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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbe-
reiten eines Streifens (2) aus Filtermaterial der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere Filtertowstreifen
(2), der entlang einer Forderstrecke (6, 7, 8) gefordert
wird, wobei in einer Auftragsstrecke (7) mittels einer Auf-
tragseinrichtung (31, 47) ein, vorzugsweise flissiger, Zu-
satzstoff (32) auf den Streifen (2) aufgebracht wird.

47

Das Verfahren wird dadurch weitergebildet, dass bei
oder nach Einleitung eines Produktionsstopps die Rek-
kung des Streifens (2) beendet wird.

Gemal einer alternativen Ausgestaltung des Ver-
fahrens wird bei oder nach Einleitung eines Produktions-
stopps der Streifen (2) wenigstens an einer Stelle inner-
halb der Auftragsstrecke (7) gebundelt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbe-
reiten eines Streifens aus Filtermaterial der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, insbesondere Filtertowstreifen,
der entlang einer Forderstrecke geférdert wird, wobei in
einer Auftragsstrecke mittels einer Auftragseinrichtung
ein, vorzugsweise flussiger, Zusatzstoff auf den Streifen
aufgebracht wird.

[0002] Zum Herstellen von Filterstében fiir die Tabak
verarbeitende Industrie wird ein Streifen aus Filtermate-
rial, insbesondere Filtertow, aus miteinander verbunde-
nen Fasern, z.B. aus Celluloseacetat, fortlaufend von ei-
nem Vorrat, z.B. von einem Ballen, abgezogen, ausge-
breitet, gereckt und mit einem Weichmacher, z.B. Tria-
cetin, bespriht, seitlich gerafft, einer mit Blasluft beauf-
schlagten Duse und anschlieRend einem Trichter zuge-
fihrt, von dem aus der aufbereitete und verdichtete Fil-
terstreifen einer Filterstrangmaschine zugefuhrt wird. In
einer Filterstrangmaschine wird der zu einem Filterstrang
geformte Streifen unter weiterer Verdichtung fortlaufend
mit einem Hullmaterialstreifen umhillt, so dass vom um-
hillten Filterstrang Filterstdbe abgeschnitten werden.
[0003] Eine gattungsgeméafRe Vorrichtung bzw. Anord-
nung zum Aufbereiten eines Filtermaterialstreifens ist
aus EP-B-0 654 224 bekannt.

[0004] Bewahrte Aufbereitungsgerate der vorbe-
schriebenen Artwerden unter der Bezeichnung AF2, AF3
und AF4 von der Patentanmelderin gebaut und vertrie-
ben. Bewéhrte Filterstrangmaschinen der beschriebe-
nen Art werden unter der Bezeichnung KDF2, KDF3 und
KDF4 von der Patentanmelderin gebaut und vertrieben.
[0005] Ferner sind in DE-A-100 31 848 und EP-A-1
325 685 Vorrichtungen zum Herstellen von Filterstében
fur stabférmige Artikel der Tabak verarbeitenden Indu-
strie beschrieben, bei der Filtertowstreifen entlang einer
Reckstrecke, Auftragsstrecke und Raffstrecke hindurch-
gefiihrt werden.

[0006] Wahrend der Produktion bzw. der Aufbereitung
eines Filtertowstreifens lagert sich im Innenbereich des
Gehdauses einer Auftragseinrichtung bzw. Spriihkammer
Triacetin in Form von Nebel ab. Der Triacetinnebel kann
dabei aus den Einlauf- und Auslaufspalten des Gehau-
ses austreten und im Bereich der Auftragsstrecke Filter-
materialstreifen fihrende Bereiche im Streckwerk benet-
zen.

[0007] Bei einer Unterbrechung des Aufbereitungs-
prozesses, d. h. bei einem Maschinenstopp, beispiels-
weise zur Durchfihrung von Wartungsarbeiten wird die
Forderung des Filtertowstreifens unterbrochen, wodurch
der angehaltene Towstreifen im Bereich der Auftrags-
strecke aufgrund der Ablagerung in der Sprilhkammer
oder au3erhalb der Sprihkammer mit Triacetin in Kon-
takt gerat.

