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CAVELIER ARBOGADOS COLO-12770-8541-040-3 D-174148

(T PETITORIO

Iﬂ(]llStl'i‘Ei y COl]lerCiO SUPERIMILNDLNCIA DE INDUS TRIA Y COMLRCIO

TUPERINTINDEN T AR

85361- -0000

Fecha: 7010 07 17 16:42.26 Dep. ‘0 ’O DII-"I\JULV/-\SCI-t
Ira. 11 PATENTLIYII fve: 378 FASLNACIONALI
Act. 411 PRLSENTACION Folios: 68

FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE

PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL
@ SOLICITUD DE:
Patente de Invencidn. D Patent2 de Modelo de Utilidad.
Capitulo 1. O Capitulo |l
@ Nombre: PHILIP MORRIS PRODUCTS S.A.
Sociedad constituidsz sistents bajo las A
' Ie;ﬁ; 3];qu;.2|; tituidla y evistents bajo las IDENTIFICACION
ICI s de S )
SO (7I)ANTE cc. O NIT ]
Direccitn: Quai Jeanrenaud 3,
CH-2000 Neuchats, CE. 0 Otro L]
Suiza Cual
Dornicilio; Neuchatel, ' Nmera -
Suiza
Homibre: LUZ CLEMENCIA DE FAEZ IDENTIFICACION
Direccion: Carrara 42, Ha. 72-35 cC NIT D
Telifono: 347 36 11
REPRESENTANTE Fa: 911 &6 50 C.E D Otro D
O APODERADO E-riail: clientes@cavelier.com Gual
Darnicilio: Bogots, Colombia. Fomery 35.4536.344 T.P 22,555
1. Dr. Frank Jorg CLEMENS 2. Friedrich RAETHER
@ EMFA Dubendar, Am Sonnenhang 13,
Laboratory for High parfarmance Ceramics, 97204 Hoschberg,
INVENTOR (ES) UE:L':H:II'I:j'\.tr:R.S& 129, Alzmania
(72) 8“00 D” -!::I'\C|| -I"f
Suiza
3. Jens BABER 4. Holger FRIEDRICH
Sedanstr, &, Am Sonnenhang 3,
97052 Wurzbwryg, 25432 Grunstein,
Alemania Alemania
PCT (86)
Solicitud Internacional No. PCT/IB2003/00:259 F=cha: 15 de diciembre de 2003

Publicacian Internacional No. WO 2009/074870 A2 Fecha: 18 de junio de 2000

Titulo (54)
PROCESO PARA LA PRODUCCION DE UNA FUENTE DE CALOR CILINDRICA

Clasificacién Internacional (51) B29C 047/002  $ 0 SC2lon

Prioridad | (32) Pais d& Origen (32) Fecha (31) Nimero de Solicitud

0@‘@ @'

siiXl nol] EP 12 de diciembre de 2007 7286438571
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Comprobante de pago No.: 10-52 196 Fecha: 28 de junio de 2010

Comprobante de pago No.: 10-54 855 Fecha: 06 de julio d= 2010

Comprobante de pago No.: 10-55. 133 Fecha: 06 de julio de 2010

Comprobante de pago No.: 10-55 212 Fecha: Q6 de julio d= 2010

Comprobante de pago No.: 10-55 213 Fecha: 065 de julio de 2010
Anexos:

Comprobantz de pago de la tasa de presentaciin de la solicitud por § 554.000.00.

Comprobante de pago por 4 reivindicacionas adicionales despuss de la décima reivindicacidn
por $104.000.00.

Documento que acredita la existencia y representacidin lzgal cuande &l solicitants s&a persona
juridica.

Poderes, si fuere el caso.

Decumento de cesidn del inventor al saolicitante o a su causante.

Declaraciones.

Copia de 1a salicitud internacional. (Resumen, descripoidn, reivih-:lic:aci-:-nes, dibujos)

Traduccidn de |2 sclicitud internacional al castzllanc. (Resumen, descripeidn, reivindicaciones,
dibujos) '

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.

Traduzcidn del examen praliminar efectuads par [a IPEA.

De ser =l caso, copia del contrato de acoeso.

De ser el caso, documento que acradite 1a licencia o autorizaciin de uso de conocimientos
tradicionales de las comunidadss indigenas.

De ser el naso, certificads de depdsito del material bioldgico.

Arte final 12x12

o

ser el caso, informacidn sobre otras solicitudes de patents o titules obtenidos en el
extranjern par &l misma titular o su causantz, relacionadas parcial o totalmentz con la invendcidn
de esta solicitudl.

Otros: VER HOJA DE DOCUMEMTOS ANEXOS

]
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FIGURA CARACTERISTICA

\ ~ . N, a0

Figure 1

\
o

Salicito la concesidn ds a patenta,
NOMBRE: LUZ CLEMENCIA DE PAEZ

FIRMA :

SCT
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DOCUMENTOS ANEXOS

1. Publicacion Internacional WO 2008/074570 A3

Descripcian:

Paginas 12 en el idioma original

12 &l
Paginas 24 en espanol

Reivindicacionas: Numero (s) 14

Figuras: Namero (s) 2

2. 1X

Forma PCT/ISA/210. Informe& de Busqueda Internacional.

<l

i

3. Extracto de publicacidn.

NO SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA FASE
INTERNACIONAL

-~
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ESCRITURA PUBLICA NUMERO - - - 1444/.- - e —

-— MIL CUATR(‘/IENTU..\ CUARENTA Y CUATRO ~— = = = = =
DE FECHA: HMARZO DIECINUEVE (19) %« = = = - — -

DEL ARO DOS MIL DIFZ (2.010) -Z ———————

OTORGADA EN LA NOTARIA SEXTA (6a) DEL CIRCULO

DE BOGOTAD.C.
CLASE DE ACTO O CONTRATO: PODER ESPECIAL
DE: CAVELIER ABOGADOS
A: LUZ CLEMENCIA DE PAEZ, NIDIA OSORIO LOPEZ, OSCAR FERNANDO
CORREA BARBOSA, EDNA DARMELY SARMIENTO CHARRY y JORGE
CHAVARRO ARIZTIZABAL
En la ciuda /;1 de Bogota D.C. Republica de Colombla ante mj,AMPARO QUINTERQ

ARTURO - - - Notaria sexta (6a.) de éste circulo notarial, se otorgd la
presente escritura publica que se consigna en los siguientes términos: -—---———--—
COMPARECENCIA: Con minuta escrita, comparecid el sefior CARLOS
ALBERTO GALLON GIRALDO, mayor de edad, vecino de esfa ciudad, casado,
identificado con la cédula de ciudadania No. 19.066.425 de Bogota, y dijoi——-—-—-

ESTIPULACIONES:

PRIMERA.- Que obra en su calidad de representante legal de la sociedad
denominada CAVELIER ABOGADOS domiciliada en la Carrera 4 No. 72-35,

Bogota, Colombia.
SEGUNDA: Que PHILIP MORRIS PRODUCTS S.A., sociedad constituida y
existente bajo las leyes de Suiza, domiciliada en Neuchatel, Sufza, designé a
CAVELIER ABOGADOS como su representante para la Propiedad Iﬁdustrial en

Colombia con facultades de nombrar apoderados tal como consta en la copia

auténtica del documento de representacién c]ue se protocoliza.
TERCERA.- Que en su caricter de representante legal de CAVELIER
ABOGADOS, y en desarrollo de la facultad otorgada por PHILIP MORRIS
PRODUCTS S.A., confiere poder a los abogados LUZ CLEMENCIA DE PAEZ,
T.P.A. No. 23.555, idehtiﬁcada con cédula de ciudadania namero 35.456.344 de
Usaquen, NIDIA OSORIO LOPEZ, T.P.A. No.73.366, identificada con cédula de
ciudadania numero 39.787.682 de Bogotd, OSCAR FERNANDO CORREA
BARBOSA, T.PA. No. 71.027 identificado con cédula de ciudadania namero

PAPEL DE USD EXCLUIIVD DEL PROTOICOLS NOTARIAL . D TIENE COSTO PARA EL UZILARIO

/-\-..' "

v
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79.524.634 de Bogota, EDNA DARME}.Y SARMIENTO CHARRY, T.PA. 65.794
identificada con cédula de ciudadania im]mero 52.006.265 de Bogota y JORGE
CHAVARRO ARIZTIZABAL, T.PA. No. 40.119, identificado con cédula de
ciudadania nimero 16.209.380 de Cartago (Valle), mayores de edad, vecinos de
Bogota, para que representen a la “sociedad a cuyo nombre actia, ante
cualesquiera entidades o personas, ejerzan o no jurisdiccion, incluyendo las del
orden administrativo, contencioso administrativo y judicial, asi como los tribunales

de arbitramento, en todo lo concerniente a los siguientes asuntos:

~ a) Obtencién de patentes de invencion, modelos de utilidad, disefios industriales,
trazado de circuitos integrados, secretos industriales; el registro de marcas de
fabrica, colectivas, defensivas, de servicio, lemas comerciales, nombres
comerciales, ensefas, variedades vegetales, dendminaciones de origen e
indicaciones de procedencia, su renovacion, traspaso, cambio de nombre o
domicilio, cancelacion voluntaria; y el registro de licencias de uso de esos

derechos

b) Las acciones de competencia desleal, proteccién del consumidor, oposiciones,
cancelacién administrativa o judicial, nulidad, medidas cautelares, concesion de
licencias, la tutela, la proteccion de secretos industriales y de nombres de
dominio junto con su administracion y pago; y en general los procesos civiles,
penales, administrativos o contencioso- administrativos, de conciliacion,
arbitramento, tutela relacionados con estos derechos; acciones y procesos que

promovamos O se€ N0S promuevan.

CUARTO.- Que los apoderados designados estan facultados en todos los
asuntos arriba determinados para sustituir este mandato, transigir, conciliar,
arbitrar, admitir los hechos del proceso, desistir, cancelar, recibir, renunciar y

ratificar los actos de agentes oficiosos..

QUINTO- Que protocoliza con la presente escritura, un certificado expedido por la
Camara de Comercio de Bogota, que acredita la constitucion y personeria de la
sociedad CAVELIER ABOGADOS, iguélmente protocoliza copia autenticada del
documento de representacién otorgado el dia 02 de Diciembre de 2009 - - -

por PHILIP MORRIS PRODUCTS S:.A.,/documento que esta debidamente

legalizado

e

»
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. ' PHILIF MORRIS FRODUCTS S.A. (4

‘ ¢ domiciliada (s)

en/of Neuchitel,

Switzerland

Por el presente  newobramec: a  CAVELIER
ABOGADDS,  sociedad  colectiva  conciimida  de
conferanidad won lae leyer de bs Repiibliza de Colombia,
mediaate Bradbpea Pdblica 17, 6233 dd 10 ds
ceptiernbe: de 1974, cicrgads en b Yot Sexn del
Citzaly de Bogoid, domiciliada en Bogoid Dl con
meteizuly mercandl Mo, 00320257 ¢ 1T 860604135743,
dodgiciliada en la Cawrera 42 13° 72-38, Bopgoid,
Colomkia, c2mo nuesta teprésentanie en todos log
asuntas de Propicdad Indvcidal, oo faonlad pasa
recibic notificacicnes y nombear apsdzrados judisiales o
extrajudiciales.

CAVELIER AR SALNDS también produd
rzprezentapnog, con lar misma: faculiades  aedba
wdizadas, ante cualesquiera eniddader « Tersnaas,
ejerzan o 0o jadsdicaidn, avcddades adminisaadviz o
priedizcicnades, wibuaale: de abilraments, en asuaios
de naroeoleza civil, comercial, penal, comsdmacional,
comnpeianis, decleal,  adiministeativa,
contencises adminizivativa, proiecaidn del ¢ansumider,
vatizdades wegetales, nombres de dominia, Tpeaticlones
u cheervaciones, cancelacidn adiminisicaiiva v judicial,
nalidad, medidae cantelarzs, concesidén Jde licensiag,
acziones de mtela, la proteccién de secrercs indusicales,
derzche regulitods y en general para que nos teprezenie
en cualesquicta AsCiones y Procesos que promovamos o
§€ D5 promuevan.

conipatencia

-

La reprezeniante poded, en mueciws nombre, designa
apadesados para acivar anve outondades wdvainisivanvas
y  judiziales, for vin o ezmajpudical y wumbién
procesalment: en nuestrs nombre, come Jdennandantes,
- cotad denandades, come Hdeconscates, nome AZENLES
oficiosss, came ierceros, por Narcamients en gaanda
come terviedentes ad  excladendurm, Dieaieo Je ezia
autorizacidn, o represencinte podvd faculiar » los
-apoderador que el designe paen wancigin, conciliar,

\

admitit loe hechos del procese, declstr caneelar, pecibis,

© CAVELIER ABOGADOS

Do hereby appoine CAVELIEER AROWGADOE, a
geneznal pactazichip crganiced wodezr the laws of the
Pepubliz of Colombia by means of Public Deed 1o
n223 of Seprambar 10, 1974, geanted at [ owary Sieds of
the Bogora Cirenir, domiciled in Pogota D.C., with
Mevcantle Regizwaidon 175, 00820227 and Tazpayer
Mennficaiion  Mumber 2000415673,  domiciled ot
Carveea 4 11% 7235, Bogoea, Colombia, az our
reprezeniadve for all Indusmial Peopery matters with
f2ouley w0 reccive nodficaion: and appoint attoineys in
aad out of Cowrt.

CAVELIER AEOGADYIS may also vepresent us, with
the sarme Faculiizs tated abave, before any endties or
pereons, with or without jud>diction, administesdve or
mdedizional anthoritics, sourt: of athitation, in civil,
cofimercial, crivinol, constitaticn:, compeddon, unfai
compatition, administrative, ;1dn'.in.i3tm|:ivc. contentious,
consmmer protecticn, plant variedes, domain names,
oppositicn or cheervadon matters, adwinistrative and
Ceuet cancellation, oullity, precantionary  measures,
lizensing, acdon for wric mandasnog, pratection of trade
reorets, regulatory law and in geneial reprezent ws in any
actons and suiis losdivied by us cr againse us.

