von Koaxialfiltern in einer ersten
Ausfiihrung, welche herkdmmliche Aufberei-
tungseinheiten einerseits und eine herkdmmli-
che Strangherstellungsmaschine anderer-seits
sowie ein dazwischenliegendes Ubergangs-
modul aufweist,

Fig. 2  imLangsschnitt eine schematische Darstellung
einer im Wesentlichen gesamten Anlage zur
Herstellung von Koaxialfiltern in einer zweiten
Ausfiihrung, welche herkdmmliche Aufberei-
tungseinheiten einerseits und eine herkdmmli-
che Strangherstellungsmaschine andererseits
sowie ein dazwischenliegendes Ubergangs-
modul aufweist,

Fig. 3  ein sich auf die Anlage gemaR Fig. 1 oder 2
beziehendes Blockschaltbild zur vereinfachten
Darstellung der Transport- und Verarbeitungs-
wege und

Fig. 4  ein Ausfihrungsbeispiel eines Umhillungsfin-
gers in Seitenansicht (a), Draufsicht (b) und
Querschnittsansicht (c).

[0026] In den Figuren sind nur schematisch und zum
Teil in Einzelheiten Komponenten, Module und Vorrich-
tungen und eine diese enthaltende Anlage gemaf der
Erfindung zur Herstellung von Koaxialfiltern fur stabfor-
mige Rauchartikel wie insbesondere Zigaretten im
Strangverfahren dargestellt, wobei die Figuren jeweils
nur im Wesentlichen die fiir das Verstandnis der Erfin-
dung erforderlichen Teile und Komponenten zeigen. Im
Maschinenbau ubliche Bestandteile der Maschine oder
Vorrichtung, wie beispielsweise Einzelheiten eines Ge-
stells sowie von Halterungen, Lagerungen und Verklei-
dungen, sind in den Zeichnungen im Interesse ihrer bes-
seren Uberschaubarkeit im Wesentlichen nicht darge-
stellt. AulRerdem ist in den Figuren die Verarbeitungs-
und Transportrichtung von rechts nach links orientiert.

[0027] Wie die schematischen Darstellungen der Fi-
guren 1 und 2 erkennen lassen, weist die dort gezeigte
Anlage in ihrem in Bezug auf die Verarbeitungs- und
Transportrichtung stromaufwarts gelegenen Bereich ei-
nen Filtertowaufbereitungsabschnitt 2 auf. Dieser Filter-
towaufbereitungsabschnitt 2 weist eine erste Aufberei-
tungseinheit 4 auf, die zur Aufbereitung und Heranfiih-
rung eines ersten Filtertowstreifens 6 vorgesehenist. Der
erste Filtertowstreifen 6 wird vor Eintritt in die erste Auf-
bereitungseinheit 4 von einem nicht dargestellten Filter-
towballen abgezogen und Uber ein ebenfalls nicht dar-
gestelltes Umlenk- und Towausbreitungsorgan in Rich-
tung auf den in den Figuren nicht ndher bezeichneten
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Einlass der ersten Aufbereitungseinheit 4 gelenkt. Inner-
halb der ersten Aufbereitungseinheit wird der erste Fil-
tertowstreifen 6 zumindest durch Strecken und Behan-
deln mit Weichmacher entsprechend aufbereitet, gege-
benenfalls rundgeformt und in einer dadurch gewtinsch-
ten Form und Konsistenz Uber eine auslassseitige
Schnittstelle 4a aus der Aufbereitungseinheit 4 abgege-
ben. Die hierzu verwendeten Bearbeitungseinrichtungen
sind in den Figuren 1 und 2 in der ersten Aufbereitungs-
einheit 4 nur schematisch dargestellt und auch nicht mit
Bezugszeichen besonders gekennzeichnet. Wie die Fi-
guren 1 und 2 ferner erkennen lassen, ist die erste Auf-
bereitungseinheit 4 im dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel horizontal angeordnet, so dass dort der Transport
des ersten Filtertowstreifens 6 in horizontaler Richtung
stattfindet.