[0008] Nach einer Zeit von einigen Minuten, beispiels-
weise 10 Minuten, beginntder Towstreifen, der in Kontakt
mit Triacetin gerat, sich aufzulosen. Bei einem anschlie-
Renden Start der Produktion bzw. Maschinenstart kann

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

es daher zum Abriss des Tows kommen.

[0009] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin, den
Aufbereitungsprozess, insbesondere nach einem Pro-
duktionsstopp oder einer Unterbrechung, zu verbessern,
wobei es mdglich sein soll, dass nach einer Betriebsun-
terbrechung die Produktion auf mdglichst einfache Wei-
se stdrungsfrei in Gang gesetzt werden kann.

[0010] Gel6stwird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Aufbereiten eines Streifens aus Filtermaterial der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filtertow-
streifen, der entlang einer Forderstrecke gefordert wird,
wobei in einer Auftragsstrecke mittels einer Auftragsein-
richtung ein, vorzugsweise flissiger, Zusatzstoff auf den
Streifen aufgebracht wird, das dadurch weitergebildet
wird, dass bei oder nach Einleitung eines Produktions-
stopps die Reckung des Streifens beendet wird.

[0011] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
ein Filtermaterialstreifen, der im normalen Produktions-
betrieb mit Triacetin bespriht wird, beim Herunterfahren
der Maschine in einen Wartezustand oder nach Errei-
chen des Wartezustands nicht mehr gereckt wird oder
ist. Durch die Aussetzung bzw. Unterbrechung des Reck-
vorgangs werden die Fasern des Filtermaterialstreifens
nicht vereinzelt, so dass in der Auftragsstrecke ein
schmalerer und dickerer Filtermaterialstreifen als wah-
rend der Produktion vorliegt, so dass sich der dickere,
nicht aufbereitete Filtermaterialstreifen weniger schnell
im Vergleich zu einem gereckten Filtermaterialstreifen
im Stillstand aufldst, wenn der nicht gereckte Filtermate-
rialstreifenabschnitt an entsprechenden Kontaktstellen,
beispielsweise in einer Spriihkammer, mit Triacetinabla-
gerungen in Kontakt gerat.

[0012] Aufgrund des verlangsamten Auflésungsvor-
gangs bzw. der verzogerten Aufweichung des nicht auf-
bereiteten bzw. nicht gereckten Filtermaterialstreifenab-
schnitts im Bereich der Auftragsstrecke kann der ent-
sprechende Streifenabschnitt I&nger in einer Sprithkam-
mer oder dergleichen verbleiben, ohne dass ein Abriss
oder eine Storstelle im Streifen entsteht, die bei Wieder-
anfahren eines Aufbereitungsgerats eine zu behebende
Stoérung im Produktionsprozess erzeugen kénnte.
[0013] Somit ist es gemaf der Erfindung nicht mehr
erforderlich, dass das Bedienungspersonal beispielswei-
se die Haube oder das Gehéause einer Bespriihkammer
offnen und den Streifen aus der Kammer herausnehmen
muss, um ein Aufsaugen oder ein Aufnehmen von Tria-
cetin durch einen gereckten Filtermaterialstreifen zu ver-
hindern. Insgesamt ergibt sich eine wesentlich bessere
und effektivere Handhabung derartiger Aufbereitungs-
geréte, da es entbehrlich ist, dass bei kirzeren Stand-
zeiten eines derartigen Gerates der Filtermaterialstreifen
vom Bedienungspersonal manuell gehandhabt werden
muss.