The  repreceniative may, in o name, designate
adgowneys to aci before adminisiatve and  judicial
auchcoddes, dusugh out-cf-scurt channels, and alsa
procedurally o cur name a0 phisaff, defendant, joint
hiagant, representidve without power of attorney, third
pacty, when owranoned to appear in couer or as
inervener ad excludendwn. Under this authorization,
dhe seprezzniative woy eapawer the utttueys appeinted
therebsy to compromize, sonctliace, adoir the fasts of the
case, desizt, cancel, rezetve, recizm and substimte the

-

-~




' Por/by

Firma/Signature

! i
Nota:
PARA SOCIEDADES

El documento de Representacién deberi ser firmado
por el representante legal de la compaiifa, autenticado
ante Notario Piblico y legalizado*.

El Notario deberi certificar: i) que la compaiiia exxste,i
ii) que ejerce su objeto social; y iii) que la persona que
firma estd autotizada para otorgar este documento.

*La legalizacién podra ser por Apostilla si el pais del
otorgante hace parte de la Convencién de La Haya del
5 de octubre de 1961 o ante el Cénsul de Colombia en
€aso contrario.

PARA PERSONAS NATURALES

El documento de Representacién deberi ser firmado
por el otorgante: El Notatio Publico debers certificar
que la persona que firma es quien dice ser.

Posteriormente el documento de Representacién
deberd ser legalizado por Apostilla si el pais del
otorgante hace patte de la Convencién de La Haya |
del 5 de octubre de 1961 o ante el Cénsul de |
Colombia en caso contrario.

Note:
FOR CORPORATIONS

The Representation document ought to be signed by
the legal representative of the company, notarized and
legalized*.

The Notary Public must certify: i) that the company
legally exists; ii) that it is in exercise of its corporate
purposes; and iii) that the person who signs the
Representation document is authorized to do so.

* Legalization may be made by Apostille if the issuing
country is a member of the The Hague Convention of
October 5, 1961, or before the Colombian Consulate if
otherwise.

FOR INDIVIDUALS

The Representation should be signed by the
grantor. The Notary Public should certify that the
person signing is who he/she purports to be.

Subsequently, the Representation document should
be legalized by Apostille if the issuing country is a
member of the The Hague Convention of October
5, 1961 or before the Colombian Consulate if
otherwise.

© CAVELIER ABOGADOS i1 =

Aurélie Nusbaum, Counsel

Stefan Kaiser

“HILIP MORRIS PRODUCTS S.A. Patent Counsal
2000 NEUCHATEL Philip Morris Products S.A.

- —
S



LEGALISATION
Vu pour 1égalisation de la signature sociale de Philip Maorris Products S.A., 3 Neuchitel,
apposée ci-devant par:
- M. Steian Kaizer, né le 19 marz 1971, originaire 4’ Allemagne, 3 Neuchdiel, Patent

Counsel :
- Mme Aurélie Nushbaum, née 3 Qullins (France), le 31 janvier 1973, frangaise, fille

de Gérard, divoreée, domiciliée 3 Saini-Légier-La Chiésaz (VD), Counsel ----m-vamn---
qu’elles engagent par leur signature collective 3 deu.
Neuchiiel, le deux décembre deux mille neuf (2 décerbre 2009) -
Rép. Gén, Vol. 84 No 97 -e-

APOSTILLE
(Convention de La Haye du § octobre 1961)
1. Pays: Suisse
Le présent acta public
2. a ¢té signé par M= Blaise Stucker,
2. agissant an qualité de nctaire,

5

. et revétu du sceaultimbre de Me Blaise Stucker,
notaire & Heuchatel/Suisse

Attesté
£. & Neushatel 5. le 021272009
7. par la chancellerie T'Etat
8. sous No 2616
2. Sceaultimbre 10. Signature

e,

FIrReSs




TRADUCCION OFICIAL NO.155/2010.-

EL TEXTO QUE SIGUE ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DE UN DOCUMENTO ESCRITO EN INGLES Y
FRANCES. LLEVA LA FIRMA Y EL SELLO DE HELENA URIBE DE LEMOINE, TRADUCTORA E INTERPRETE OFICIAL
POR RESOLUCION NO. 3618 DEL MINISTERIO DE JUSTICIA DE COLOMBIA, DE FECHA 6 DE SEPTIEMBRE, 1972.

TRADUCCION 6E LOS SELLOSgQUE SE ENCUENTRAN EN EL PODER
OTORGADO POR PHILIP MORRIS PRODUCTS S.A., DOMICILIADA
NEUCHATEL, SUIZA, A CAVELIER ABOGADOS

PHILIP MORRIS F_‘RODUCTS S.A. 2000 NEUCH ATEL

FIRMADO: AURELIE NUSBAUM, ASESOR

FIRMADO: STEFAN KAISER, ASESOR DE PATENTE

LEGALIZACION | | |

VISTO PARA LEGALIZACION DE LA FIRMA SOCIAL DE PHILIP MORRIS
PRODUCTS S.A. DE NEUCHATEL, COLOCADAS POR:

- SENOR STEFAN KAISER, NACIDO EL 19 DE MARZO DE 1971,
ORIGINARIO DE ALEMANIA, EN NEUCHATEL, ASESOR DE PATENTE.

- SENORA AURELIE NUSBAUM , NACIDA EN OUILLINS, FRANCIA, EL 31
DE ENERO DE 1973, FRANCESA, HIJA DE GERARD, DIVORCIADA,
DOMICILIADA EN SAlNT-LEGIER LA CHIESAZ (VD), ASESOR QUIENES
COMPROMETEN A LA SOCIEDAD CON SUS FIRMAS CONJUNTAS.

NEUCHATEL, 2 DE DICIEMBRE DE 2009.
REP.GEN. VOL.84 NO. 97 :
FIRMADO: BLAISE STUCKER, NOTARIO EN NEUCHATEL.

9




TRADUCCION OFICIAL NO.155/2010.-

APOSTILLA

(CONVENCION DE LA HAYA DEL 5 DE OCTUBRE 1961)
1. PAIS: SUIZA
, EL PRESENTE DOCUMENTO PUBLICO
HA SIDO FIRMADO POR: ABOGADO BLAISE STUCKER
ACTUANDO EN SU CALIDAD DE: NOTARIO
4. LLEVAEL SELLO DE: ABOGADO BLAISE STUCKER, NOTARIO EN
NEUCHATEL.

[

CERTIFICADO
5. EN: NEUCHATEL

6. EL:2 DE DICIEMBRE DE 2009

7. POR: LA CANCILLERIA DE ESTADO

8. BAJOELNO. 2616

9. SELLO: REPUBLICA Y CANTON DE NEUCHATEL
10. FIRMADO: SEVERINE DESPLAND

A

LA TRADUCT(/RA),/EILIAL /7

7 N L
/&cbé/{l‘(.cc‘_/ﬁ. L’{tﬂ-(v.!'

HELENA URIBE DE LEMOINE

7
T
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CAMARA DE COMEFRCIO DE EOGOTA
SEDE THADIMNERD

1a DE MARDO DE 2010 HOFPA 11:18:4
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* BN JUNIC DE ESTE ANC 3E BLEIIFAN JUNTA DIRECTIVA ¥ REVISOR FIZCAL *
* DE LA CAMARA DE COMERCIO DE BOGOTA.  LAS IMECRIPCIONES DE *
* CANDIDATOS DEBEN HACERSE EIN LA FEIMEFRA QUINCENRE  DE MAYO,
* PARA INFORMACION DETALLADD DIRDIIFSE 2 LA CEDE PRINCIPAL, QUINTD *
*
*

PIS0O, O COMUNICADSE AL 3ILSUIENTE TELERONO: 5341000 EXTENSICH ~aoo. +

CERTIFICATY DE EYISTENCIA Y EEFRESENTACION LEGAL o IHNSCPIECTON DE
DOCUMENTOS

CERTIFICA:
NOMEFE : CAVELIER AROZADCS
N.I.T. : B860041367-3
DOMICILIO : BOGOTA DY

CERTIFICA:

NO: 00820237

i CERTIFICA: i’
1 PR BACEITURA - PUPLICA 10, 0006223 DE MOTARIA
SEXTA DE POGGTA D.2. DEL 10 DE 3EPTIEMERE DE- 1574 , INSCRITA BL
16 DE SEPTIEMERE DE' 1374 BAJO EL NUMERD (0021234 DEL LIEFRD IX, SE
CONATITUYS LA SCCIEDAD  CIVIL JLENCMINADA: CAVELIER FERDOMO Y
CAVELLER. : L

CONZTITTCION @ Qife

e CEBRTIFICA gy g i
QUE POF BSCRITUFA FURLICA NO. 0001000 DE IWMTAPIA SEVTA DE BOIOTA
D.C. DEL 10 DE MARZO DE 1983 , INSCRITA EL £ DE ARBRIL DE 1583
BAJO  BL MIMERG 00130769 DBEL LIBFO  I¥, LA SOCIEDAD CAMEIO 20
NCMERE DE : CAVELIEP EEEDOMO ¥ CAVELIER POF EL DE : CAVELIER
ABOGADOS ‘

CERTIFICA:
QUE POP. E3CRITURA PUBLICA NWOMEFO 1,000 OTCRGADA EHN LA WNOTARIL EA.
DE BOGCTA EL 10 DE MARCO DE 1.983, INSCRITR EN ESTA CBMAFA DE
COMERCIO EL & DE RERIL DE 1.983 BAJO BL HNUMERO 130765 DEL LIBERO
I¥, LA SOCIEDAD CAMEIO 3U NOMBRE DE: CAVELIER PREPDOMO ¥ CAVELIER,
POE ZL DE: CAVELIEFR ABOGADOS, E INTRODUJD OTRAS FEFOFMAS.
CERTIFICA:
CERTIFICA :
2,024 DE LA NOJTARIA & DE 3ANTAFE DE ROSOTA DEL 18 .
CINSCEITR EL 27 DE APPIL DE 1.935 BAJO EL NO,

QR POR ELFLIND.

. DE RZORIL DE
5.947 DEL LIBRO 4
DAL DE SANTAFE DE BCGOTA D.C. AL MIMICIFIO DE TAEIO ( CUMDINAMAR- «
CA ).-. : : , g

, CERTIFICA: ' -

QUE POF ERCRITURA PURLICZ NO. 7710 DE LA NOTARIA SEYTA DE BO3IOTA
DEL 10 DE OCTUBRE DE 1934, INSCRITA EL 15 DB MNOVIEMBRE DE 12284
BAJO EL NO. 1559 DEL LIRRO ¥III, La 20CIEDAD CAMRICO SU




NATURALEZA JURIDICA DE SOCIEDAD COMERCIAL A SOCIEDAD CIVIL.

CERTIFICA:
REFORMAS : v
ESCRITURAS NO. FECHA NOTARIA INSCRIPCION
842 10-V-1.977 18. BTA. 27-V-1.977-NO. 46.204
3.430 1-VII-1.980 6A. BTA. 3-IX-1.980-NO. 89.582
4.844 10-IX-1.980 6A. BTA. 8-X-1.980-NO. 91.261
432 10-II-1.983 sA; BTA. 1-IT1-1.983-N0.129.337
7.710 10-X-1.984 6A. BTA. 15-XT-1.984-NO. 1.559
7.305 21-X-1.985 6A! BTA. 18-XI-1.985-NO. 1.906
2.567 29-IV-1.987 6A. BTA. 7-V- 1.987-NO. 2.386
4.278 3-VIT-1.987 6A. BTA. 23-VII-1987 NO.215.652
2.657 25- IV-1.988 6A. BTA.  19- V -1988-NO. 2,740
9.033 21-XII-1.990 6A. BTA. 10- I - 1991-NO. 3.786
25 3- I -1.991 6A. BTA. 10- T - 1991-NO. 3.787
1.608 8-III-1.991 6A. BTA. 14-TIII- 1991-NO. 3.841
2.155 2-IV- 1.991 6A. BTA, 8-IV - 1991-NO. 3.862
797 7-II -1.991 6A. BTA. 7- Vv ~-1991-NO. 3.882
1.739 14-IIT-1.991 6A. BTA. 7- Vv -1991-NO. 3.881
5.886 21-VITII-1.991 6A. BTA 27-VIII-1991 NO. 4.019
8.596 4-XTI -1.991 6A. BTA 16-IIT -1992 NO. 4.430
1.494 10-III -1.992 6A. BTA. 19-IIT -1992 NO. 4.436
4.205 8 -VII -1.992 6A. BTA,. 15-VII -1992 NO. 4.554
8.829 16-XII -1.992 6A. BTA. 24-XII -1992 NO. 4.819
12 5-I  -1.993.6 STAFE BTA .. 13+Iv NO. 4.850
4.877 29-VI " - 'E"BTA  7-VII NO. 5.065
5.216 I BTA : NO. 5.077
ACTA NO.71 1. j‘ OCIOS 29-IX-1i1€ NO. 5.174
2.034 ' STA NO. 5.937
2.227 NO. 6.092
7.594 NO. 6.294
676 NO. 6.873
REFORMAS : e 2
E.P. NO. FECHA T - CIUDZ ECHA NO.INSC.
0004506 1997/07/28 0006 BOGOTA D.C.°1997/09/02 00007115
0002103 1998/04/08 0006 BOGOTA D.C. 1998/04/21 00007426
0005326 1998/08/06 0006 BOGOTA D.C. 1998/08/13 00007544
0005538 1998/08/14 0006 BOGOTA D.C. 1998/08/27 00007564
0007760 1998/11/10 0006 BOGOTA D.C. 1998/11/12 00007644
0006709 1997/11/04 0006 BOGOTA D.C. 2000/12/04 00008481
0003034 2003/05/30 0006 BOGOTA D.C. 2003/06/04 00882729
0003786 2004/07/16 0006 BOGOTA D.C. 2004/07/28 00009703
0001432 2005/03/18 0006 BOGOTA D.C. 2005/04/07 00009917
0004818 2005/08/22: 0006 BOGOTA D.C. 2005/08/26 00010008
0005506 2007/07/17,0006 BOGOTA D.b 2007/07/24 00010841

5453 2009/10/19 0006 BOGOTA D.C. 2009/10/21 00012243

CERTIFICA:
VIGENCIA: QUE LA SOCIEDAD NO SE HALLA DISUELTA. DURACION HASTA EL
10 DE SEPTIEMBRE DE 2024

CERTIFICA:
OBJETO SOCIAL: LA SOCIEDAD TENDRA POR ORJETO : EL EJERCICIO DE LA
ACTIVIDAD PROFESIONAL DE ABOGADOS. EN DESARROLLO DE ESTE OBJETO
LA SOCIEDAD PODRA ADQUIRIR, CONTRAER OBLIGACIONES Y CELEBRAR TODA
CLASE DE CONTRATOS DIRECTAMENTE RELACIONADOS Y SURORDINADOS AL
MISMO, INCLUSIVE LOS DE ARRENDAMIENTO, HIPOTECA, MUTUO CON O SIN
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"¢ GUEERICE Y EN EL CONZEJG DIRECTIVS Y LLEVARA LA REPRESENTACION LEGALY

L IGUAL  EBARTICIPACICON ¥ ATEIBUCIONES TENDEA 30U SUPLENTE AGHES GAUDBEEET

INTERES, MANDATO CIVIL ¥ OOMERCIAL, Y SOCIBDAL,  A21 COMO
PARTICIPAR EI ASOCIACIONES JIENTIFICAS, GREMIALES o PROPEIICNALES
SIN ANIMO DE LUCRO.