[0028] Ferner weist der Filteraufbereitungsabschnitt 2
eine zweite Aufbereitungseinheit 8 auf, durch die ein
zweiter Filtertowstreifen 10 aufbereitet und zur Verfi-
gung gestelltwird, wie die Figuren 1 und 2 ebenfalls sche-
matisch erkennen lassen. Der zweite Filtertowstreifen 10
wird vor Eintritt in die zweite Aufbereitungseinheit 8 von
einem nicht dargestellten zweiten Filtertowballen abge-
zogen und Uber ein oberhalb der zweiten Aufbereitungs-
einheit 8 angeordnetes Umlenk- und Towausbreitungs-
organ 12, das am oberen Ende eines nicht dargestellten
Stltzarmes sitzt, in Richtung auf einen nicht ndher dar-
gestellten Einlass der zweiten Aufbereitungseinheit 8 ge-
lenkt. Im dargestellien Ausfiihrungsbeispiel weist die
zweite Aufbereitungseinheit einen stromaufwarts gele-
genen ersten Abschnitt 8a und einen stromabwarts ge-
legenen zweiten Abschnitt 8b auf. Dabei sind diese bei-
den Abschnitte 8a, 8b so angeordnet und ausgerichtet,
dass der Transport des zweiten Filtertowstreifens 10
durch den ersten Abschnitt 8a vertikal und durch den
zweiten Abschnitt 8b insgesamt im Wesentlichen etwa
horizontal stattfindet, bevor der zweite Filtertowstreifen
10 durch eine auslassseitige Schnittstelle 8c aus der
zweiten Aufbereitungseinheit 8 ausgegeben wird. In der
zweiten Aufbereitungseinheit 8 wird der zweite Filtertow-
streifen 10 insbesondere durch Strecken und Behandeln
mit Weichmacher aufbereitet und in einer dadurch ge-
wilinschten Form und Konsistenz ausgegeben. Die hier-
fur verwendeten Bearbeitungseinrichtungen sind in den
beiden Abschnitten 8a, 8b der zweiten Aufbereitungsein-
heit 8 vorgesehen, jedoch in den Figuren im Einzelnen
nicht dargestellt.

[0029] WiedieFiguren 1und2fernererkennenlassen,
ist die erste Aufbereitungseinheit 4 Giber der zweiten Auf-
bereitungseinheit 8 angeordnet und liegt im konkret dar-
gestellten Ausflhrungsbeispiel auf dem zweiten Ab-
schnitt 8b der zweiten Aufbereitungseinheit 8 auf. Dem-
gegenuber ist der erste Abschnitt 8a der zweiten Aufbe-
reitungseinheit 8 am stromaufwartsseitigen Ende des
zweiten Abschnittes 8b der zweiten Aufbereitungseinheit
8 und auch der ersten Aufbereitungseinheit 4 aufrecht
angeordnet.

[0030] Anstelle von zwei separaten Aufbereitungsein-
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heiten 4, 8 kann auch eine zweibahnige Filteraufberei-
tungsvorrichtung vorgesehen sein, die eine einheitliche
Vorrichtung bildet, in der entlang zweier Bahnen jeweils
separat ein Filtertowstreifen in gleicher Weise wie in den
zuvor beschriebenen Aufbereitungseinheiten 4, 8 aufbe-
reitet und behandelt wird.

[0031] Ineiner herkdmmlichen Anlage zur Herstellung
von einfachen, also einlagigen Filterstrangen oder Filter-
stédben werden die aufbereiteten und rundgeformten Fil-
tertowstreifen an eine mehrbahnige Strangherstellungs-
maschine Ubergeben, die zusammen mit der Aufberei-
tungsvorrichtung bzw. den Aufbereitungseinheiten der
zuvor beschriebenen Art im Wesentlichen die gesamte
Anlage zur Herstellung von einfachen Filterstrangen
oder Filterstaben bildet. Dabei ist die nachgeschaltete
Strangherstellungsmaschine hinsichtlich der Anzahl ih-
rer Bahnen an die Anzahl der in den Aufbereitungsein-
heiten bzw. der Aufbereitungsvorrichtung verwendeten
Bahnen entsprechend angepasst. In der Regel arbeitet
eine solche Anlage im Zweistrang-Verfahren, so dass
die nachgeschaltete Strangherstellungsmaschine eine
Zweistrang-Maschine ist. Um eine solche Zweistrang-
Maschine handelt es sich auch bei der in den Figuren 1
bis 3 schematisch dargestellten und mit dem Bezugszei-
chen "14" bezeichneten Weiterverarbeitungsvorrich-
tung. Die Aufbereitungseinheiten 4, 8 und die Zwei-
strang-Maschine 14 in der Darstellung der Figuren 1 und
2 bilden also konventionelle Komponenten flir den Auf-
bau einer Anlage zur Herstellung von einfachen Filter-
strangen oder Filterstaben.

[0032] Wie die Figuren 1 bis 3 ferner erkennen lassen,
ist zusatzlich noch eine Vorrichtung 16 vorgesehen, die
fiir eine Herstellung von Koaxialfiltern spezifische Funk-
tionen libernimmt und nachfolgend als Ubergangsmodul
bezeichnet wird. In diesem Ubergangsmodul 16 werden
in nachfolgend noch naher beschriebener Weise die bei-
den Filtertowstreifen 6, 10 zu einem gemeinsamen Ko-
axialfilterstrang zusammengefihrt. Wahrend also der
Aufbereitungsabschnitt 2 und die Zweistrang-Maschine
14 im Wesentlichen die gesamte Anlage zur Herstellung
von einfachen Filterstrangen oder Filterstdben bildet,
wird fur die erfindungsgemafe Herstellung von Koaxial-
filtern lediglich das erwéhnte Ubergangsmodul 16 bend-
tigt, das zwischen Aufbereitungsabschnitt 2 und Zwei-
strang-Maschine 14 angeordnet wird. Mit anderen Wor-
ten wird eine herkdmmliche Zweistrang-Anlage verwen-
det und nur zwischen der Filteraufbereitung und der
Strangherstellung sozusagen aufgetrennt, um das Uber-
gangsmodul 16 einzuftigen.