[0014] Daruber hinaus hat die Erfindung den Vorteil,
dass bei Wiederinbetriebnahme der Filterherstellung
bzw. bei Produktionsaufnahme der Filtermaterialstreifen
ohne weitere Handhabung fir die Produktion verwendet
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werden kann. Hierdurch wird eine automatische Inbe-
triebnahme einer Herstellungsmaschine verwirklicht.
[0015] Darlber hinaus ist weiter vorgesehen, dass der
Streifen in der Auslaufphase, d. h. beim Ubergang aus
der Produktionsphase in den Wartezustand, fiir eine vor-
bestimmte Zeitdauer bis zu seinem Stillstand weiterge-
fordert wird, vorzugsweise wenn der Triacetinauftrag ab-
geschaltet ist oder wird.

[0016] Dazu wird ferner vorgeschlagen, dass die Rek-
kung des Streifens in der Stillstandsphase des Streifens
beendet wird oder ist. Gemal dieser Weiterbildung wird
somit das Recken eines geforderten Filtermaterialstrei-
fens erst beendet, wenn die Férdergeschwindigkeit des
Streifens nahezu null ist, wobei nach Beendigung der
Reckung ein nicht gereckter Streifenabschnitt in die Auf-
tragsstrecke weitergefordert wird, so dass beispielswei-
se in der Spruhkammer ein nicht aufbereiteter bzw. nicht
gereckter Streifenabschnitt vorliegt.

[0017] Insbesondere wird die Reckung des Streifens
in einer der Auftragsstrecke vorgeordneten Reckstrecke
beendet.

[0018] GemalR einer bevorzugten Weiterbildung wird
der Produktionsstopp in Abh&ngigkeit eines Zustandes
einer Einrichtung, insbesondere Filterspeichers, aul3er-
halb der Auftragseinrichtung eingeleitet, wodurch die
Maschine aus dem Produktionsbetrieb in den Stillstand
gebracht wird. Hierbei wird beispielsweise ein Produkti-
onsstopp dann eingeleitet, wenn eine Maschinenzentra-
le, z. B. von einem Filtermagazin, ein Signal erhalt, dass
der Filterspeicher gefillt ist und die Produktion unterbro-
chen werden sollte bzw. muss. Bei Unterschreiten eines
Volumens des gefllten Filterspeichers wird die Produk-
tion von Filterstaben anschlieRend wieder aufgenom-
men.

[0019] Ferner ist es in einer Ausgestaltung des Ver-
fahrens vorgesehen, dass bei oder nach Einleitung des
Produktionsstopps der Auftrag des Zusatzstoffes, insbe-
sondere Triacetin, beendet wird, wodurch ein nicht ge-
reckter, d. h. nicht aufbereiteter Filterstreifenabschnitt, in
eine Auftragseinrichtung bzw. Sprihkammer der Auf-
tragsstrecke eingebracht wird, so dass dieser trockene
Filterstreifenabschnitt die Triacetinablagerungen inner-
halb der Spriihkammer aufnimmt.

[0020] Eineweitere Lésung bei dem eingangs genann-
ten Verfahren zum Aufbereiten eines Streifens aus Fil-
termaterial der Tabak verarbeitenden Industrie besteht
darin, dass bei oder nach Einleitung eines Produktions-
stopps der Streifen wenigstens an einer Stelle innerhalb
der Auftragsstrecke gebiindelt wird.

[0021] Hierbei beruht die Erfindung auf dem Gedan-
ken, dass der ruhende, d. h. nicht geférderte Filtermate-
rialstreifen, im Bereich der Auftragsstrecke nach Unter-
brechung der Férderung an kritischen Stellen mit beson-
ders groRen Mengen an Triacetinablagerungen zusam-
mengefasst wird, um so eine Verklebung Uber die ge-
samte Streifen- bzw. Towbreite im Produktionsbetrieb zu
vermeiden. Hierdurch wird ebenfalls die Standzeit eines
Filtermaterialstreifenabschnitts in der Auftragsstrecke
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verlangert, ohne dass sich bei Aufnahme von Triacetin-
ablagerungen der entsprechende Streifenabschnitt
schnell aufldst.