CERTIFICA:
CAPITAL ¥ Z0OCIOZ: $10,000.00 DIVIDIDD EN 10,000.00 CUNTAS O VALOR
NOMINAL DE $1.00 CADA TWA, DISTRIEUIDD AST
- SOCTIO CAPITALISTA (8)

ASOCTATION CAVELIER DEL DERECHO H.I.7T. G00003001722558
NO. CUOTRS: £,800.00 VALOR: $3,800.00

GRUDERERT DE CAVELIER AGHES JEANNE C.E. Qo0000000121160
NG, CUOTAS: 1,200,000 VALOR: $1,200.00

- SOCIO IMNDUSTRILL (8)

CHAVARPD JORCH C.C. 000000016Z08380

NO. CUOTAS: 0.00
FUAFES DE PAEZ LUS.
NO. CTUOTAS: 0.00

1030500

CLZL (G

MENCIS

No. CUOTAS:

W, CUOTAS: 0.00
TOTALES . i ey
NG, CTUOTRS: 14,00 TVALOE: £10,000.00
CERTIFICA: e
OUE POR BECEIT PUBLICAS M. 091421 Y 001437 DEL 16 DE  MAFSO
DE 2005 DE LA WNGTARIA 06 LE EBO3OTA'L.C., INZCRITA EL 07 LE ABRIL
DE 2005 BAJO BL NG, 000931% Y 40094917, PESPECTIVAMENTE DEL LIEBFRD
XITI, DE LAS MIL DO3CIENTAS ( 1200 ) EARTEZ DE IWTEFES S0CIAL
"ADICADAS BN CAEETA DE AGHES GAUDEEEFT DE <CAVELIER, SEISCIENTAS
(600) PARTES EATAN GRAVADAS O AFECTADAS EN FROFIEDAD FIDUSIAFRIA A
FAVOR DE ULAS SIGUIENTES FERSINAS :  GEFMAN CAVELIER FRALICO,
EFNEETO CAVELIER FRANCO, JORGE CAVELIEF FPANCD, INES CRVELIER
FRANCC, QUILLERMO CAVELIER FFANCIO, EBLENA  CAVELIER  FRANCO,
RLEJRNDFD CAVELIER FRBNCO, BEATFIS CAVELIER FRANC), ¥ LUIIA
CAVELIEE FRANCO. '

CERTIFICA:
FEFRESENTACION LEGAL: EL FEPRESEUTANTE LEAL ES EL DIPECTCE. BL S0CIO0

FUNDADOR.  GERMAN CAVELIEF GAVIRIA TENDEA EL CAFACTER DE PRESIDENTE §

DIFRECTOR VITALICILO,  FPARTICIPATA POR DERECHO  PROPLO EN EL CONSEJO@

DE Lz S0CIEDRD  CUANDD Lo ESTIME FERTINENTE 2IN LIMITACION ALGUMA.

DE CAVELIER CUANDD OQCUPE BEL CAPGG, ER CASO DE FALTA AEZOLUTA DE GERM%IH
CAVELIEF GAVIRIA. LOS SO0I0S OOLECTIVOS EATAN AUTORIZADOS PARE EJERCER:
TA FEFFESENTACION DE LA SOCIEDAD EN CUALOUIEFR TIEMEO, SIN PERJUICIO DE
L3 DELECACIONS CONFERIDAS A LoO3 OFGAINDS CREADDS POR LOS PRESENTES




ESTATUTOS

CERTIFICA:
~ *k NOMBRAMIENTOS **
QUE POR NO. 12 DE JUNTA DE SOCIOS DEL 14 DE AGOSTO DE 2009, INSCRITA
ELL. 24 DE SEPTIEMBRE DE 2009 BAJO EL NUMERO 00012200 DEL LIBRO XIII,
FUE (RON) NOMBRADO (S): .
NOMBRE IDENTIFICACION

DIRECTOR (REPRESENTANTE LEGAL DE LA ASOCIACION CAVELIER DEL DERECHO)
GALLON GIRALDO CARLOS C.C. 000000019066425

QUE POR ESCRITURA PUBLICA NO. 0004818 DE NOTARIA 6 DE BOGOTA D.C. DEL
22 DE AGOSTO DE 2005, INSCRITA EL 26 DE AGOSTO DE 2005 BAJO EL NUMERO
00010008 DEL LIBRO XIII, FUE (RON) NOMBRADO (S):

NOMBRE IDENTIFICACION
PRESIDENTE DIRECTOR VITALICIO
CAVELIER GAVIRIA GERMAN ‘ C.C. 000000002877924
SUPLENTE DEL PRESIDENTE DIRECTOR VITALICIO
GAUDEBERT DE CAVELIER AGNES JEANNE : C.E. 000000000131100
CERTIFICA:

FACULTADES DEL REPRESENTANTE LEGAL: APARTE DE LAS FACULTADES Y
DEBERES QUE DE TIEMPO EN TIEMPO SE LE ASIGNEN POR EL CONSEJO
SUPERIOR, EL DIRECTOR TENDRA LAS SIGUIENTES FUNCIONES : A) LA DE
REPRESENTAR LEGALMENTE A LA SOCIEDAD ANTE LAS AUTCORIDADES DE
CUALQUIER ORDEN O NATURALEZA Y ANTE OTRAS PERSONAS NATURALES O
JURIDICAS, CON FACULTADES PARA NOVAR TRANSIGIR, COMPROMETER Y
DESISTIR Y PARA COMPARECER:EN.. JUICIOS INCLUSIVE. EN AQUELLOS EN
DONDE SE DISPUTE LA_‘ROPIEDAD DE BIENES INMUEBLES, B) CUMPLIR Y
NTOS DE LA SOCIEDAD Y C)

SOCIEDAD, ASIGNARLES F”
PERSONAS QUE DEBAN.. DESEMPENARLO! : - RETIRARLOS Y

CHENTA ( 180 )

SALARIOS MINIMOS MFNsﬁALEs e SU CELEERACIO REQUERIRA IA

APROBACION PREVIA DEL CONSEJO SUPERTIOR.
CERTIFICA:
** REVISOR FISCAL, **
QUE POR ACTA NO. 0000071 DEL 2 DE SEPTIEMBRE DE 1993, INSCRITA EL 29

DE SEPTIEMBRE DE 1993 BAJO EL NUMERO 00005175 DEL LIBRO XIII, FUE
(RON) NOMBRADO (8):

NOMERE ' ! IDENTIFICACION
REVISOR FISCAL
RINCON FANDINO MIGUEL ALFONSO C.C. 000000002877024
CERTIFICA:

DE CONFORMIDAD CON LO ESTABLECIDO POR LA LEY 962 DE 2005, LOS ACTOS DE
REGISTRO AQUI CERTIFICADOS QUEDAN EN FIRME CINCO (5) DIAS HABILES

DESPUES DE LA FECHA DE INSCRIPCION SIEMPRE QUE NO SEAN OBJETO DE
RECURSOS EN LA VIA GUBERNATIVA.

* EL PRESENTE CERTIFICADO NO CONSTITUYE PERMISO DE *ok o
* ok o FUNCIONAMIENTO EN NINGUN CASO * *

SENOR EMPRESARIO, . SI SU EMPRE%A TIENE ACTIVOS INFERIORES A 30.000
SMLMV Y UNA PLANTA DE PERSONAL DE MENOS DE 200 TRABAJADORES, USTED
TIENE DERECHO A RECIBIR UN DESCUENTO EN EL PAGO DE LOS PARAFISCALES DE

v ORI
ouw«mmmunammur '
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DE 200Q9.

Xy

EL SECFETAFRIO DE LA CAMARA DE COMEFRSIO,

VALOR : & 3,600

DE CONFORMIDAD COIT EL DECFETO 2180 DE 1995 ¥ LA BUTORICACION IMPARTIDA
POF. LR SUPERINTEMDENCIA DE INDUSTEIZ ¥ SOMERCIO, MEDIANTE EL OFICIO
DEL 1% DE MNOVIEMERE ©DE 1555, LA FIRMRZ MECANICA OUE APAPECE A
CONTINUACION TIENE FLENA VALIDET FARA TODOS LOZ EFECTOS LESALES
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700021

267729
Presente el sefior CARLOS ALBERTO GALLON
GIRALDO, domiciliado en Bogota, identificado como

aparece al pie de su firma y manifestd que esta conforme

con el contenido de esta escritura publica

- HASTA AQUI LA MINUTA PRESENTADA —----—-

OTORGAMIENTO Y AUTORIZACION: LEIDA la presente escritura por los
comparecientes y habiéndoseles hecho las advertencias sobre los tramites y
formalidades de rigor le impartieron su aprobacién y para constancia la firman
ante mi el NOTARIO QUE AUTORIZA -«

DERECHOS NOTARIAIfS: $42.860.00 ~ = = = — = = = = =~ ~ = =« -_—
IVA 16% § 15.403.00 = = = — = = — - ~ = ———— e m -

PAPEL NOTARIAL.: esta escritura ha quedado extendida en las hojas de papel

sellado notarial nimeros:
7-700021-267736 4,7—700021-267729’/ ------------ - - - -

EN BLANCO... EN BLANCO

OTORGANTE

CARLOS ALBERTO GALLON GIRALDO
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(54) Tidle: PROCESS FOR. THE PROLUCTEON OF £ CVLBIDFICAL HEAT SOURCE

Figure 1

(57) Absteact: A process Jor the produciion of a cylindrical, caibonaceous heai source (4) for a heated smoling articls, ihe heat
cource having a longitudinal air flow channel extending theicthroughy, ihe uner swiace of which is covered with a coating layer
(22) comprises the sicps of: (2) forining ihe cylindrical heat souvcce (4) by czirusion of & carbonaceous malerial ilwough a die (6)
compiising an oiifice (8) wiih a mandiel (10) mounied iherein ic forin the aic flow channel; and (b) applying a iluid coaiing com-
pound (16) to ihe inner surface of ihe air flow chaniel downsireain of the mandrel. The coating compound (16) is {ed through a
feed paccageway (12) extending longitudinally through the mandrel (10) and having an outlet in the end thereof. The coating com-
pound (16) wets the lnncr surface of the longitudinal channel ac a wesuli of forees of adhesion between ihe soating compound and
the inner surface, thereby forming the coating layer (22) as the cylindiical aiticle (4) is extiuded.
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PROCESS FOR THE PRODUCTION OF A CYLINDRICAL HEAT SOURCE

The przsent invention relates to a process for the production of a cylindrical,
carbonaceous heat scurce having at least one longitudinal air flow channel extending through
it, the surface of which is coated. | |

Extrusion is a well known manufacturing process used in many industries, including the
food, metal, plastic and ceramic industries, for the production of elongate rods and tubes with a

fixed cross section. In an extrusion process, a plastic feedstock is pushed or drawn through a

die having the inverse geometry to the desired shape of the extruded article. For example, solid
rods are produced by extruding the feedstock through a die orifice. One or more hollow
passageways may be created in an extruded rod by mounting on2 or more pins, or mandrels, in
the die orifice.

It is also known to use an extrusion process to apply a coating layer to a substrate. For
example, EP-A-0 914 239 discloses a die for simultaneously extruding one or more fluid
streams onto a moving web to form a coating layer theraon. .

A coating layer may be directly applied to the surface of an extruded articl2 in the
process of; ca-extrusion, in which two or more different materials are extruded through different
orifices in the same di2. The orifices are arranged so that the extrudzd materials merge and
weld together into a laminar structure as they leave the die. 'For example, EP-A-0 662 385 and
EP-A-0 491 093 both disclose co-extrusion processes for the production of a tuba having two or
more concentric layers. However, co-extrusion has been found to be unsuitable for applying a
coating layer having a thickness of lzss than akout 1mm, kecause problems arz encountzred
when the diz arifice through which the coating is 2«<truded becomas too narrow. Typically, high
viscosity feadstocks are used in extrusion in order to obtain mechanical stability so that the
extruded aricles do not deform under gravity during thie extrusion or during subsequent

handling. Howsver, forcing a high viscosity feedstock through a narrow orifice creates large

. shear forzes inside the orifice. High pressures are therefore required to force the high viscosity

feadstock through the die and to prevent blockages of the die orifice. Furthermors, abrasion of
the die is high, which will significantly raduce the lifstime of the die. This is a particular problem
if the: feedsteck contains hard, abrasive particlzs such as ceramic particles.

A number of alternative methads for applying a coating layer to ané or more surfaces of
an extruded rod or tubez have been proposed in the art. The application of a coating laysr to the
outer surfaces of an estruded ariclz may be carried aut using relatively simplz conventional
coating techniques such as spraying and dipping. Flowever, the application of a coating layer to

the interior surfaces of an extrud=d tube is more difficult.



WO 2009/074870 PCT/IB2008/003691

2

DE-A-35 25 530 and DE-A-102 49 141 both describe extrusion processes in which a
cbating layer is applied to the inner surfaces of an extruded polymer tube. In the process of DE-
A-35 25 530 a cylindrical layer of the coating material is formed, then applied directly to the
inner surface of an extruded tube and mechanically pressed against that surface by means of a
mandrel. In the process of DE-A-102 49 141, the coating material is injected onto the inner
surface of the tube through one or more feed channels in a mandrel mounted within the dis
orifice. The coating material is then mechanically pressed against the inner surface by the end
of the mandrel, which is of an increased diameter compared to the rest of the mandrel.