[0033] Fir den Transport der von den Aufbereitungs-
einheiten 4, 8 zu Gbernehmenden Filtertowstreifen 6, 10
durch das Ubergangsmodul 16 sind im Ubergangsmodul
16 entsprechende Towfiihrungsbahnen 18, 20 vorgese-
hen, wie im Blockschaltbild von Fig. 3 schematisch an-
gedeutet ist. Wie Fig. 3 erkennen lasst, dient die erste
Towfiihrungsbahn 18 zum Transport des ersten Filter-
towstreifens 6 und die zweite Towflihrungsbahn 20 zum
Transport des zweiten Filtertowstreifens 10. Das strom-
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aufwarts gelegene Ende der ersten Towfiihrungsbahn
18 bildet deren einlassseitige Schnittstelle 18a, und das
stromaufwarts gelegene Ende der zweiten Towfiihrungs-
bahn 20 bildet deren einlassseitige Schnittstelle 20a. Fiir
den Anschluss der ersten Towfiihrungsbahn 18 an die
obere erste Aufbereitungseinheit 4 missen die auslass-
seitige Schnittstelle 4a der ersten Aufbereitungseinheit
4 und die einlassseitige Schnittstelle 18a der ersten Tow-
fihrungsbahn 18 hinsichtlich Positionierung und Aus-
richtung miteinander Ubereinstimmen, wobei Gleiches
auch fur den Anschluss der einlassseitigen Schnittstelle
20a der zweiten Towflihrungsbahn 20 an die auslasssei-
tige Schnittstelle 8c der zweiten Aufbereitungseinheit 8
gilt. Bevorzugt sind die erwahnten Schnittstellen 4a, 8c,
18a und 20a mit Durchgangsoffnungen zur Durchfiih-
rung des jeweiligen Filtertowstreifens versehen.

[0034] Wie ein Vergleich von Fig. 3 mit den Figuren 1
und 2 ferner erkennen lasst, laufen die beiden Towflh-
rungsbahnen 18, 20 in Richtung auf eine Umhillungs-
einrichtung 22 zusammen, die ebenfalls im Ubergangs-
modul 16 enthalten ist. In der Umhullungseinrichtung 22
wird im dargestellten Ausfihrungsbeispiel der obere er-
ste Filtertowstreifen 6 von unten mit dem zweiten Filter-
towstreifen 10 umhuillt. Deshalb sollte der erste Filtertow-
streifen 6 spatestens bei Eintritt in die Umhullungsein-
richtung 22 im wesentlichen rundgeformt sein. Die Rund-
formung des ersten Filtertowstreifens 6 kann bereits in
der ersten Aufbereitungseinheit 4 stattfinden; alternativ
oder zusatzlich ist es aber auch denkbar, die Rundfor-
mung des ersten Filtertowstreifens 6 innerhalb des Uber-
gangsmoduls 16 durch entsprechende nicht dargestellte
Bearbeitungseinrichtungen entlang der ersten Towflih-
rungsbahn 18 durchzufiihren. Demgegeniber soll der
untere zweite Filtertowstreifen 10 in einer im Wesentli-
chen ausgebreiteten Form oder gegebenenfalls in einer
quer zu seiner Langserstreckung leicht gekrimmten
Form die Umhdillungseinrichtung 22 erreichen. Deshalb
findet eine Rundformung des zweiten Filtertowstreifens
10 in der zweiten Aufbereitungseinheit 8 nicht statt.
[0035] Dadurch, dass im dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel die erste Aufbereitungseinheit 4 (iber der zweiten
Aufbereitungseinheit 8 liegt, ist zwangslaufig auch die
erste Towflihrungsbahn 18 Uber der zweiten Towfiih-
rungsbahn 20 innerhalb des Ubergangsmoduls 16 an-
geordnet. Somit wird der erste Filtertowstreifen 6 entlang
der ersten Towfiihrungsbahn 18 von oben in Richtung
auf den darunter entlang der zweiten Towflihrungsbahn
20 gefiihrten zweiten Filtertowstreifen 10 transportiert,
bis der erste Filtertowstreifen 6 in der Umhullungsein-
richtung 22 auf der Oberseite des zweiten Filtertowstrei-
fens 10 zu liegen kommt, um dann vom zweiten Filter-
towstreifen 10 umhillt zu werden. Jedoch sei an dieser
Stelle ergédnzend angemerkt, dass die Relativanordnung
der beiden Filtertowstreifen zueinander bei Bedarf auch
vertauscht werden kann, so dass der obere Filtertow-
streifen im Wesentlichen flach ausgebreitet ist und von
oben in Richtung auf einen darunter befindlichen im We-
sentlichen bereits rundgeformten Filtertowstrang bewegt
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wird, so dass der rundgeformte Filtertowstreifen mit dem
im Wesentlichen flach ausgebreiteten Filtertowstreifen
von oben eingehillt wird.