[0022] Selbstverstandlich ist es im Rahmen der Erfin-
dung denkbar, dass der Streifenabschnitt innerhalb der
Auftragsstrecke an mehreren Stellen zusammengefasst
wird.

[0023] Durchdie Verlangerungder Standzeit eines ge-
bundelten stillstehenden Filtermaterialstreifens, ohne
dass sich dieser durch die Aufnahme von Triacetinabla-
gerungen wesentlich aufldst, ist eine manuelle Handha-
bung des Streifens beispielsweise bei kurzen Wartungs-
arbeiten an einer Filterherstellungsmaschine nicht erfor-
derlich.

[0024] Hierzu wird insbesondere der Streifen mittels
wenigstens einer Biindelungseinrichtung, insbesondere
ein oder mehrere Schieber oder dergleichen, gebindelt.
[0025] Vorzugsweise wird der Streifen nach Beendi-
gung der Forderung innerhalb der Auftragsstrecke ge-
blndelt, wobei es in Ausfuhrungsformen mdglich ist,
dass das Geh&use einer Spriilhkammer hierzu geoffnet
wird.

[0026] GemaR einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform ist es bevorzugt, wenn bei oder nach Einlei-
tung des Produktionsstopps der Auftrag des Zusatzstof-
fes, insbesondere Triacetin, beendet wird, so dass inner-
halb der Auftragsstrecke bei Stillstand der Produktion ein
trockener Filtermaterialstreifen innerhalb der Auftrags-
strecke vorliegt.

[0027] Die Erfindung wird nachfolgend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die beigefugten Zeichnungen exemplarisch beschrie-
ben, auf die bezuglich der Offenbarung aller im Text nicht
naher erlauterten erfindungsgemanen Einzelheiten aus-
driicklich verwiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Aufbereitungseinrichtung
gemal dem Stand der Technik und

Fig. 2 eine Ansicht einer Auftragseinrichtung wah-
rend der laufenden Produktion von Filterstran-
gen in einem Querschnitt;

Fig. 3 eine Ansicht einer Auftragseinrichtung wéah-
rend eines Produktionsstopps in einem Quer-
schnitt;

Fig. 4  eine Ansicht einer weiteren Ausfiihrungsform
einer Auftragseinrichtung wahrend des Produk-
tionsstopps in einem Querschnitt und

Fig. 5 eine Draufsicht auf die Auftragseinrichtung aus
Fig. 4.

[0028] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
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entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0029] GemalR Fig. 1 weist die Aufbereitungseinrich-
tung fur einen von einem Ballen abgezogenen Streifen
2 aus Filtertow, z.B. Celluloseacetat, mit zusammenhéan-
genden Fasern folgende Hauptbaugruppen, die der
Streifen 2 nachfolgend durchlauft, auf: eine Abzugsstrek-
ke 3, eine Vorreckstrecke 4, eine Reckstrecke 6, eine
Auftragsstrecke 7, eine Raffstrecke 8 und eine Zufuhr-
strecke 9. Die Zufuhrstrecke 9 dient zum Zufuhren eines
Streifenabschnittes zu einer Einlaufeinrichtung einer
schematisch dargestellten Filterstrangmaschine 11, z.B.
vom in der Tabak verarbeitenden Industrie bekannten
Typ KDF2, KDF3 oder KDF4 der Patentanmelderin.
[0030] Die Abzugsstrecke 3, in der der von einem hier
nicht dargestellten Ballen abgezogene Filtermaterial-
streifen 2 gefordert wird, weist eine Ausbreiterdiise 16
auf, die Druckluft von einer Druckluftquelle erhélt. Die
Druckluft dient zur Ausbreitung des geforderten Filter-
towgewebes in diesem Abschnitt. Eine steuerbare Aus-
breiterduse ist z.B. in der US-A-4 259 769 beschrieben.
[0031] Uber ein Umlenkblech 19 gelangt der Filtertow-
streifen 2 in die Vorreckstrecke 4, die einerseits von ei-
nem Walzenpaar 21 mitden Walzen 22, 23, andererseits
von einem Walzenpaar 24 mit motorisch angetriebenen
Walzen 26, 27 begrenzt ist. Die Walzen 22, 23 werden
vom Towstreifen geschleppt, d.h. sie laufen mit mehr
oder weniger Widerstand leer. Wenn erforderlich, kén-
nen sie motorisch angetrieben werden. Sie kénnen auch
in einer an sich bekannten Weise mit steuerbarer Kraft
gegeneinander gedriickt werden. In der Vorreckstrecke
4, in der der Streifenabschnitt schrag nach unten gefér-
dert wird, wird das Filtertow 2 vorgereckt.