In the processes describad in DE-A-35 25 530 and DE-A-102 49 141, it is pqssible to
apply coating compounds having a lower viscosity than those required in co-extrusion.
However, as with co-extrusion, the dimensions of the die, and in particular the die orifice and
the flow channels in the mandrel, are determined by the dimensions of the extruded article and
the thickness of coating that is desired. The smaller the die orifice and flow channels required,
the harder it becomes to manufacture and operate the die and the more likely it is that abrasion
and blockage will occur during extrusion.

Heated smoking articles, such as heated cigarettes, typically incorporate a combustible
fuel element, or heat source. An aerosol is generated by the transfer of heat from the heat
source to a physically separate aerosol forming material, which may be locatad within, around,
or downstream of the hsat source. The heat source may he formed by extrusion and
advantagecusly comprisss at least one longitudinal air flow channel extending along the entire
length of the heat source. The at 2ast one air flow channel provides a controlled amount of
sonvactive healing of the asroscl-generating substance.  The inner surface of the air flow
channals may be partially ar entirely coated whera it is desired to reduce the convective heat
transfer. - The coating may advantagecusly reduce or substantially prevent the inflow of
cornbustiqn by-products from the combustible heat sourcs into the airflaw channel or channels.
The coating may also advantageously reduce or pravent the activation of combustion of the
heat source during puffing.

LIS-A-5 (40 551 describes A process for the production of a carbonacecus fuel element
for a heated smoking arlicle.  The fuel slement has one o more longitudinally e<tending
passageways, the surfaces of which are coaled with a microporous layer of solid particulate
material.  The coating is applied to the surfaces of the passageways of a pre-formed fuel
alema2nt by spraying, dipping or by flowing a suspension of the coating through the fuel element.
The coating is then dried in order to remove the solvent fram the SUSpension.

It has been found to be difficult to provide a uniform, hormogenous coating layer on thé
surface of the passageways, for a numbar of rzasons. The passageways of the fuel elemants

may have a diameter of [2s3 than about 2 mm, sometimes less than 1mm, and a very thin
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coating layer is therefore required. As set out above, it is difficult to provide such a thin coating
layer with existing techniques, particularly when the coating matsrial is of a low viscosity or
contains hard, abrasive materials. Furthermore, the fuel elements are typically formed of a
carbonaceous material which is porous and with existing coating techniques it is found that the
coating material is absorbed into the pores at the surface of the passageways. This makes it
difficult to control the formation of the coating and also leads to non-uniform coating layers, with
a pobrly defined interface between the carbonaceous material and the coating layer.

it would be desirable to provide a simplified and more fficient process for the production
of a cylindrical, carbonaceous heat source for a heated smoking article, the heat source having
nne or more longitudinal air flow channgls 'extending through it, in which a uniform coating is
applied to the surfaces of some or all of the air flow channels.

It would also be desirable to provide an effective process for applying a thin coating to
the longitudinal air flow channels of a cylindrical heat source while minimisihg, or substantially
sliminating the: problems encountered in the prior art processes discussed above.

According to the present invention there is provided a process for the production of a
cylindrical, carbonaceous heat source for a heated smoking article, the heat source having a
longitudinal air flow channzl extending therethrough, the inner surface of which is coverad with
a coating layer, wherein the process comprises the steps of:

(a) forming the cylindrical heat source by extrusion of a carbonaceous material
through a die comprising an orifice with a mandrel mounted therein to form the air flow channel,
and

(t) applying a fluid eoating compound to the inner surfane of the air flow channel
downstream of the mandrel by feeding the coating compound through a feed passageway
extznding longitudinally through the mandrel and having an cutlet in the end thersof, whersin
the coating compound wets the inner surface of the air flow channel as a rzsult of forces of
adhesion between the coating compound and the inner surface, thershy forming the coating
layer as the cylindrical heat source is extruded.

The term “cylindrical” is used throughout the specification to describe an extruded heat
source having a substantially constant cross section along its length and includes, for exarmple,
cylinders having a circular, elliptical or rectangular cross section. |

In the procees according to the present invention, the soating compound “wets” the inner
surface of the air flow channel. This means that the coating compound spreads out aver the
surface of the air flow channsl of its own accard as a result of thermadynamic driving forces and
in particular, as a result of the forcas of adhesion batwzen the coating cempound and the inner

surface of the air flow channel. The degree to which a fluid wets a solid surface is a
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thermodynamic variable that depends on the interfacial tensions of the solid-liquid interface and
the liquid-gas interface.

It is possible to determin2 the degree to which a given liquid will wet a surface by
conducting the well known “sessile drop” test, which measures the contact angle between the
interface of a droplet and the horizontal surface on which the droplet is placed. The higher the
degree of wetting of a surface by a liquid, the more the liquid spreads out on the surface and the
lower the contact angle will be. The contact angle is typically measured with a goniometer,
using cameras and software to capture and analyse the profile of the drop. The sessile drop
test is described, for example, in the Encyclopedia of Surface and Colloid Science, Second
Edition, 2006, p1528-9 (published by CRC Press).

In the process of the present invention, it is preferable to select a coating compound
which wets a surface of the material forming the extruded heat source to a high degrze.

As a result of the way in which the coating layer is formed, it is possible to provide a
homogeneous layer of the coating compound on the surface simply by bringing the coating
compound into contact with the surface during extrusion.  The coating compound will then
spread out over the surface of the air flow channel of its own accord as the cylindrical heat
source is extruded. This effect will occur irrespective of the position at which the coating
compound is fed into the air flow channel and there is therefore no need to inject the coating
compound adjacent the inner surface of the air flow channel. Instead, the coating compound
may be fzd into the centre of the air flow channel, away from the inner surfaces thereof, throaugh
a fead passageway extending through the centr of the mandrel. This arrangement simplifies
the apparatus requirzd for the coating process and significantly reduces the level of precision
that is required in the application of the coating layer compared to prior art processes.

Advantageously, in the process of the present invention there is no need to pre-form the
coating layer, or apply mechanical contact prassure to press the coating compound against tha
inner surfase of the air flow chann=l, as in the prior art processes described above.
Furthermore, coating compounds of a relatively low viscosity can be used, which gives greater
flexibility.

The coating layer applied in the procass of the present invention is substantially uniform
in composition, structure and thickness over the entire innar surface of the longitudinal air flow
channel and the surface of the coating layer is substantially smooth.  Furthermore, surface
deformations at the inner surface of the air flow channel have been found to be smosthed by
the coating. Weaknesses in the coating layer which would otherwise be caused as a result of
such dsformations are therefore substantially eliminated.  These advantagenus surface
rropertics are a result of the coating layer haing formed dus o thermodynamic forces, rather

than by the mechanical application of pressure.  In contrast to the present invention, in the
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processes of the prior art in which the mandrel is used to mechanically press the coating layer
against the surface of the extruded article, the coating layer will not be smooth, since the
inevitable imperfections in the surface of the mandrel and the extruded article cause
imperfzctions in the surface of the coating layer.

Surprisingly, using the process of the present invention, it has been found that the
coating compound is not significantly absorbed into the carbonaceous material of the heat
source, even when the carbonaceous material has a high porosity and a relatively low viscosity
coating compound is used. Unexpectedly, the coating layer is therefore uniform and well
defined, with a sharp interface and good adhesion between the surface of the air flow channel
and the coating layer. These advantageous properties reduce the likelihood of defects
occurring in the final heat source and optimise the performance of the heat source during use of
the heated smoking article into which it is incorporated.

Using the process of the present invention it is possible to apply a coating to the inner
surface of a longitudinal air flow channel of an extruded cylindrical heat source during the
extrusion process, using much simpler apparatus than required in the prior art processes.
Preferably, the extrusion step and the coating step take place substantially simultaneously. The
process of the present invention is therzfore an efficient, single step process which takes a
similar amount of time as a simple extrusion process. The process is also suitable for industrial
scale production of heat sources at relatively high speead.

The coated heat sources formed by the process of the present invention are suitable for
use in a variety of electrically haatad smoking articles, such as electrically heated cigarettes.
During smoking, the ccating in the air flow channels of the heat source may perform one or
more functions including, but not limited to the decrease and stabilisation of the inner walls of
the heat scurce during smoking, the pravention of the release of solid particutate matter into the
mainstrzam smoke and the prevention of the release of carbon monaxide into the mainstream
smoke. '

Advantageously, the process of the present invention is suitablz for use with a wide
variety of coating compounds, since the parametsrs of the process can b2 adapted and
controlled to suit the properties of the materials being used. The thicknes§ of the coating layer
formed in step (k) can also be predictably controlled.

The thickness of a particular coating compound formed using the process of the present
invention can readily be predicted by the skilled man through the application of known
thermodynamic principles, as described in D. Quéré, Annu. Rev. Fluid Mech., vol. 31 (1999),
pages 247-284. In the process of the present invention, the thickness of the coating layer can

e alter=d by changing the viscosity of the coating compound, or the axtrusion valocity, or kath.
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Unlike in the prior art processes described above, the thickness of the coating layer
applied to the surface of the air flow channel is not affected by the diameter of the feed
passageway in the mandrel, through which the coating compound is fed. Advantageously,
therefore, it is possible to alter the thickness of the coating that is deposited by altering the
process parameters such as viscosity and extrusion speed, rather than by altering the diameter
of the feed passageway in the mandrel. A much simpler design of mandrel can therefore be
employed than in the prior art proczsses. In addition, it is possible to obtain much thinner
coatings than have been achieved previously. |

Advantageously, since thin coatings can be obtained by the process of the present
invention without reducing the diameter of the flow channel in the mandrel, the problems
associated with the prior art processes, such as high shear stress and abrasion, are not
encountered to such an extent in the process of the present invention.

The process of the present invention also has the advantage that, unlike in the prior art
processes, it is possible to apply coating compounds containing hard particles, since the flow
channel may have a sufficient diameter to prevent blockage and significant abrasion by the hard
particles. Preferably, the coéting compound is a suspension of particles in a liquid scivent.
Such suspensions will typically have a low volume content of particles and a low viscosity,
which makes it difficult to apply them to the surface of the air flow channel using existing
techniquas. Howeaver, the use of suspensions in processes acoording to the invention has been
found to result in a coating layer of superior uniformity and stability. ,

Preferably, the process further comprises the step of drying the extruded heat source.
The drying step may be conducted at ambient tamperature, or may be assisted by the
application of heat, pressure, or a combination' of hoth.  Typically, removal of solvent from both
the extruded cylindrical heat source and the coating compound will be desired during a drying
step. A drying step will usually be desired when the.caating coempound is a suspansion, in order
to remove the liquid phase of the suspension.  After drying, the particles of the suspznsion form
a uniform, dense layer. Typically, due to the remaval of sclvent, the shrinkage of the coating
lay=r during the drying step and any heating steps will be high, whizh makes it possibde to
reduce the thickness of the coating still fuither. The degrees of shrinkage of the coating layer will
typically be different to thal of the carbonaceous material during drying and heaating, with the
potzntial of the coating layer cracking or becoming separated from the carbonaceous material.
However, using the process of the present invention, it is possible to form a coating lay=r which
is sufficiently etable and uniform and shows sufficiently good adhesion to the carbonaceous
matsarial that these affects can be substantially eliminated.

Alternatively, or in addition to the drying: step, it may be desired to process the edtrudsd

heat source in some way in order to achieve the final product. For @xampls, it may be desired

1
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to subject the extruded heat source to thermal treatment in order to stabilise the coating, or to
bring about the burnout or pyrolysis of organic additives that have been added to the coating
compound to adjust its wetting or rheological properties. Preferably, the process further
comprises the step of heating the heat source to a temperature of at least 750 °C, preferably
under an inert atfnosphere, in order to bring about sintering or pyrolysis.

The process may further incorporate a cutting step, in which the extruded cylindrical heat
source is cut into individual portions. The cutting step may take place before, or after the drying
step and any other additional processing steps. Each heat source preferably has a length of
between about 7 mm and about 17 mm, more preferably of between about 11 mm and about 15
mm, most preferably of about 11 mm.

In praferred processes, a haat source having a single substantially central or axial
airflow channel is formad. The diamater of the air flow channel is preferably between about 1.5
mm and about 3 mm, more preferably between about 2 mm and about 2.5 mm.

' Preferably, the coating layer has a thickness of between about 10 microns and about
200 microns, more preferably of between about 10 microns and about 100 microns.

Preferably, the thickness of the coating layer formed on the inner surface of the air flow
channel is controlled at l=ast in part through the control of the flow rate of the coating' compound
through the feed passageway of the mandrel, in step (b). The flow rate may in turn be
contralled through the control of at lzast one of the pressure and the volume of the coating
compound.

In cartain embodiments of the present invention, the flow rate of the coating compcund
is contralled such that the coating layer is formed immediately adjacent the end of the mandrel
in which the outlzt is provided.  In this cass, the flow ratz of the coating campound directly
affects the thickness of the coating layer that is formed. During extrusion, negative hydrostatic
pressure is built up at the end of the mandrel as a result of the relative motion of the extruded
hizat source and the coating compound. The hydrostatic pressure in the feed passageway may
e monitorad using ot or more pressure sensors and the flow pressure may be adjusted in
response to the pressure measurzments to ensure that the pressure remains at the desired
level. .

In alternative embodiments, the flow of the coating compound through the feed
passageway in the mandral is controllzd such that a reservoir of the coating compound is
formed in the portion of the air flow channel immediatsly adjacent to the end of the mandrel.
T,:he coating layer is formed immediately downstream of the reservair. Tha flow of the coating
compound may be controllzd by a pump, which operates independently from the flow system for
the carbonacenus material. A reservoir of the coating cormpound, completely filling the portion

of thz air flow channz! immediately adjacent the end of the mandrzl, may be produced by
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pumping an increased volume of the compound into the mandrel during the initial stage of
extrusion. Subsequently, the flow volume may be adjusted so that the coating compound in the
reservoir is replaced at the same rate as it is removed inside the air flow channel of the heat
source. This means that throughout the extrusion process the meniscus of the reservoir
advantageously remains in substantially the same position relative to the end of the mandrel.
Movement of the meniscus backwards into the interior of the mandrel may disrupt the formation
of the coating layer. Movement of the meniscus further away from the mandrel would result in
longer sections of the air flow channel being filled than necessary.