[0036] Durch die in der Umhdllungseinrichtung 22
durchgefiihrte Umhillung des ersten Filtertowstreifens 6
mit dem zweiten Filtertowstreifen 10 entsteht ein gemein-
samer Koaxialfilterstrang, dessen innere Seele von dem
rundgeformten ersten Filtertowstreifen 6 und dessen au-
Rere Umhillungslage vom zweiten Filtertowstreifen 10
gebildet wird. Der so hergestellte Koaxialfilterstrang tritt
aus der Umhillungseinrichtung 22 durch einen Auslass
22a aus und wird dann in die Zweistrang-Maschine 14
gefordert. Der Auslass 22a der Umhdllungseinrichtung
22 bildet gleichzeitig eine auslassseitige Schnittstelle fiir
das Ubergangsmodul 16 und muss fiir eine reibungslose
Ubergabe des Koaxialfilterstranges in die Zweistrang-
Maschine 14 hinsichtlich Positionierung und Ausrichtung
mit der einlassseitigen Schnittstelle von einer der beiden
Bahnen entsprechend U(bereinstimmen. Auch diese
Schnittstellen sind bevorzugt mit entsprechenden Durch-
gangsoffnungen zur Durchfihrung des Koaxialfil-
terstranges versehen.

[0037] Wahrend fir die Bildung des Koaxialfilterstran-
ges mindestens zwei Filtertowstreifen getrennt vonein-
ander zur Verfiigung stehen miissen und somit eine min-
destens zweibahnige Aufbereitung erforderlich ist, bildet
der aus den Filtertowstreifen hergestellte Koaxialfil-
terstrang nur einen einzigen Strang, der in der nachge-
schalteten Zweistrang-Maschine 14 nur entlang einer
Bahn fortzubewegen und weiterzuverarbeiten ist. Dieser
Betriebszustand ist schematisch im Blockschaltbild von
Fig. 3 gezeigt. Dort sind die beiden Bahnen 14a, 14b der
Zweistrang-Maschine 14 schematisch dargestellt, von
denen in der seitlichen Ansicht der Figuren 1 und 2 nur
die Bahn 14a als vordere Bahn erkennbar gezeigt ist.
Wie sich den Figuren 1 bis 3 ferner entnehmen lasst, ist
die Bahn 14a mit ihrer einlassseitigen Schnittstelle 14aa
an der auslassseitigen Schnittstelle 22a des Ubergangs-
moduls 16 bzw. des Auslasses der Umhillungseinrich-
tung 22 angeschlossen. Somit wird der aus dem Uber-
gangsmodul 16 austretende Koaxialfilterstrang, der in
Fig. 3 mit dem Bezugszeichen "24" gekennzeichnet ist,
im dargestellten Ausflihrungsbeispiel nur entlang der
Bahn 14a in der Zweistrang-Maschine 14 weitertrans-
portiert. Demgegeniber wird die andere Bahn 14b nicht
benétigt und wird deshalb gesperrt oder abgeschaltet,
was in Fig. 3 durch ein "x" symbolisch dargestellt ist. So-
mit wird die Zweistrang-Maschine 14, deren eigentliche
oder urspringliche Verwendung darin bestand, zwei aus
jeweils einem Filtertowstreifen gebildete Filtertowstran-
ge weiterzuverarbeiten, zur Herstellung von Koaxialfil-
tern fir eine einbahnige Weiterverarbeitung genutzt,
wahrend indiesem Fall die andere Bahn ungenutztbleibt.
Gleiches gilt auch fir die Verwendung einer Strangma-
schine mit mehr als zwei Bahnen, bei welcher bis auf die
fur die Weiterverarbeitung des Koaxialfilterstranges ge-
nutzte einzige Bahn samtliche Ubrigen Bahnen abge-
schaltet werden.
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[0038] Wahrend seiner Bewegung entlang der Bahn
14a wird der Koaxialfilterstrang 24 verschiedenen weite-
ren Bearbeitungsschritten unterworfen. Hierbei wird der
Koaxialfilterstrang 24 insbesondere mit einem Hillmate-
rialstreifen umhillt und anschlieRend in Filterstabe zer-
schnitten. Die hierfir verwendeten Bearbeitungseinrich-
tungen sind zwar teilweise schematisch in den Figuren
1und 2 gezeigt, jedoch mit Bezugszeichen nicht gekenn-
zeichnet.