[0032] An das Walzenpaar 24 schlief3t sich die Reck-
strecke 6 an, in der der Filtertowstreifen 2 senkrecht oder
mit einer senkrechten Komponente von oben nach unten
gefordert wird. Am Ende der Reckstrecke 6 befindet sich
ein weiteres Walzenpaar 39 aus motorisch angetriebe-
nen Walzen 41, 42, deren Umfangsgeschwindigkeiten
etwas groRer sind als die Umfangsgeschwindigkeiten
der Walzen 26, 27, so dass das elastische Filtertow 2
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 Oberflache der Walzen 27 bzw.
42 berlhren. Derartige Walzenkonfigurationen sind
durch die vorerwéhnten Filtertow-Aufbereitungsgeréate
AF 2, AF 3 und AF 4 der Anmelderin bekannt und z.B.
in US-A-3 317 965 und US-A-3 255 506 beschrieben.
[0033] Dem Walzenpaar 39 ist ein weiteres Walzen-
paar 43 mit Walzen 44, 46 nachgeordnet, deren Um-
fangsgeschwindigkeiten geringer sind als diejenigen der
Walzen 41, 42, so dass das Filtertow 2 sich bei seiner
Forderung leicht entspannt. Das Walzenpaar 43 weist
eine glatte Gummiwalze 44 auf, die mit der Stahlwalze
46 in Berlihrung steht. Die Walzenpaare 39 und 43 be-
grenzen somit die, im vorliegenden Fall annahernd ho-
rizontal angeordnete, Auftragsstrecke 7, in der eine Auf-
tragseinrichtung (Fig. 2, Bezugzeichen 47) in Form einer
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Bespruhvorrichtung angeordnet ist.

[0034] Die Auftragseinrichtung 47 bespriiht den trans-
portierten Filtertowstreifen 2 von einer oder beiden Sei-
ten mit feinen Tropfchen eines Lésungsmittels fir das
Filtertowmaterial, z.B. Triacetin.

[0035] Der Auftragseinrichtung 47 kann innerhalb der
Auftragsstrecke 7 eine (hier nicht dargestelite) Ausbrei-
terdiise vorgeordnet sein, so dass das gereckte Filtertow
2 noch weiter ausgebreitet wird und das Lésungsmittel
eine groflRere Oberflache des Filtertowstreifens 2 benetzt.
Die vor dem Walzenpaar 21 der Vorreckstrecke 4 vor-
gelagerten Ausbreiterdiisen 16, 17 und gegebenenfalls
die Ausbreiterdiise in der Auftragsstrecke 7 werden mit
Druckluft beaufschlagt.

[0036] Der Auftragsstrecke 7 ist eine Raffstrecke 8
nachgeordnet, in der der Filtertowstreifen 2 mit tiberwie-
gend senkrechter Komponente von einer motorisch an-
getriebenen Walze 53 von unten nach oben gefordert
wird.