In order to monitor and control the position of the reservoir, the position of its meniscus
may be measured using a suitable non-destructive method such as X-ray absorption or beta-ray
backscattering. Electromagnetic n1eth6ds, such as capacitive sensors may also be employed
for certain coating compounds. The presence or absence of the reservoir is detected at two or
more positions along the flow channel of the coating compound. The flow rate of the compound
is controlled accordingly by the pump to ensure that the meniscus remains in the desired
position.

At the: outlzt of the fead passageway in the end of the mandrel, the edge of the mandrel
wall may advantagecously be bevellzd in arder to avoid large tensile stresses and breakaway of
the coating as it is pullsd dver the edgs of the mandrel.

The pracess of the presant invention may also be used to produse a cylindrical heat
source having a plurality of longitudinal air flow channels, by using a die in the extrusion step
that has a plurality of mandrels mounted in the die orifi«:é, sach mandrel forming one of the air
flow channels. Praferably, betwesn one and thrze air flow channzls are formed in the heat
source. The air flow channels may have the sama or different diameters to zach other.

Where a heat source having a plurality of longitudinal air flow channels is produced, the
inner surface of one or more of the air flow channels may be coated. Each chainnel may be
coated in the manner described above, by fezding a coating compound through a flow
passageway in the mandrsl that is creating that channel. Preferably, the inner surface of all of
the air flow channels is coaled. The coaling compound used to coat ¢ach air flow channe may
be the same as, or different to, the coating compound usad to coat the other air flow channsls.

The process of the present invention may be carried out with extrusion occurring in the
horizontal or vertical direction.  With horizontal extrusion, gravity may cause a dowhward
draining of the coating compound after it has besn formed on the inner surfaces of the air flow
channel. A coating compound having a high viscasity and large vield strength is therefore
preferred, in order to prevent this effzct.  However, during supply of the coating compound
through the feed channel in the mandrel, it is preferred that the viscosity of the coating

compound be as Iow a3 possible in order to avoid large stresses and abrasion in the flow
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channels. A coating showing thixotropic behaviour is therefore preferred. A thixotropic material
is a relatively high viscosity material that undergoes a reduction in visgosity when shear force is
applied and reverts to the original, higher viscosity when the shear force is removed again.
Thixotropic properties may be obtained by the addition of a suitable additive to the coating
compound. Suitable additives for this purpose are well known in the art. For example,
anisotropic constituents such as elongated polymers, or platelet shaped particles, can be used.
The carbonaczous heat source is preferably combustible and in addition to carbon may
comprise one or more additional combustitle fuels including, but not limited to, aluminium,
magnssium, carbides, nitrides and mixturzs thereof. Preferred are combustible fuels with a high

heat generating capacity, which provide very low amounts of incomplete combustion by- -

products and which pravide for sufficient mechanical strength of the combustibla heat source.
The carbonaceous heat sources formed by the process of the present invention are typically
porous and their porosity has a substantial impact on their combustion rate. As the combustion
proce=ds, oxygen may diffuse into the mass of the heat source at a rate sufficient to sustain
combustion.

The heat sources produced by the process of the present invention are cylindrical and
preferably of substantially uniform diam=ter. The heat sources may, for example, be a cylinder
of substantially circular cross section, or a cylinder of substantially elliptical cross section. The
cross section of the heat source may be altzred by altering the cross section of the orifice in the
die, through which the heat source material is extruded.

If desired, arganic binders may be incorporated in the heat source. Additives may also
be included, for examplsz, additives to promate consolidation of the combustible heat source (for
example sintering aids), additives to promots combustion of the heat source (for s<ampla
potassium) and additives to promcte decomposition of one or more gases produced by
combustion of the heat source (for example catalysts). Typically, the additives will be added to
the carbonaceous material prior to estrusion. Howaver, oxidants may be added after any
thermal treatments, (o improve combustion and lighting properties of the heat source.

The composition and properties of the coating compound must be adapted depending
on the carbonaceaus matzrial baing usad to form the heat source, in order to optimise the
wetting of the: inner surface of the air flow channzl by the coating compaund.

Advantageously, the coating layer of the heat sourcs comprises a layer of solid
particulate matter and is substantially air impermeablz.  This type of particulate coating will
typically be applied in the form of a suspension, as descriced above.  The coating may be
formead from one or meor:s suitable materials that are substantially thermally stable and non-
combustible at the combustion temperature of the heat saurce. Suitable materials ara known in

the art and include, for evample, clays, such as Faolin, bantonite, muscaovite mica, matal oxides,
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such as iron oxide, alumina, titania, silica, silica-alumina, zirconia and ceria, zeolites, zirconium
phosphate, graphite, glasses, and other ceramic materials or combinations thereof. Preferred
coating materials include mineral compounds such as clays and micaceous iron oxide.
Preferably, the coating compound contains between about 5% and about 35% by volume of one
or more minerals, more preferably between about 1056 and about 25% by volume. Preferably,
the particle size of the minerals in the coating compound is hetween about 50 nm and about 20
microns.

In a particularly preferred embodiment, the coating compound is a suspension of
ceramic particles.

If desired, catalytic ingredients such as ingredients that promote2 the oxidation of carbon
monoxide to carbon dioxide may be incorporated in the coating compound. Suitable catalytic
materials include, for example, platinum, pailadium, transition metals and their oxides.

The coating compound may comprise one or more binders. Preferably, the coating
compound comprises between about 0.5% and about 3% by weight of a binder, or a
combination of binders. An example of a suitable binder is Methocel® (methyl cellulose,
available from Dow Chemical Company).

The coating compound may also comprise one or more dispersing agents, to prevent
agglomeration of the particles in suspension. Preferably, the coating compound contains
hetween about 0.1% and about 10% by weight of a dispearsing agent, or a combination of two or
more dispersing agents, mora preferably between alout 0.1% and about 3%. An example of a
suitable dispersing agent is Bentone® LT (organically madified special smectic clay, available
from Elementis Specialties, Inc.).

An antifoaming ag=nt may alsc be addzd to the coating compound. An example of a
suitablz antifoaming agent is Agitan® 731, (modified organo pclysilovanes with non-ionic
alkovylated compounds, available from Miinzing Chemiz). -

Other suitablz kinders, dispersing agents and antifoaming agents, and their effects on
the rheology of the suspension to which they are added, are well Erown by those skilled in the
art.

Prefarably, the viscosity of the coating cempound is betwesn € mPa.s and 1700 mPa.s
at 1008 and 25°C, mare preferably batween 100 mPa.s and 300 mPa.s at 100s™ and 258°0.
(1Pas=1kgm's™

The invention will now ba further described, by way of exampl2 only, with reference to
the accompanying drawings, in which:

Figure 1 shows a longitudinal croas section thr-;ugh a portion of a die during use in a
arocess according to a first example of the present invention for making a heat source for a

heated smoking aricle; and
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Figure 2 shows a longitudinal cross section through a portion of a die during use in a
process according to a second example of the present invention for making a heat source for a
heated smoking article. ’

Example 1

A feedstock is first produced in the conventional manner by mixing powdered carbon
with a potassium-containing burn additive and an organic binder system in water to form a
carbonaceous dough.

A coating compound is also prepared from the materials shown below in Table 1.

COMPOUND FUNCTION % BY WEIGHT
MIOx (micaceous iron oxide) | Coating material 33.00
Demineralised water Solvent 62.00
Methocel® Binder 2.48

Bentone® LT Dispersing agent 0.62

Agitan® 731 Antifaaming agent . 0.95

Ethylene glycol Plasticiser; dispersing agent 0.95

Table 1

To form the coating compound, an emulsion is first prepared from a mixture of
demineralised water and Agitan® 731 and then small porﬁons of the Bentone® LT are
progressively dispersed in the emulsion.  Ethylene glycol, then the micaceous iron oxide and
finally the Methocel® are added to the dispersion in small portians. The solid fraction in the final
coating compound is approximately 10 by volume and the coating compound has a viscosity
of approsimately 0.65 Pa.s (at 100 s and 25°C).

As shown in Figure 1, the carbonaceous dough 2 is extruded through a die € in the
direction of th arrows, to form a rad 4. The speed of estrusion is approzimatzly 12 mms™. The
die 6 comprises a central die orifice 8 of '::ircular cross section, in which there is mounted a
mandrel 10. The mandrel 10 is mounted 2entrally in the die arifice 8 and also has a circular
cross section, with an outer diamster of approximatzly 3 mm. The resultant extruded rod 4 is
therefore cylindrical, with a circular cross section and a central iongitudinal air flow channal.
The longitudinal air flow channel has a circular cross section and a diameter of approximately 3
mm, corrasponding ta the cmss section and diameter of the mandrel 10.

A feed passageway 12 extends through the centre of the mandrel 10, to an autlet 14
locatzd in the centre of the end face of the mandrel 10, At the outlet, the mandrel walls are

bevellzd such that the diameter of ihe feed passageway at the outlet slightly incrzases. The
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coating compound 16 is introduced into the feed passageway 12 by mean.s of a pumping
system (not shown) and is fed through the passageway 12, then out of the outlet 14 into the
longitudinal air flow channel in the extruded rod 4. In the initial stage of the extrusion process,
the coating compound 16 is pumped through the mandrel 10 and into the feed passageway 12
such that a reservoir 18 of the coating compound 16 forms inside the longitudinal air flow
channel of the rod 4 immediately adjacent to the end of the mandrzl 10. Once the reservoir 18
has formed and the meniscus 20 of the reservoir is in the desired position relative to the end of
the mandrel 10, the flow rate of the coating compound is controlled by the pumping system so
that the coating compound 16 is fed to the reservoir 18 at the same rate as it leaves. The
meniscus 20 of the reservoir is thereby retained in substantially the same position throughout
the extrusion process.

As the carbonaceous dough is extruded through the die 6, the coating compound 16 in
the reservoir 18 forms a coating layer 22 on the inner surface of the longitudinal air flow
channal, having a thickness of approximately 250 microns.

The rod 4 is then dried at ambient temperatur= and pyrolised at approximately 750°C
under an inert atmosphere. The dried coating has a thicknass of approximately 50 microns and
a porosity of approvimately 50%. Finally, the rod 4 is cut to yield several cylindrical heat

sources for incorporation into heated cigarettes.

Example 2

A feedstock and coating compound are prepared as described above. As shown in
Figure 2, the carhonacenus dough 2 is extruded in the direction of the arrows through a die 6
having an identical construction to that shown in Figure 1 and described above. However,
unlike in Example 1, there is no reservoir of the coating compound and instead, the flow of the
coating compound 18 is controlled so that a coating layer 22 is formad on the inner surface of
the longitudinal air flow channel as soon the extruded cylinder 4 leaves the end of the mandral
10. Unlike in Example 1, in which the velume of the coating compound supplied to the reservoir
is controlled, in the process of Example 2, the pressure of the coating compound is controlled in
order to achisve a stablz process. The prassure should be Fept stablz to within few percent, to
avoid disruption of tha coating layar. The thiskness of the coating layer 22 may be altered

through variation of the pressure to change the flow rate of the coating compaund 16,
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CLAIMS

1. A process faor the production of a cylindrical, carbonaceous heat source (4) for a heated
smoking article, the heat source having a longitudinal air flow channel extending therethrough,
the inner surface of which is covered with a coating layer (22), wherein the process comprises
the steps of:

(@) - forming the eylindrical heat sourse (4) by extrusion of a carbonaceous material
through a die (8) comprising an orific2 (8) with a mandrzl (10) mounted therein to form the air
flow channel; and

(b) applying a fluid coating compound (16) to the inner surface of the air flow
channel downstream of the mandrel by feeding the coating compound (16) through a feed
passageway (12) extending longitudinally through the mandrel (10) and having an outlet in the
end thersof, wherein the coating compound wets the inner surface of the air flow channel as a
result of forces of adhesion between the coating compound and the inner surface, thereby
forming the coating layer (22) as the cylindrical heat source (4) is extruded.

2. A process according to claim 1 wherein the coating compound is a suspension

containing ceramic particles.

2. A proacess according fo claim 2 wherein the process further comprices the step of de-

airing the suspension prior to step (b).

4, A process according lo any preceding claim wherein the thickness of the coating layer
(22) is contralled through the control of the flow rate of the ceating compound (16) through the

fesd passagaway (12) in step (b).

A, A process according to any preceding claim wherein the flow rate of the coating
compound through the fieed passageway (12) is controlled such that the coating layer (22) is

formed immediately adjacent the end of tha mandrel (10).

6. A process according to any of claims 1 to 4 wherein the flow of the coating compaound
(18) through the fecd pazsageway (12) in the mandral (10) is conirolled so as to form a
resarvoir (18) of the soating comipound (18) in the portion of the air flow channel immediataly
' adjacent the =nd of the mandrzl (10) and wherein the coating layer (22) forms downstream of

the reservoir (18).
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7. A process according to claim 6 wherein the position of the reservoir (18) is measured
and the flow rate of the coating compound (16) is controlled in order to maintain the reservoir
(18) in suhstantially the same position relative to the end of the mandrel (10).

8. A pracess according to any preceding claim for producing a heat source having a
plurality of longitudinal air flow channels, wherein the die used in step (a) comprises an orifice
with a plurality of mandrels mounted therzin, each mandrel forming one of the longitudinal air

flow channels.

9. A procass according to claim 8 wherein the inner surfaces of two or more longitudinal air
flow channels are coverad with a coating layer and wherein step (b) comprises feeding a fluid
coating compound into the two or mcare longitudinal air flow channels through feed
passageways extending through the mandrels forming the two or more channels, wherein the
coating compound wets the surfaces of the air flow channels therzby forming the coating layer

on the inner surface of each air flow channel as the cylindrical article is extruded.

10. A process according to any preceding claim wher2in a coating layer (22) having a

thickness of betwesn 10 microns and 100 microns is formed in step (b).

11. A process according o any preceding claim further comprising the step of drying the
heat source formed in step (b).

12. A process according to any preceding claim further comgrising the step of heating the

heat source formed in step (b) to a temperature of at least 750°C.

13, A pronese acoording to any praceding olaim wherein the feed passageway (12) evtends

through the centre of the mandral (10).

14. A heat source formed by the process of any of claims 1 to 13,

2l
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PROCESO PARA LA PRODUCCION DE UNA FUENTE DE CALOR CILINDRICA

La presente invencién se relaciona con un proceso para la produccién de una
fuents de calor carbonacea cilindrica que tisne por lo menos un canal de flujo de

aire longitudinal que se extisnde por esta, cuya superficie esta recubierta.