[0039] Die Kopplung der auslassseitigen Schnittstelle
22a des Ubergangsmoduls 16 mit der einlassseitigen
Schnittstelle einer der Bahnen (z.B. Bahn 14a geman
Fig. 3) kann beispielsweise manuell geschehen, indem
der Anschluss bereits wahrend der Installation herge-
stellt wird. Es ist aber auch denkbar, einen Umschaltme-
chanismus nach Arteiner Weiche vorzusehen, wobeidas
Umschalten manuell oder auch motorisch erfolgen kann.
Die Verwendung eines solchen Umschaltmechanismus
ist deshalb besonders vorteilhaft, da die Weiterverarbei-
tung des Koaxialfilterstranges 24 nicht auf eine bestimm-
te Bahn festgelegt ist, sondern bei Bedarf je nach An-
wendungsfall eine Auswahl zwischen den Bahnen ge-
troffen werden kann.

[0040] Wahrend die untere zweite Towflihrungsbahn
20 im dargestellten Ausfihrungsbeispiel gemaf den Fi-
guren 1 und 2 im Wesentlichen geradlinig verlauft, wie
es auch in Fig. 3 schematisch gezeigt ist, sind in den
dargestellten Ausfiihrungsbeispielen gemaf den Figu-
ren 1 und 2 im Bereich der oberen ersten Towflihrungs-
bahn 18 Umlenkmittel vorgesehen, um den ersten Tow-
fuhrungsstreifen 6 entsprechend umzulenken und zu
fuhren. Hierzu sind bei der ersten Ausfihrung gemafn
Fig. 1zweiKeilnutrollen 26 als Umlenkrollen vorgesehen,
Uber die der erste Filtertowstreifen 6 gefiihrt wird. In der
zweiten Ausflihrung gemaf Fig. 2 sind als Umlenkmittel
zwei Disen und/oder Trichter 27 vorgesehen, durch die
der erste Filtertowstreifen 6 gefthrt wird. In diesem Zu-
sammenhang sei angemerkt, dass die Keilnutrollen 26
gemal Fig. 1 und die Diisen bzw. Trichter 27 gemaf Fig.
2 neben ihrer Umlenkfunktion auch noch die Rundfor-
mung des ersten Filtertowstreifens 6 unterstiitzen kén-
nen.

[0041] WiedieFiguren 1und2fernererkennenlassen,
sind zum Zwecke einer besseren Fiihrung des unteren
zweiten Filtertowstreifens 10 im dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel zwei voneinander beabstandete Walzen
28 drehbar gelagert, tiber die der zweite Filtertowstreifen
10 gefiihrt wird. Zusatzlich zur Flihrungsfunktion Gben
diese beiden Walzen 28 auch noch eine Stitzfunktion
aus, daderzweite Filtertowstreifen 10 auf diesen aufliegt.
Da der zweite Filtertowstreifen 10 im Wesentlichen flach
oder nur leicht gewélbt ausgebreitet sein muss, ist die
Verwendung von Walzen erforderlich, da diese eine brei-
tere Auflageflache als beispielsweise die zuvor erwahn-
ten Keilnutrollen 26 haben. Im dargestellten Ausflh-
rungsbeispiel geman den Figuren 1 und 2 ist die Man-
telflache der Walzen 28 ein wenig konkav gewdélbt, wo-
durch der zweite Filtertowstreifen 10 bereits ein wenig
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vorgeformt wird. Dadurch erhalt er eine nach unten ge-
richtete geringfiigige Wélbung quer zu seiner Langser-
streckung, mit der er dann in die Umhallungseinrichtung
22 lauft, wodurch der dort stattfindende Umhdallungsvor-
gang vereinfacht wird.

[0042] Die Umhullungseinrichtung 22 weist einen Ein-
lauf- oder Umhillungsfinger 30 auf, der in Fig. 4 gezeigt
ist. Bei diesem Umhiillungsfinger 30 handelt es sich um
einen sichin Férderrichtung gemaf Pfeil A verjiingenden
Hohlkdrper, der an seinen beiden Stirnseiten offen ist.
Wie Fig. 4 ferner erkennen Iasst, istim dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel der Umhdillungsfinger 30 in seinem
stromaufwarts befindlichen Abschnitt 30a an der Ober-
seite offen, um den Einlauf des bereits im Wesentlichen
rundgeformten ersten Filtertowstreifens 6 schrag von
oben zu erleichtern. An seinem stromabwarts gelegenen
Ende 30b ist dagegen die Mantelflache des Umhdllungs-
fingers 30 geschlossen, wie insbesondere Fig. 4b erken-
nen lasst. Demnach hat der Umhillungsfinger 30 eine
Kelch- oder Trichterform, deren Innenflache eine Fuh-
rung fir den auf3en liegenden zweiten Filtertowstreifen
10 bildet. Die in Férderrichtung geman Pfeil A zuneh-
mende Querschnittsverengung hat zur Folge, dass der
zweite Filtertowstreifen 10 seine urspriinglich im We-
sentlichen ausgebreitete flache Form verlasst und sich
wahrend seiner fortgesetzten Bewegung durch den Um-
hillungsfinger 30 um den gleichzeitig ebenfalls durch
den Umhdllungsfinger 30 gefiihrten ersten Filtertowstrei-
fen 6 legt. Fig. 4c zeigt im Querschnitt den Aufbau des
hergestellten Koaxialfilterstranges 24, welcher als innere
Seele den rundgeformten ersten Filtertowstreifen 6 und
als aulere Umhiillung den zweiten Filtertowstreifen 10
aufweist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (16) zur Herstellung von Koaxialfiltern
fiir stabférmige Rauchartikel, wie beispielsweise Zi-
garetten, mit