[0037] Der Walze 53 ist eine Zufuhrstrecke 9 nachge-
ordnet. In der Zufuhrstrecke 9 ist aulRerdem eine an sich
bekannte sog. Stopfdiise vorhanden. Nach Durchlaufen
der Stopfduse wird das Filtertow einer Filterstrangma-
schine 11 zugefiihrt.

[0038] Bezuglich weiterer Einzelheiten wird ausdriick-
lich auf US-A-5 590 449 verwiesen.

[0039] In Fig. 2 ist eine Auftragseinrichtung 47 zum
Aufbringen eines Weichmachers, z.B. Triacetin, auf den
ausgebreiteten Filtertowstreifen 2 in einer schemati-
schen Querschnittsansicht wahrend der laufenden Pro-
duktion gezeigt. Der Streifen 2 aus Filtermaterial wird
gemal der Forderrichtung F von rechts nach links trans-
portiert. Im unteren Bereich der Auftragseinrichtung 47
sind mehrere Auftragsdiisen 31, von denen nur eine DU-
se dargestellt ist, angeordnet, die einen Spriihkegel 32
mit Weichmachertrépfchen aus Triacetin wahrend der
laufenden Produktion erzeugen. Mittels der Auftragsdi-
sen 31 wird eine feine, nebelartige Zerstdubung eines
Weichmachers, z.B. Triacetin, erreicht.

[0040] Der Streifen 2 wird Uber untere Abstreifbleche
33, 34 durch die Auftragseinrichtung 47 gefiihrt. Die un-
teren Abstreifbleche 33, 34 sind im unteren Bereich der
Auftragseinrichtung 47 bzw. des unteren Gehdauseteils
13 angeordnet. Oberhalb des Filtertows 2 sind drei Ab-
streifbleche 15im geschlossenen Gehause der Auftrags-
einrichtung 47 am oberen Geh&auseteil 12 angeordnet.
[0041] Die oberen Abstreifbleche 15 sind hakenférmig
bzw. V-férmig bzw. nach Art einer Parabel ausgebildet.
An der Unterseite der Abstreifbleche 15 wird der ausge-
breitete Filtertowstreifen 2 gemaf der eingezeichneten
Forderrichtung F vorbei transportiert. Hierbei beriihren
sich im untersten Punkt des Abstreifbleches 15 das Fil-
tertow 2 und das Abstreifblech 15.

[0042] Daruber hinaus istim Eintrittsbereich des Strei-
fens 2 in die Auftragseinrichtung 47 ein weiteres Abstreif-
blech 14 oberhalb des Filtertows 2 angeordnet.

[0043] Durch den Auftrag von Triacetin auf den Filter-
towstreifen 2 beispielsweise , mittels einer Auftragsdiise
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oder einer Auftragsbiirste, die hier nicht dargestellt ist,
werden Tropfchen von Triacetin auf das Filtertow 2 ap-
pliziert. Aufgrund der Flichtigkeit der Triacetin-Tropf-
chen ist die Atmosphéare im Gehause der Auftragsein-
richtung 47 mit Triacetin-Tropfchen angereichert.
[0044] In den in Fig. 3 bis Fig. 5 gezeigten Ausfih-
rungsbeispielen bei Unterbrechung der Produktion wur-
de die Zufuhr von Triacetin Uber die Auftragsdisen 31
beendet und ein Produktionsstopp an einer Aufberei-
tungsmaschine fir Filtermaterial eingeleitet.

[0045] InFig. 3isteine erfindungsgemalie Anordnung
einer Auftragseinrichtung 47 gemal einem ersten Aus-
fuhrungsbeispiel im Querschnitt dargestellt. Hierbei ist
der Auftrag von Triacetin Uber die Auftragsdisen 31 be-
endet und der Streifen 2 angehalten. Im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel ist das Gehduse der Auftragsein-
richtung mit dem oberen Geh&useteil 12 und dem unte-
ren Gehéauseteil 13 nach Erreichen des Stillstands bzw.
der Produktionsunterbrechung gedffnet dargestellt. Im
Rahmen der Erfindung ist es in einem weiteren Ausfiih-
rungsbeispiel mdglich, dass das Geh&use der Auftrags-
einrichtung 47 geschlossen ist.