La extrusién es un procesa de fabricacién hien conocido usado en muchas
industrias, incluyendo los alimentos, el metal, el plastico y las industrias ceramicas,
para la produccidn de barras alargadas y tubas con una seccidn transversal fija.
En un proceso de extrusién, una pieza de material plastica 2s empujada o estirada
par una boquilla que tiene la geometria inversa a la forma deseada del articulo
extruido. Por ejemplo, se producen barras sdlidas al extruir =l material d=
alimentacién por un orificio de la boquilla. Se puaden crear uno ¢ mas pasajes o
huecos en una barra extruida al montar uno o mas pines, 0 mandrilas, en el orificio

de la boquilla.

También se conoce el use de un proceso de extrusién para aplicar una capa de
recubrimiento a un sustrato. Por ejemplo, la Patents EP-A-O 914 239 describe una
boquilla para extruir simultaneamente una o mas corrientes de fluidos sobre una

cinta que se mueve para formar una capa de recubrimiento sobrs ella.

Se pueds aplicar una capa d= recubrimisnta directaments a la superficie de un
articulo extruido en el proceso de coextrusidn, en 1a cual dos o mas materiales
diferentes son extruidos por orificios diferentes en la misma boquilla. Los orificios
s& pueden disponzr de modo que los materiales extruidos s juntan y se pegan en

una estructura laminar a medida que salen de la hoquilla. Por ejemplo, las
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Patentes EP-A-O G662 285 y EP-A-O 491 093 describen ambos procesos de
coextrusidbn para la produccidn de un tubo que tiense dos o mas capas
concentricas. Sin embarge, s& ha encontrado que 1a cosxvtrusion no s adecuada
para aplicar una capa de recubrimiento que tenga un espesor de menos de
alrededor d= 1 mm, por que se encuentran problemas cuando =l orificio de la
hoquilla por el cual el recubrimiento es extruido se vuelve demasiada angosto.
Tipi«:.am.ente, materialzs de  alimentacion altamente viscosos son usados en
extrusién para poder obtener estabilidad mecanica de modo que los articulos
extruidos no se deformen hajo la gravedad durante la extrusién o durante el
mangjo posterior. Sin embargo, forzar un material de  alimentacion dé alta
viscosidad por un orificio estrecho crea unas fuerzas de corte muy grandes al
interior del orificio. Por lo tanto se requieren altas presiones para forzar el material
de alimentacidn con alta viscosidad por la boquilla y para impedir bloqueos del
orificio de la hoquilla. Mas aun, la alxrasion de la hoquilla es alta, lo que significara

T

ducir el tiempo de vida de la boquilla. Esto es un problema particular si el
material de  alimentacion  contiens, particulas duras  abrasivas tales como

particulas de ceramica.

Se ha propuesto en la técnica un ndimero de métodos alternativos para aplicar una
capa de recubrimiento a una o mas superficies de una barra o tubo extruiclo. La
aplicacion de una capa de racubrimiznto a la superficie exterior de un articulo
extruido puede llsvarse a cabo usando técnicas de recubrimiento convencional
refativaments simples tales como rociado o sumergido. Sin embargo, la aplicacion
de una capa de recubrimiento a las superficizs interiores de un tubo extruido es

mas dificil.
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La DE-A-35 25 520 y DE-A-102 49 141, describen ambas procesos de extrusion
en los cuales una capa de recubrimiento se aplica a las superficies interiores de un
tubo de polimero extruido. En 2l proceso de la DE- A-35 25 530 se forma una capa
cilindrica d= material de recubrimienta, lusgo se aplica u:lirec:témente a la superficie
interior de un tubo extruido y se presiona mecanicamente contra esa superficie
mediante un mandril. En el proceso de la DE-A-102 49 141, &l material de
recubrimiento se inyecta sobre la superficia interior del tubo mediante uno 0 mas
canales de alimentacidn en un mandril montado dentro del orificio de la boquilla. EI
material de recubrimiente se  presiona entonces mecanicaments contra la
supetficie interior por el extremo del mandril, que es de un diametro incrementado

en comparacién con el resto del mandril.

En los procesos descritos en DE-A-G5 25 530 y DE-A-102 44 141, es posible
aplicar compuestos de recubrimiente que tengan una viscosidad menor que
aquellas requeridas en la coextrusién, Sin embargo, como con coextrusian, las
dimensionss de 1a boquilla, y &n particular &l orificio de la boquilla y los canales de
flujo en el mandril, son determinados por las dimensiones del articulo extruico y el
espesor de recubrimiento que se desea. Entre mas pedqueno &l orificio de la
hoquilla y de los canales de flujo requeridos, mas dificil se vuelvs fabricar y operar
la boquilla & igualment= hay mas posibilidades de que la abrasién y =l blogueo

ocurran durants extrusion.

Los articulos para fumar calentades, talss come cigarrillos calentados, tipicamente
incorporan un elemento de combustible, o fuente de calor. Se genera un asrosol
por la transferencia del calor desde las fuentes de calor a un material formador de

acsrosol fisicamente separado, el cual puede estar localizado dentro, alrededor, o
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después de las fuentes ds calor. Las fuentss de calor puaden =star formadas por
extrusién y ventajesamenta comprands por [o menos un canal de flujo de aire que

es longitudinal que se extiende a lo largo de la longitud corpleta de las fuentas de
calor. El por lo menos un canal de fluje de airs suministra una cantidad controlada

de calor por conveccion de la sustancia generadora de asroscl. La superficia

'[n

interior de los canales de fluje de aire pueden ser recubiertos parcial o
completaments en donde se desea para reducir la transferencia de calor por
conveccidn.  El  recubrimiente  pusde  ventajosamente  reducir o impedir
sustancialments &l flujo hacia dentro de productos intermeadios de la combustidn
desde las fuentes de calor combustible hacia dentro del canal o canales de flujo de
aire. El recubrimiento pusde también reducir de manera ventajosa o impedir la

activacion de la combustion de las fuentes de calor durantz una aspiracién.

La US-A-5 040 551 describe un proceso para la produccion de un elemento de
combustible carbonaceo para un articule para fumar calentado. El elemento
combustible tiens uno o mas pasajes que se extienden longitudinalmente, cuyas
supsatficies son recubiertas con una capa microporosa de material articulado
sdlido. El recubrimiento se aplica a las superficies de los pasajes de un elemento
combustible pre-formado mediante rociado, por emersién o al hacer fluir una
suspension de recubrimiento por el elemento combustible. El recubrimiento se

saca entonces para poder remover &l solvente de la suspensién.,

Se ha encontrado que es dificil suministrar una capa de recubrimiento uniforme y
homogénso sobre la superficie de los pasajes, debido a un nimero de razones
Los pasajes de los elementos de combustibles pueden tener un diametro menor a

cerca de 3 mm, algunas veces hasta menor de 1 mm, y una capa de recubrimisnto

52—



Imuy delgada es por lo tanto lo requerido. Como se establecid antzriorments, es
dificil suministrar tal capa de recubrimiento delgada con las técnicas existentes,
particularmente cuando <l material de recubrimiento es de una viscosidad o
contiene materiales duros abrasivos. Mas adn, los lementos combustibles estan
tipicamente formados de un material carbonaceo el cual es poroso y con las
técnicas de recubrimiznto existentes se han encontrado que &l material de
recubrimiento es absorbido dentro de los poros en la superficie de los paéajes.
Esto hace dificil controlar la formacién del recubrimiento y también lleva a la no
uniformidad de las capas de recubrimiento, con una intarfaz pobremente definida

entre el matarial carbonaceo y la capa de recubrimiznto.

Seria deseable suministrar un proceso simplificado y mas eficiente para la
produccion de una fuente de calor carbonacea y cilindrica para un articulo para
fumar calentado, las fuentes de calor tiene uno 0 mas canales de flujo de aire que
son longitudinales y que se extiende por esta, en los cuales un recubrimisnto
uniform= se ha aplicado a la superficie de algunos o de todos los canales de flujo

de aire.

Seria deseable suministrar un proceso =fective para aplicar un recubrimiento
delgado a los canales de flujo de aire longitudinal de una fuents de calor cilindrica
mi=ntras s= minimiza, o sustancialmente se eliminan problemas encontrados en

los procesos del estado de la téonica discutidos anteriormente.

De acuerdo con la presente invencién se ha suministrado un proceso para la
produccidn de una fuente de calor cilindrica carbondcea para un articulo para

fumar calentado, las fuentes de calor tiene un canal de flujp de aire longitudinal
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que se extiends por esta, la superficie interior del cual se recubre con una capa de

recubrimiento, en donde &l proceso que comprende las etapas de:

(@) formar las fuentes de calor cilindrica mediants la extrusién de un material
carbonacea por una boquilla que comprende un orificio con un mandril maontado en

ella para formar el canal d= flujo de aire; y

(b) aplicar un compusste de recubrimiento fluido a la superficie interior del canal
de flujp de aire después del mandril mediante alimentar &l compuesto de
recubrimiento por un pasaje de alimentacion que se extiende longitudinalmente

por &l mandril y tiene una salida &n su extremo, en donde el compuesto de

resultado ds las fuerzas de adhesién entre el compuesto de recubrimiento y la
superficie interior, formando asi la capa de recubrimiento a medida que las fuentes

de calor cilindrica as extruida.

El t&rmino "cilindrico” se utiliza por toda la especificacién para describir una fuente
de calor extruida que tiene una seccion transversal sustancialmente constants a lo
largo de su longitud = incluy=, por gjemplo, cilindros que tienen una seccion

transversal circular, eliptica o rectangular.

En el procese de acuerdo con la presente invencidn, &l compuesto de
recubrimiento "humedece” la superficie intsrior del canal de flujo de aire. Esto
significa que &l compuesto de racubrimiento se esparce sobre la superficie del
canal de flujo de aire a su propio antojo como un resultado de las fuerzas

termadinamicas y en particular, como resultado de las fuerzas de adhesién entre

24
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el compuesto de recubrimiento y la superficie interior del canal de flujo de aire. El
grado al cual un fluido humedece una superficie sdédlida &s una variable
termodinamica que depende de las tensiones interfaciales de la interfaz sdélido a

liquido y la interfaz liquido a gas.

Es posible determinar el grado el cual un liquido dado humedece una superficie la
conduccion se ensayo conocido "gotas sésiles”, que mide el Angulo de contacto
entre la interfaz de una gota y la superficie horizontal sobre la cual la gota es
colocada. Entre mas alto el grado de humedecimients de una superficie por un
liquidn, tanto mas el liquido se esparce sobre la superficie y el angulo de contacto
sera menor. El angulo de contacto es tipicamente meadido con un goniémetro,
usando cameras y software para capturar y analizar =l perfil de la gota. El ensayo
de las gotas sésiles se describe, por ejemplo, en la Enciclopedia de la Ciencia de

Supetficie y Coloide, Segunda Edicidn, 2003, p18223-9 (publicad) por CRC Press).

En el proceso de la presents invencidn, es preferible seleccionar un compuesto de
recubrimiento que humedezca una superficie del matwlnl que forma las fuentes de

calor extruida a un alte grado.

Como rasultado de la manera en la cual la capa de recubrimiento es formada, es
posille suministrar una capa homogénea del compuesto de recubrimiento sobre la
superficie simplemente paoniendo el compuesto de recubrimiento en contacto con
la superficie durante extrusion. El compuesto de recubrimignto entonces se
esparce sobre la superficie del canal de flujo de aire segin su proplo desen y a
medida que las fuentes de calor cilindrica es extruida. Este efecto ocurre

independisnte de la posicion en la cual el compueste de recubrimiento es
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alimentado dentro del canal de flujo de aire y por o tanto no hay necesidad de
inyectar &l compussto de recubrimiento adyacents la superficie intzrior del canal
de flujo de aire. En su lugar, &l compuesta de recubrimiento puede ser alimentado
hacia el centro del canal de flujo de airg, lejos de las superficies interiorss del
mismo, mediante un pasaje de= alimentacién que se extiends por 2l centro del
mandril. Esta disposicidn simplifica el aparato requerido para el proceso de
recubrimiento y reduce significativaments <l nivel de precisién que se requisre en
la aplicacién de la capa de recubrimiento comparada con los procesos del estado

de la técnica.

Ventajosamente, en el procesa de la presents invencién no hay necasidad de pre-
formar la capa de rec brimientc;, o aplicar presién por contactoe mecanico para
presionar <l compuesta de recubrimiento contra la superficie interior del canal de
flujo de aire, como en los procesos del estado de la técnica descritos
anteriormente. Mas adn, se puaden usar los compuestos de recubrimiento de una

viscosidad relativamente baja, 1o que da mayor flexibilidad.

La capa de recubrimiento aplicada en el proceso de la presents invencidn es
sustancialmente uniforme 2n composicidn, estructura y espesor por toda la
superficie interior complsta del canal de flujo de aire longitudinal y la superficie de
la capa de recubrimiento es sustancialmente suave o lisa. Mas adn, las
deformaciones superficiales en la superficie interior del canal de flujo de aire son
suavizadas por el recubrimiento. La dehilidad =n la capa de recubrimiento que de

atra manera s causaria como rasultado de tales deformaciones s elimina por lo

T

tanto de manera sustancial. Estas propiedades de superficis ventajosas son

resultadoe de la capa de recubrimients formada debido a las fuerzas
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termodinamicas, en vez a la aplicaciéon de= presiéon mecanica. En contraste con la
presente invencion, en los procesos del estado de la técnica en la cual el mandril
se utiliza para presionar mecanicamentz la capa de recubrimiento contra la
superficie del articulo extruido, la capa de recubrimiento no serd lisa, ya que las
imperfecciones inavitables en la superficie del mandril y del articulo extruido

causan imperfeccionas en la superficis de la capa de recubrimisnto.

De manera sorprendents, usando 2l proceso de la presents invencion, se ha
encontrado que el compuesto de recubrimiento no es absorbido significativamente
dentro del matsrial carbonaceo de las fuentes de calor, alin cuando el material
carbonaceo tenga una alta porosidad y se use un compussto de recubrimiento de
una viscosidad relativamente baja. Inssperadaments, 1a capa de recubrimiento es
por lo tanto uniforme y bien definida, con una interfaz aguda y buena adhesian
entre la superficiz del canal de flujo de aire y la capa de recubrimiento. Estas
propiedades ventajosas reducen la posibilidad de que ocurran defectos en las
fuentes de calor final y optimiza el desempeno de las fuentes de calor durante el

usa del articulo para fumar calentado dentro del que se ha incorporado.