- einer Umhillungseinrichtung (22), die ausge-
bildet ist, einen ersten Filtertowstreifen (6) mit
einem zweiten Filtertowstreifen (10) zur Bildung
eines Koaxialfilterstranges (24) zu umhdillen,

- einer ersten Towflhrungsbahn (18), entlang
derer der erste Filtertowstreifen (6) in Richtung
seiner Langserstreckung zur Umhillungsein-
richtung (22) bewegbar ist,

- einer zweiten Towflihrungsbahn (20), entlang
derer der zweite Filtertowstreifen (10) in einer
im Wesentlichen ausgebreiteten Form in Rich-
tung seiner Langserstreckung zur Umhdllungs-
einrichtung (22) bewegbar ist,

- einer stromaufwarts gelegenen ersten Schnitt-
stelle (18a), von der die erste Towflihrungsbahn
(18) zur Umhiillungseinrichtung (22) fiihrt und
die zum Anschluss an eine auslassseitige
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Schnittstelle (4a) einer ersten Aufbereitungsein-
heit (4) zur Aufbereitung des ersten Filtertow-
streifens (6) vorgesehen ist,

- einer stromaufwérts gelegenen zweiten
Schnittstelle (20a), von der die zweite Towfilh-
rungsbahn (20) zur Umhillungseinrichtung (22)
fihrt und die zum Anschluss an eine auslass-
seitige Schnittstelle (8c) einer zweiten Aufberei-
tungseinheit (8) zur Aufbereitung des zweiten
Filtertowstreifens (10) vorgesehen ist, und

- einer stromabwarts von der Umhdillungsein-
richtung (22) befindlichen dritten Schnittstelle
(22a) , die zur wahlweisen Kopplung mit einer
einlassseitigen Schnittstelle (14aa) einer (14a)
von mehreren Bahnen (14a, 14b) einer her-
kémmlichen zur Weiterverarbeitung von einfa-
chen Filtertowstreifen vorgesehenen mehrbah-
nigen Weiterverarbeitungsvorrichtung (14), ins-
besondere Strangherstellungsmaschine, aus-
gebildet ist.

2. Vorrichtung (16) zur Herstellung von Koaxialfiltern
fur stabférmige Rauchartikel, wie beispielsweise Zi-
garetten, mit

- einer Umhdillungseinrichtung (22), die ausge-
bildet ist, einen ersten Filtertowstreifen (6) mit
einem zweiten Filtertowstreifen (10) zur Bildung
eines Koaxialfilterstranges (24) zu umhdillen,

- einer ersten Towflhrungsbahn (18), entlang
derer der erste Filtertowstreifen (6) in Richtung
seiner Langserstreckung zur Umhdllungsein-
richtung (22) bewegbar ist,

- einer zweiten Towfiihrungsbahn (20), entlang
derer der zweite Filtertowstreifen (10) in einer
im Wesentlichen ausgebreiteten Form in Rich-
tung seiner Langserstreckung zur Umhdllungs-
einrichtung (22) bewegbar ist,

- einer stromaufwarts gelegenen ersten Schnitt-
stelle (18a), von der die erste Towflihrungsbahn
(18) zur Umhillungseinrichtung (22) fuhrt und
die zum Anschluss an eine auslassseitige
Schnittstelle einer ersten Bahn einer zweibah-
nigen Aufbereitungsvorrichtung (2) zur Aufbe-
reitung des ersten Filtertowstreifens (6) vorge-
sehen ist,

- einer stromaufwarts gelegenen zweiten
Schnittstelle (20a), von der die zweite Towflih-
rungsbahn (20) zur Umhillungseinrichtung (22)
fuhrt und die zum Anschluss an eine auslass-
seitige Schnittstelle einer zweiten Bahn der
zweibahnigen Aufbereitungsvorrichtung (2) zur
Aufbereitung des zweiten Filtertowstreifens (10)
vorgesehen ist, und