[0046] Nach Einleitung eines Produktionsstopps wird
die Reckung des Filterstreifens in der Reckstrecke da-
durch beendet, dass die sich beriihrenden Walzen der
Walzenpaare 24, 39 voneinander beabstandet werden.
Dies ist in Fig. 3 mit einem nach rechts zeigenden Pfeil
an der Walze 27 und mit einem nach links zeigenden
Pfeil an der Walze 42 angedeutet. Aul3erdem wird bei
einem Stillstand der Produktion die Rotation der Forder-
walzen 26, 27, 41, 42, 44, 46 beendet.

[0047] In der Auslaufphase, d. h. beim bzw. wahrend
des Herunterfahrens der Maschine wird der nicht gereck-
te bzw. nicht aufbereitete Streifen 2 durch die Aufberei-
tungseinrichtung 47 geférdert, so dass in der Auftrags-
strecke 7 bei Erreichen des Stillstandes ein nicht gereck-
ter bzw. nicht aufbereiteter Streifenabschnitt vorliegt. Da-
durch, dass die Fasern des nicht gereckten Streifens
nicht vereinzelt sind, kann sich der Streifenabschnitt, der
in Kontakt mit Triacetinablagerungen gelangt, sich nicht
so schnell als bei einem gereckten Filtermaterialstreifen
2 auflésen. Dadurch wird die Standzeit des Streifenab-
schnittes und damitder gesamten Maschine deutlich ver-
langert.

[0048] Im Falle eines Stillstandes drehen die Walzen
der Walzenpaare 24, 39 und 43 nicht.

[0049] In den Ausfihrungsbeispielen in Fig. 4 und 5
sind Anordnungen zur Durchfuhrung eines erfindungs-
gemaRen Verfahrens im Querschnitt und in der Drauf-
sicht (Fig. 5) dargestellt. Nach Einleitung eines Produk-
tionsstopps wird die Férderung von Triacetin aus den
Auftragsdusen 31 gestoppt. Gleichzeitig oder danach
wird die Forderung des Streifens 2 ebenfalls beendet. In
einem weiteren Schritt wird anschlieRend das obere Ge-
hauseteil 12 der Auftragseinrichtung 47 angehoben.
[0050] Der Streifenabschnitt, der innerhalb der Auf-
tragsstrecke 7 an den Kontaktstellen der Abstreifflache
33, 34 mit abgelagerten Triacetinmengen in Kontakt tritt,
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wird nach Offnung des Geh&uses der Auftragseinrich-
tung 47 mittels seitlich angeordneten Schiebern 18.1,
18.2 im Eintrittsbereich der Spriihkammer und mit L-for-
migen Schiebern 20.1, 20.2 im Ausgangsbereich der
Sprihkammer von beiden Seiten seitlich zusammenge-
schoben.

[0051] Durchdie T-férmigen Schieber 18.1, 18.2 sowie
durch die L-férmigen Schieber 20.1, 20.2 wird eine Biin-
delungseinrichtung ausgebildet, so dass durch die be-
wegbaren mechanischen Schieber 18.1,18.2, 20.1, 20.2
der Filterstreifenabschnitt im Bereich der Auftragsstrek-
ke 7 zusammengeschoben bzw. geblindelt wird, ohne
dass der Filterstreifen 2 seine horizontale Lage im We-
sentlichen andert.

[0052] Durch das Zusammenschieben des Filterstrei-
fens 2 wird die Kontaktflache zwischen dem, vorzugs-
weise nicht gereckten, Filterstreifen 2 und Kontaktstellen
mit Triacetinablagerungen an den Abstreifflachen mini-
miert, wodurch weniger Triacetinablagerungen aufge-
nommen werden und somit die Standzeit einer Herstel-
lungsmaschine wesentlich verlangert wird, da die Fasern
des Streifens nicht so schnell, d. h. verlangsamt, aufwei-
chen, wenn sie in Kontakt mit Triacetintropfchen oder
dergleichen wahrend der Wartezeit bzw. des Stillstands
gelangen.