Usando &l procesa de la prasente invencidn es posible para aplicar un
recubrimiento a la superficie interior de un canal de flujo de aire longitudinal de una
fuente de calor cilindrica extruida durante el proceso de extrusién, usando un
aparato mucho mas simple que el requerido en los proceses del estado de la
técnica. Preferiblemeantz, la etapa de extrusidn y la etapa de recubrimiento tienen
lugar sustancialmente de manera simultanea. El proceso de [a presents invencién
por o tanto es un proceso de atapa Gnica =ficiente que toma una cantidad similar

de tiempo que un proceso simple de extrusion. El proceso también es adecuadn
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para la produccidn a ascala industrial de fuentes de calor a una velocidad

relativamente alta.

Las fuentes de calor recubiertas formadas por &l proceso de la presents invencidn
son adecuadas para su uso en una variedad de articulos para fumar calentados
egléctricaments, tales como cigarrillos  calentados  eléctricaments. Durante la
fumada, ¢l recubrimiento en los canales de fluje de aire de las fuentes de calor
pueden llevar a cabo uno o mas funciones incluyendo, pere sin limitarse a la
disminucién y estabilizacién de las paredes interiores de las fuentes de calor
durant= la fumada, la prevencidn o el impadimento de la liberacidn de materia
particulada sélicla dentro de la corriente principal de huma y el impeadir la libsracion

de mondxido de carbono en la corrients principal de hums.

Ventajosamente, &l proceso de la presents invencidon es adecuado para su uso
con una amplia variedad de compuestos de recubrimiento, ya que los parametros
del proceso pueden ser adaptados y controlado para adecuarse a las propiedades
de los materiales usados. El espesor de la capa de recubrimisnto formado en la

etapa (b) también puede ser controladoe de manera predecible.

El espesor de un compussto de recubrimiento particular formado usando el
proceso de la presente invencidn puede faciments ser predicho por aquellos
varsados en la técnica mediante la aplicacidn de los principios termodinamicos
conocidos, como se describid en D. Quere, Annu. Rev. Fluid Mech., val. 31 (1999),
paginas 347-354. En el proceso de la presents invencién, el espesor de la capa de
recubrimi=nto pusden ser alterado madiants cambiar 1a viscosidad del compuesto

de recubrimiento, o la velocidad de la extrusién, o ambos.
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A diferencia de los procesos del estado de la técnica descritos anteriormente, el
espesar de la capa de recubrimi=nto aplicado a la superficie del canal de flujo de
aire no se afecta por el didametro del pasaje de alimsntacién en €l mandril, por &l
cual el compuesto de recubrimiento es alimentado. Ventajosamente, por lo tanto,
&s posible alterar el espesor del recubrimiento que se deposita al alterar los
parametros del proceso tales como viscosidad y velocidad de extrusion, en vez de
alterar el diametro del pasaje de alimentacidn en el mandril. Un diseio mucho mas
simple de mandril puede por lo tanto ser empleado a diferencia de los procesos
del estado de la técnica. Adicionalments, es posible obtener recubrimientos mucho

mas delgados que los que han sido logrades previaments.

Ventajosaments, ya que los recubrimientos delgados pueden ser obtenidos por &l
proceso de la presente invencidn sin reducir gl didmetro del canal d= flujo en el
mandril, los problemas asociados con los procesas del estado de la téonica, tales
como esfuerzes de corte altos y abrasion, y no se encuentran a tal grado en el

proceso de la presents invencién.

El proceso de la presente invencidn tiene tambien la ventaja que, a diferencia de
los procesos del estado de la técnica, es posible aplicar compuestos  de
recubrimienta que contisnen particulas duras, ya que &l canal de flujo puede tener
un diametro suficiente para impedir el blogqueo y la abrasién significativa por las
particulas duras. Preferiblements, & compuesto de  recubrimiento s una
suspension de particulas en un solvents liquida. Tales suspensiones tipicamente
tienen un contenido &n baje volumen de particulas y una baja yiscosidad, o que

hace dificil aplicarlo a 1a superficie del canal de flujo de aire usando las técnicas
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existentes, Sin embargo, se ha encontrade que =l uso de suspensiones en los
procesos de acusrdo con la invencidén resulta en una capa de recubrimiento de

uniformidad y estabilidad superior.

Preferiblemente, el proceso comprende adicionalmente la etapa de secar las

fuentes de calor extruida. La etapa de secado puede conducirse a temperatura
ambiente, o pusde ser asistida por la aplicacién de calor, presién, o una
combinacion ds ambos. Tipicaments, la remocidn del solvente tanto de las fuentes
de calor cilindrica extruida como del c:ombuesto de recubrimients se desea
durante una etapa de se-'a«l«‘, Una etapa d= secado usualments serd dessada
cuando &l compuesto de recubrimisnte s una suspensidn, para poder remover la
fase liquida de la suspensién. Después del secado, las particulas de la suspensidn
forman una capa uniforme y densa. Tipicaments, debido a la remocidn del
solvente, &l encogimiento de la capa de recubrimiento durants la stapa de secado
y cualesquier etapa de calentamiento sera alto, 1o cual hace posible reducir el
espesor del recubrimiento ain mas. El grado de encogimiento de la capa de
recubrimiento tipic:amente sera diferente de aquel del material carbonaceo durante
secacdo y calentamiento, con el potencial rompimiento de la capa de recubrimiento
0 que s separe del material carbonaceo. Sin embargo, usando el procesa de la
prasents invencion, es posible formar una capa de recubrimiento que sea lo
suficientemente estable y uniforme y muestre una adhesion suficientemente al
material carbonaceo de modo que estos efectos puedan ser sustancialmente

aliminados.

Alternativament2, o adicionalments a la =tapa de secado, pueds ser pusde s

Tt

.

deseable procesar las fuentes de calor extruida de alguna manara para poder
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lograr el producto final. Por gjempla, pusde desearse someter las fuentes de calor
extruida a un tratamiento térmice para poder estabilizar <l recubrimiento, o para
producir &l quemado o pirolisis de los aditivos organicos que han sido agregados
al compuesto de recubrimientn para ajustar sus propisdades de humsdecimiento y
propiedades renldgica. Preferiblemente, el proceso comprends adicionalmente |a
etapa del calentamiento las fuentes de calor a una temperatura de por lo men

750% C, preferiblement= bajo una atmosfera inerte, para poder llevar a cabo la

sinterizacién o la pirdlisis.

El proceso pueds incorporar adicionalments una stapa de corte, en fa cual las
fuentes de calor cilindrica extruida son cortadas =n porciones individuales. La
etapa de corte pusde tener lugar antes, o después de la etapa de secado o &N
cualquier otra etapa de proceso adicional. Cada fuente de calor preferiblements
tizne una longitud de entr= cerca de 7 mm y cerca de 17 mm, mas preferiblemeants
de entre cerca de 11 mm y cerca de 15 mm, mas preferiblements alrededor de 11

mm.

En procesos preferidos, una fuentz de calor que tenga un canal de flujp de aire
Gnico sustancialmente central o axial es formada. El diametro del canal de flujo de
aire preferiblements esta entre 1.5 mm y cerca de 3 mm, mas preferiblements

entr= cerca de 2 mm a cerca de 2.5 mm.

Preferiblemente, la capa de recubrimiento tiene un espesor entre cerca de 10
micrones y cerca de 200 micrones, mas preferiblements de entre cerca de 10

micrones y alrededor de 100 micrenss
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Preferiblemente, &l espesor de la capa de recubrimiento formado sobre la
superficie interior del canal de flujo de aire esta controlada por lo menos en parte
mediants el contral de la velocidad del flujo del compuesto de recubrimiento por el
pasaje de alimentacion del mandril, en la stapa (b). La velocidad de flujo pueds a
su vez ser controlada meadiante el control de por 1o menos uno entre la presién y el

volumen del compuesto de recubrimiento.

En ciertas maodalidades de la presente invencién, la velocidad de fluje del
compuesto de recubrimiento se controla de modo que la capa de recubrimiento se
forma inmediatamente adyacente al extremo del mandril en la cual se ha provisto
la salida. En ests caso, la velocidad de flujo del compuesto de recubrimiento
afecta directamente el espesor de la capa de rzcubrimiento que se forma. Durants
extrusion, se da una presidn hidrostatica negativa en 2l extremo del mandril como
resultado del movimiento relative de las fuentes de calor extruida y del compuesto
de recubrimiento. La presion hidrostatica en el pasaje de alimentacion pueds ser
monitoreada usando uno 0 Mas senscres de presion y la presién de flujo se
pueden ajustar en respussta a las medidas de presién para asegurar que la

presion permanezca en el nivel deseado.

En modalidades alternativas, =l flujo del compussto de= recubrimiento por el pasaje
de alimentacién en el mandril se controla de modo que un raservorio del
compuestd de recubrimiento es formado en la porcién del canal de flujo de aire
inmadiatamente adyacente al extremo del mandril. La capa de recubrimiento es

formada inmediatament= despuss del reservorio. El flujo del compuesto de
recubrimiento se puads controlar por una bomba, que opara independisntementse

del sistema de flujo para €l material carbonaceo. Un reservorio del compussto de

AL~
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recubrimienta, que completamente llena la porcion del canal de flujo de aire
inmediatamente adyacents al extremo del mandril, se pueds producir por el
hombeo de un volumen incrementado del compuesto dentrae del mandril durants la

etapa inicial de la extrusidon. Subsiguientemente, <l volumen de flujo se pueds

D
V]

ajustar de modo que &l compuesto de recubrimiento en el reservorio
remplazado a la misma velocidad qUE 86 remusve al interior del canal de flujo de
aire de las fuentes de calor. Esto significa que durants todo el proceso de
extrusion = los  meniscos  del  reservorio  permanscen  ventajosamants
sustancialmente en la misma posicion relativa al extramo del mandril.  El
movimiento del los meniscos hacia atras dentro de interior del mandril puede
romper la formacién de la capa de recubrimiento. El movimiento de los meniscos
hacia delants del mandril resultaria en secciones mas largas del canal de flujo de

air= llznas con mas de lo necesario.

Para poder monitorear y controlar la posicién del reservorio, 1la posicién de sus
meniscos se pueds medir usando un método no destructivo adecuado tal como
absorcidn por rayos X o de dispersidon inversa por rayes bheta. El método
electromagnetico, tal como sensores capacitivos puede también ser empleado
para ciertos compuestos de recubrimiento. La preésencia o ausencia del reservorio
se detecta en dos 0 mas posiciones a lo largo del canal de flujo del compuesto de
recubrimiento. La velocidad de flujo del compuesto se controla de acuerdo a o
anterior por la bomba para asegurar que 108 meniscos permanszcan &n la posicién

deseada.

En la salida del pasaje de alimentacion en el extremo del mandril, el borde de la

pared del mandril puede ventajosamante ser biselada para poder avitar esfuerzos
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de tznsién grandes y rompimientos del recubrimiento a medida de que éste se

hala sobre el borde del mandril.

El proceso de la presente invencidn pueds también ser usado para producir una
fuente de calor cilindrica que tenga una pluralidad de canales de flujo de aire
longitudinales, al usar una boquilla en la stapa de extrusidon que tenga una
pluralidad de mandriles montado en &l orificio de la boquilla, cada mandril forma
uno de los canales de flujo de aire. Preferiblements, entre uno y tres canales de
flujo de air= se forman en las fuentes de calor. Los canales de flujo de aire pueden

tener los mismos o diametros diferen tes uno del otro.

En donde una fuente de calor que tiene una pluralidad de canales de flujo de aire
longitudinales se produce, la superficie interior de una o mas de los canales de
flujo de aire pusde ser recubierta. Cada canal pusde ser recubierto de la manera
descrita anteriorments, mediante alimentar un compuesto de recubrimiento por un

pasaje de flujp en & mandril que crea ese canal. Preferiblemente, la superficie

¢l

interior de todos los canales de flujo de aire esta recubierta. EI compuesto de
recubrimiento usado para recubrir cada canal de flujo de aire puads ser los mismo
que, o diferente a, el compuesto de recubrimisnto usados para recubrir los otros

canales de flujo de aire.

El proceso de la presents invencidn puede llevarse a cabho con extrusidn
ceurriends en direccidn horizontal o vertical. Con la extrusién harizontal, la
gravedad pueds causar un drenaje hacia abajo del compuesto de recubrimiento
despuds de que este ha sido formado sobre las supeficies interiores del canal de

flujo de aire. Un compuesto de recubrimiento que tenga una viseosidad alta y una

AN
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resistencia de flujo grande, es por lo tanto la p'efellda, para poder impedir este
efecto. Sin embargo, durante el suministre del Lum|nu-:<to de recubrimiento por &l
canal de alimentacién «n el mandril, s preferido que la viscosidad del compussto
de recubrimiento sea lo mas bhaja posible para poder evitar esfuerzos grandes y
abrasion en  los canales de  fluyjo. Un  recubrimiento  que  muestra  un
comportamiento tixotrépico es por lo tanto el preferido. Un material tixotropico es
un material de una viscosidad relativamente alta que se somete a una reduccidn
en viscosidad cuando las fuerzas de corte son aplicadas y se revierte a la
viscosidad original mayor cuando la fuerza de corte se elimina. Las propisdades
Tixotrépicas pueden ser obtenidas mediants la adicién de un aditivo acleg:uado al
compuesto de recubrimiento. Los aditivos adecuados para este propésito se
conocen hien en la técnica. Por sjzmplo, se pueden utilizar constituysntss

anisotropicos tales como polimeros alargados, o particulas en forma de plaquetas.