- einer stromabwarts von der Umhdllungsein-
richtung (22) befindlichen dritten Schnittstelle
(22a), die zur wahlweisen Kopplung mit einer
einlassseitigen Schnittstelle (14aa) einer (14a)
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von mehreren Bahnen (14a, 14b) einer her-
kémmlichen zur Weiterverarbeitung von einfa-
chen Filtertowstreifen vorgesehenen mehrbah-
nigen Weiterverarbeitungsvorrichtung (14), ins-
besondere Strangherstellungsmaschine, aus-
gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, bei welcher die
dritte Schnittstelle (22a) zur wahlweisen Kopplung
mit einer einlassseitigen Schnittstelle (14aa) einer
ersten oder zweiten Bahn (14a) einer herkdmmli-
chen zur Weiterverarbeitung von einfachen Filter-
towstreifen vorgesehenen zweibahnigen Weiterver-
arbeitungsvorrichtung (14), insbesondere Strang-
herstellungsmaschine, ausgebildet ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriiche, bei welcher die Towflhrungs-
bahnen (18, 20) im Wesentlichen Ubereinander an-
geordnet sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriche, bei welcher die erste Towfih-
rungsbahn (18) ausgebildet ist, zumindest entlang
eines stromabwarts gelegenen und zur Umhiillungs-
einrichtung (22) benachbarten Abschnittes den er-
sten Filtertowstreifen (6) in einem im Wesentlichen
rund geformten Zustand zu fihren.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriiche, bei welcher die erste Towfiih-
rungsbahn (18) mindestens eine Keilnutrolle (26)
aufweist, Uber die der erste Filtertowstreifen (6) ge-
fuhrt wird.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Ansprliche, bei welcher die erste Towfiih-
rungsbahn (18) mindestens eine Dise (27) und/oder
einen Trichter aufweist, durch die bzw. den der erste
Filtertowstreifen (6) gefiihrt wird.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Ansprlche, bei welcher die zweite Tow-
fihrungsbahn (20) mindestens eine glatte oder kon-
kav gewolbte Walze (28) aufweist, Gber die der zwei-
te Filtertowstreifen (10) gefiihrt wird.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriche, bei welcher die Umhullungs-
einrichtung (22) einen sich in Férderrichtung (A) ver-
jingenden hohlen Einlauf- oder Umhdllungsfinger
(30) aufweist, durch den beide Filtertowstreifen (6,
10) gemeinsam gefiihrt werden und dabei der zweite
Filtertowstreifen (10) um den ersten Filtertowstreifen
(6) gelegt wird.

Anordnung mit einer Vorrichtung (16) gemaf min-
destens einem der vorangegangenen Anspriiche
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sowie mit einer nachgeschalteten herkdémmlichen
zur Weiterverarbeitung von einfachen Filtertowstrei-
fen vorgesehenen mehrbahnigen Weiterverarbei-
tungsvorrichtung (14), insbesondere Strangherstel-
lungsmaschine, welche mehrere Bahnen (14a, 14b)
aufweist, von denen jeder Bahn mindestens ein Be-
arbeitungsaggregat zugeordnet ist, wobei eine aus
den mehreren Bahnen ausgewéhlte Bahn (14a) mit
ihrer einlassseitigen Schnittstelle (14aa) an die dritte
Schnittstelle (22a) anschlieBbar ist und die Gbrigen
Bahnen (14b) und die den tGbrigen Bahnen zugeord-
neten Bearbeitungsaggregate abschaltbar sind.

Anordnung nach Anspruch 10, bei welcher die Wei-
terverarbeitungsvorrichtung (14) zwei Bahnen (14a,
14b) aufweist, von denen jeder Bahn mindestens ein
Bearbeitungsaggregat zugeordnet ist, wobei wahl-
weise die erste oder zweite Bahn (14a) mit ihrer ein-
lassseitigen Schnittstelle (14aa) an die dritte Schnitt-
stelle (22a) anschlieBbar und die andere Bahn (14b)
und die der anderen Bahn zugeordneten Bearbei-
tungsaggregate abschaltbar sind.

Anordnung nach Anspruch 10 oder 11, bei welcher
die Weiterverarbeitungsvorrichtung (14) wahlweise
abschaltbare Strangbildungsaggregate aufweist.

Anordnung nach mindestens einem der Anspriiche
10 bis 12, bei welcher die Weiterverarbeitungsvor-
richtung (14) wahlweise abschaltbare Schneideein-
richtungen aufweisen.

Anordnung nach Anspruch 13, bei welcher die
Schneideeinrichtungen jeweils mindestens ein Mes-
ser aufweisen, das bei Abschalten der Schneideein-
richtung in eine Ruhestellung auRRerhalb der Bahn
verbringbar ist, der die abgeschaltete Schneideein-
richtung zugeordnet ist.