[0053] Die erfindungsgemalen verschiedenen Aus-
fuhrungsvarianten haben den wesentlichen Vorteil, dass
ein automatisches Wiederanfahren des Produktionspro-
zesses ohne bzw. mit geringem manuellen Eingreifen
moglich ist, da trotz Verweilen von Filterstreifenabschnit-
tenin Bereichen mit Triacetinablagerungen der Abschnitt
bei Aufnahme von Triacetin verlangsamt aufweicht, wo-
bei diese aufgeweichten Stellen beim Wiederanfahren
einer Maschine nicht zu Stérungen fihren.

Bezugszeichenliste

[0054]

2 Streifen

3 Abzugstrecke

4 Vorreckstrecke

6 Reckstrecke

7 Auftragsstrecke

8 Raffstrecke

9 Zufuhrstrecke

11 Filterstrangmaschine
12 oberes Gehauseteil
13 unteres Gehauseteil
14 Abstreifblech

15 Abstreifblech

16 Ausbreiterdiise

17 Ausbreiterdiise
18.1, 18.2  Schieber

19 Umlenkblech
20.1,20.2  Schieber

21 Walzenpaar

22 Walze
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23 Walze

24 Walzenpaar
26 Walze

27 Walze

31 Auftragsdiise
32 Spruhkegel
33 Abstreifblech
34 Abstreifblech
37 Einlaufschlitz
38 Auslaufschlitz
39 Walzenpaar
41 Walze

42 Walze

43 Walzenpaar
44 Gummiwalze
46 Stahlwalze
a7 Auftragseinrichtung
53 Walze

F  Forderrichtung
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbereiten eines Streifens (2) aus

Filtermaterial der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filtertowstreifen (2), der entlang einer
Forderstrecke (6, 7, 8) geférdert wird, wobei in einer
Auftragsstrecke (7) mittels einer Auftragseinrichtung
(47, 31) ein, vorzugsweise flissiger, Zusatzstoff (32)
auf den Streifen (2) aufgebracht wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei oder nach Einleitung eines
Produktionsstopps die Reckung des Streifens (2)
beendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Streifen (2) in der Auslaufphase
fur eine vorbestimmte Zeitdauer bis zu seinem Still-
stand weitergeférdert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Reckung des Streifens (2)
in der Stillstandsphase des Streifens (2) beendet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Reckung des
Streifens (2) in einer der Auftragsstrecke (7) vorge-
ordneten Reckstrecke (6) beendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Produktions-
stoppin Abhangigkeit eines Zustandes einer Einrich-
tung, insbesondere Filterspeichers, auRerhalb der
Auftragseinrichtung (31, 47) eingeleitet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass bei oder nach Einlei-
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10.

10

tung des Produktionsstopps der Auftrag des Zusatz-
stoffs (32), inshesondere Triacetin (32), beendet
wird.

Verfahren gemall dem Oberbegriff des Anspruchs
1, dadurch gekennzeichnet, dass bei oder nach
Einleitung eines Produktionsstopps der Streifen (2)
wenigstens an einer Stelle innerhalb der Auftrags-
strecke (7) geblndelt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Streifen (2) mittels wenigstens
einer Bindelungseinrichtung (18.1, 18.2; 20.1,
20.2), insbesondere ein oder mehrere Schieber
(18.1, 18.2; 20.1, 20.2), gebiindelt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Streifen (2) nach Beendi-
gung der Férderung des Streifens (2) gebiindelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass bei oder nach Einlei-
tung des Produktionsstopps der Auftrag des Zusatz-
stoffs, insbesondere Triacetin (32), beendet wird.
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