Anordnung nach mindestens einem der Anspriiche
10 bis 14, bei welcher jeder Bahn der Weiterverar-
beitungsvorrichtung (14) eine abschaltbare Einstol3-
trommel zugeordnet ist.

Anordnung nach mindestens einem der Anspriiche
10 bis 15, bei welcher die Weiterverarbeitungsvor-
richtung (14) mindestens eine Ubergabespinne auf-
weist, die mit auswechselbaren Schuhen zur Uber-
nahme von geschnittenen Filterstrangstiicken ver-
sehen ist.

Anordnung mit einer Vorrichtung (16) gemall An-
spruch 1 und ggf. zusatzlich gemafl mindestens ei-
nem der Anspriiche 3 bis 9 sowie mit einer ersten
Aufbereitungseinheit (4) zur Aufbereitung des ersten
Filtertowstreifens (6) und einer zweiten Aufberei-
tungseinheit (8) zur Aufbereitung des zweiten Filter-
towstreifens (10), wobei die erste Schnittstelle (18a)



18.

19.

20.

21.

22,

23.

24,

25.

17 EP 2 449 895 A2 18

an eine auslassseitige Schnittstelle (4a) der ersten
Aufbereitungseinheit (4) und die zweite Schnittstelle
(20a) an eine auslassseitige Schnittstelle (8c) der
zweiten Aufbereitungseinheit (8) angeschlossen ist.

Anordnung nach Anspruch 17 sowie ferner nach An-
spruch 4, bei welcher die Aufbereitungseinheiten (4,
8) im Wesentlichen tbereinander angeordnet sind.

Anordnung nach Anspruch 17 oder 18, bei welcher
mindestens ein Abschnitt mindestens einer Aufbe-
reitungseinheit so angeordnet ist, dass dort der
Transport des Filtertowstreifens etwa in horizontaler
Richtung stattfindet.

Anordnung nach mindestens einem der Anspriiche
17 bis 19, bei welcher mindestens ein Abschnitt min-
destens einer Aufbereitungseinheit so angeordnet
ist, dass dort der Transport des Filtertowstreifens et-
wa in vertikaler Richtung stattfindet.

Anordnung nach den Ansprtichen 18 bis 20, bei wel-
cher eine obere Aufbereitungseinheit (4) so ange-
ordnet ist, dass der Transport des Filtertowstreifens
(6) durch diese Aufbereitungseinheit (4) etwa in ho-
rizontaler Richtung stattfindet, und die untere Auf-
bereitungseinheit (8) so angeordnet ist, dass der
Transport des Filtertowstreifens (10) durch diese
Aufbereitungseinheit (8) in einem stromaufwarts ge-
legenen Abschnitt (8a) etwa in vertikaler Richtung
und in einem stromabwarts gelegenen Abschnitt
(8b) etwa in horizontaler Richtung stattfindet.

Anordnung mit einer Vorrichtung (16) gemaR An-
spruch 2 und ggf. zusétzlich geman einem der An-
spriiche 3 bis 9 sowie mit einer zweibahnigen Auf-
bereitungsvorrichtung zur getrennten Aufbereitung
von zwei Filtertowstreifen, wobei die erste Schnitt-
stelle an eine auslassseitige Schnittstelle einer er-
sten Bahn der Aufbereitungsvorrichtung und die
zweite Schnittstelle an eine auslassseitige Schnitt-
stelle einer zweiten Bahn der Aufbereitungsvorrich-
tung angeschlossen ist.

Anordnung nach Anspruch 22 sowie nach Anspruch
4, bei welcher die auslassseitigen Schnittstellen der
Aufbereitungsvorrichtung tUbereinander angeordnet
sind.

Anordnung nach Anspruch 23, bei welcher die Bah-
nen in der Aufbereitungsvorrichtung im Wesentli-
chen lbereinander angeordnet sind.

Verwendung einer herkdmmlichen zur Weiterverar-
beitung von einfachen Filtertowstreifen vorgesehe-
nen mehrbahnigen, vorzugsweise zweibahnigen,
Weiterverarbeitungsvorrichtung (14), welche meh-
rere Bahnen (14a, 14b) aufweist, von denen jeder
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10

Bahn mindestens ein Bearbeitungsagregat zuge-
ordnet ist, zur Weiterverarbeitung eines Koaxialfil-
terstranges (24), der durch Umhillung eines ersten
Filtertowstreifens (6) mit einem zweiten Filtertow-
streifen (10), vorzugsweise mit Hilfe einer Vorrich-
tung (16) nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 9, gebildet worden ist, wobei von den mehreren
Bahnen (14a, 14b) eine Bahn (14a) fur die Weiter-
verarbeitung des Koaxialfilterstranges (24) be-
stimmt wird und die Ubrigen Bahnen (14b) und die
den Ubrigen Bahnen zugeordneten Bearbeitungs-
agregate abgeschaltet werden.
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