La fuente de calor carbonacea es preferiblemente combustible y adicionalmente al
carbon pusde comprender uno o mas combustibles adicionales que incluyen, pero
sin limitarse a, aluminios, magnesio, carburos, nitrures y mezeolas de estos. Los
combustibles preferides con una alta capacidad de generacién de calor, que
suministran muy hajas cantidades de productos intermedios por combustion
incompleta y que suministran suficiente resistencia mecanica a las fuentes de
calor de suministro son los preferidos. Las fuentes d= calor carbonacsas formadas
por el proceso de la presents invenciin son tipicaments porosas y su porosidad
tizne un impacto sustancial en su velocidad de combustidn. A medida que la

combustidn procedes, el axigeno puede difundirse dentro de la masa de las fuentes

de calor a una velocidad suficiente para sostener la combustidn,
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Las fuentes de calor producidas por =l proceso de la presentz invencién son
cilindricas y preferiblemente de diametro sustancialmente uniforme. Las fuentes de
calor pueden, por ejemplo, ser un cilindro de seccidn transversal sustancialmente
circular, o un cilindro de seccién transversal sustancialmente eliptica. La seccién
transversal de las fuentes de calor puede ser alterada al alterar la seccidn
transversal del orificio en la boquilla, paor la cual &l material de fuentes de calor es

extruido.

Si s= desea, aglomerantes organices pueds ser incorporande en las fuentes de
calor. La Aditivos pueds también se incluidos, por ejzmplo, aditivos para promover
la consclidacion de la fuente de calor combustible (por gjemplo ausiliarss de
sinterizarian), aditivos para promover la combustién de las fuentes de calor (por
ejemplo potasio) y aditivos para promover la descomposicidn de uno o mas gases
producido por la combustién de las fuentes de calor (por sjemplo catalizadores).
Tipicaments, [og aditivos seran agregadns al material carbonaceo antes de la
extrusion. Sin embargo, se pueden agregar oxidantes despuds de los tratamisntos
térmicos, para mejorar las propiedades de combustién y encendido de la fuents de

calor.

La composicion y propiedades del compuesto de recubrimiente pusden ser
adaptada dependiendo del material carbonaceo que se use para formar la fuente
de calor, para poder optimizar &l humedecimiento de 1a superficie interior del canal

de flujo de aire mediante el compuesto de recubrimiento.

Ventajosaments, la capa de recubrimiento de la fuente de calor comprends una

capa de materia particulada sélida que &s sustancialmente impermeable al aire.

Ale
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Este t||m de recubrimiento particulaco sera aplicado tipicamente =n la forma de
una suspensién, como se describid anteriorments. El recubrimiento puaeds se
formado por uno o mas materiales adecuados que son  sustancialmente
térmicamente estables y no combustible a la temperatura de combustiéon de la
fuente de calor. Materiales adecuados son conocidos en la técnica & incluye, por
ejemplo, arcillas, tales como caclin, bentonita, muscovita mica, oxidos de metal,
tales como éxido de hierro, alamina, titania, silice, silice-alumina, zirconia y ceria,
zeolitas, fosfato de zirconio, grafito, vidrios, y otros materiales cerdmicos o
combinaciones de estos. Los materiales de recubrimiento preferido incluyen
compuestos  de mineral tales comao arcillas y éxidos de  hierro micaceas

Preferiblemente, e compuesto de recubrimiento contiene entre cerca de 5% a

cerca de 359% en volumen de uno o mas minerales, mas preferiblemente entre

‘[t

cerca de 10% y cerca de 25% en volumen. Preferiblements, el tamanio de particula

de los minerales =n el compuesto de recubrimiento esta entre cerca de 50 nm y

2

cerca de 20 micrones.
Una modalidad particularments preferida, <l compuesto de recubrimiento es una

suspension de particulas de ceramica.

Si se desea, ingredientes cataliticos tales como los ingredientes que promusven la
oxidacién  del mondxido de carbono en didxido de carbono pusden  ser
incorporados en el compuesto de recubrimiento. Materiales cataliticos adecuados

incluyen, por gjemplo, platino, paladio, metales de transicidn y sus éxidos.

El compuesto de recubrimiento puede comprender uno o mas aglomerantes.

Preferiblemente, &l compuesto de recubrimiento comprende entre cerca de 0.5%
|

A
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cerca de 3% en peso de un aglomerantg, o una combinacién de aglomerantes. Un
ejemplo dz un aglomerante adscuado es Methocel® (metil celulosa, disponible de

Dow Chemical Company).

El compuesto de recubrimiento puede también comprender uno ¢ mas agent=s de
dispersion, para- impedir la aglomeracidn de las particulas en  suspension.
Preferiblements, el compusasto de recubrimi=nto contiene entre cerca de 0.1% vy
cerca de 10% en peso de un agente de dispersién, o una combinacién de dos o
mas agentas de dispersién, mas preferiblements entre cerca de 0.1% y cerca de
29. Un ejemplo de una gents de dispersién adecuado es Bentone® LT (una arcilla
gsmeéctica especialmente madificada  arganicaments, disponible de  Elementis

Specialties, Inc.).

Una agente antiespumantz pueds también ser agregado al compuesto de
recubrimiento. Un gjemplo de un agents antiespumante adecuado &3 Agitan® 731,
(polisiloxanos drgane modificadn con compusstos o idnicos alcoxiladas, disponible

de Minzing Chemie).

Otros aglomerantes adecuados, agentes de dispersién y agentes antiespumantes,

y su

o

efectos sobre la reologia de la suspensidn al cual son agregados, son hien

conocidos por aquellos versados en la técnica.

Preferiblements, la viscosidad del compuesta de recubrimiento esta entre 8§ mPa.s
y 1700 mPa.s a 100s™ y 25°C, mas preferiblements entre 100 mPa.s y 00 mPa.s

a 1005y 25°C. (1 Pas =1 kgm™ &™)

AT
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La invencidén seri ahora descrita, por via de ejamplo solaments, con referencia a

los dibujos acompanantes, en los cuales:

La Figura 1 mueastra un corte de seccidn transversal longitudinal por una porcidn
de una hoquilla durants &l uso en un proceso de acuerdo con un primer sjemplo
de la presente invencidn para hacer una fuente de calor para un articulo para

fumar calentada; y

La Figura 2 muestra un corte de seccion transversal longitudinal por una porcion
de una boquilla durante &l uso =n un proceso de acuerdo con un segundo gjeamplo
de la presente invencién para hacer una fuente de calor para un articulo para

fumar calentado.

Ejemplo 1
Un material de partida &s producido primero de la mansra convencidn medianta
mezclar carbédn &n pelvo con un aditivo de quemado que contiene potasio y un

sistema aglomerante organico &n agua para formar una masa carbonacea.

Un compuesto de recubrimiento es también preparade a partiv de los materiales

mostracos en la Tabla 1.

COMPUESTOS FUNGION % EN PESO
MIOx (bxido de hierro micaceo) Material de recubrimiento 33.00
Agua desmineralizada Solvents £2.00
Mathocel® Aglomerante 2.42
Bentone® LT Agente de dispersidn 0.62
Agitan ® 731 Agentz antisspumants 0.95
Etil=n glicol Plastificador;  Agents  de 0.95
dispersidn

Tabla 1
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Para formar €l compuesto de recubrimiento, s= prepara primero una emulsién de
una mezcla de agua desmineralizada y Agitan® 731 y luego se dispersan
progresivaments en la emulsidén pequefas porciones de Bentone® LT. El Etilen
glicol, vy luego el éxido de hierro micaceo y finalments ¢l Methocel® se agregan a
la dispersidon en porciones pequeias. La fraccidén sélida 2n el compuesto de
cubrimiento final es de aproximadaments 10% en volumen y & compuesto de
recubrimiznto tiene una viscosidad de aproximadament= 0.65 Pas (a 100 sy

25°C).

Como s muestra en la Figura 1, [a masa carbonacea 2 es extruida por una
boquilla 6 en la direccidén de las flechas, para formar una barra 4. La velocidad de
extrusion es aprovimadaments 12 mms™. La boquilla 6 comprends un arificio de
boquilla central & de seccidn transversal circular, en la cual hay montado un
mandril 10. El mandril 10 se monta centralments en &l arificio de la boquilla 8 y
tiene también una seccion transversal circular, con un diametro exterior de
aproximadamente 3 mm. La barra extruida resultante 4 es por lo tanto cilindrica,
con una seccidn transversal circular y un canal de flujo de aire longitudinal central.
El canal de flujo de aire longitudinal tizne una seccidén transversal circular y un
didametro de aproximadamente 3 mm, correspondiente con la seccidn transversal y

diametro del mandril 10.

Un pasaje de alimentacidn 12 se extiende por 2 centro del mandril 10, a una
salida 14 localizada en el centro de 1a cara de extremo dzl mandrit 10. En 1a salida,
las paredes del mandril e2stan biseladas de modo que &l didametro del pasaje de

alimentacian en la salida se aumenta ligeramente. El compussto de recubrimiento
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16 es introducido dentro dzl pasajz de alimentacidn 12 mediante un sistema de
bombeo (no mostrade) y es alimentado por el pasaje 12, luego sale a la salida 14

hacia el canal de flujo de aire longitudinal en la barra extruida 4. En la etapa inicial

el proceso de extrusién, el compuesto de recubrimiento 16 s bombeado por el

mandril 10 y hacia dentro del pasaje de alimentacion 12 de modo que un
reservorio 18 del compuesto de recubrimiznto 16 se forma al intsrior del canal de
flujo de aire longitudinal de la barra 4 inmediatamente adyacents al extremo del
mandril 10. Una vez que el reservorio 18 se ha formado y el menisco 20 del
reservorio esta en la posicidon deseada con relacidn al extramo del mandrit 10, la
velocidad de flujo del compuesto de recubrimiente se controla por &l sistema de
hombeo de modo que el compuesto de recubrimiento 16 se alimenta al reservorio
12 a la misma velocidad que sale de este. El menisco 20 del reservorio es por lo
tanto retenido en sustancialmente la misma pasicidon durante todo el proceso de

extrusion.

A medida que la masa carbonacea es extruida por la boquilla 8, &l compuesto de
recubrimisnto 16 en el reservario 12 forma una capa de recubrimiento 22 sobre la
superficie interior del canal de flujo de aire longitudinal, que tiene un espesor de

aproximadamente 250 micrones

La barra 4 es entonces secada a temperatura ambients y  pirclizada a
aproximadamente 750 C bajo una atmosfera inerte. El recubrimiento seco tiens un

espesor de aproximadaments 50 micrones y una porosidad de aproximadameante

50%. Finalmente, la barra 4 se corta para producir varias fuentes de calor

cilindrica que van a ser incorporadas en cigarrillos calentaros.
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Ejemplo 2

Un material de partida y compuesto de recubrimiento son preparados como se
describié anteriorment=. Como se muestra en la Figura 2, la masa carbonaceza 2
es extruida en la direccién de las flechas por una bhoquilla & que tiene una
construccién idéntica que aquella mostrada en la Figura 1y descrita
anteriormente. Sin embargo, a diferencia del Ejemplo 1, no hay un reservorio del
compuesto de recubrimiento y en su lugar, &l flujo del compueste de recubrimiento
16 se controla de modo que una capa de recubrimienta 22 se forma sobre la
superficie interior del canal de flujo de aire longitudinal tan pronte como &l cilindro
extruido 4 deja el extremao del mandril 10, A diferencia del Ejemplo 1, en el cual se
controla 2l volumen del compuesto de recubrimiento suministrado al reservorio, en

el proceso del Ejemplo 2, la presion del compuesto de recubrimiento se controla

dentro de un porcentaje bajo, para evitar el rompimiento de la capa de
recubrimiento. El espesor de la capa de recubrimiento 22 se pusde alterar
mediants la variacion de la presién para cambiar la velocidad de flujo del

compuesto de recubrimiento 16.

S22
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REIVINDICACIONES

Un proceso para la produccion de una fuents de calor carbonacea
cilindrica (4) para un articulo para fumar calentado, 1a fuente de calor
tiene un canal longitudinal de flujo de aire que se extiends por esta, la

superficie interior de la cual estd cubierta con una capa de

recubrimiento (22), en donde el proceso que comprende las etapas de:

(a) formar la fuente de calor cilindrica (4) mediante 1a extrusién de un
material carbonaceo por una boquilla (6) que comprende un orificio
(8) con un mandril (10) montado en ella para formar el canal de

flujo de aire; y

(k) aplicar un compuesto de recubrimiento fluido (16) a la superficie
interior del canal de flujo de aire después del mandril medianta
alimentar el compuesto de recubrimiento (16) por un pasaje de
alimentacion (12) que se extiends longitudinalments por el mandril
(10) y tiene una salida &n el extremo de este, en donde &l
compuesto de recubrimiento humedece la superficie interior del
canal de flujo de aire como resultado de las fuerzas de adhesidn
entre el compuesto de recubrimiento y la superficie  interior,
formando asi la capa de recubrimiento (22) a medida que la fuente

de calor cilindrica (4) se extruye.

Un proceso de acuerdo con la reivindicacién 1 en donde el compuesto
de recubrimientd s una suspensidn que  contiene  particulas  de

ceramica.

=5
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Un proceso de acuerdo con la reivindicacion 2 en donde el proceso
comprende adicionalmente la etapa de desairar la suspensién antes de

la etapa (b).

Un proceso de acusrdo con una cualquiera de las reivindicaciones
precedentes en donde el espesor de la capa de recubrimiento (22) se
controla mediante =l control de la velocidad del flujo del compuesto de

recubrimi=nto (16) por el pasaje de alimentacion (12) en la etapa (b).

Un proceso de acuerdoe con una cualquiera de las reivindicaciones
precedentes en donde la velocidad de flujo del compuesto de
recubrimiento por &l pasaje de alimentacién (12) se controla de maodo
que la capa de recubrimisnto (22) s= forma inmediatamente adyacente

al extremo del mandril (10).

Un procesa de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4
en donde el flujo del compuesta de recubrimiento (16) por el pasaje de
alimentacién (12) en el mandril (10) se controla de modoe que se forme
un reservorio (128) del compuesto de recubrimiento (16) &n la porcidn del
canal de flujo de aire inmediatamente adyacente al extremo del mandril
(10) y en donde la capa de recubrimiento (22) se forma después del

reservorio (18).

Un proceso de acusrdo con la reivindicacidon 6 en donde [a posicidn del

reservorio (18) se mide y la velocidad de flujo del compussto de



10

D

27

recubrimiento (16) se controla para poder mantener el reservorio (18)
sustancialmente en la misma posicién relativa con respacto al extramao

del mandril (10).

Un proceso de acusrdo con una cualquisra de las reivindicaciones
precaedentes para producir una fusnts de calor que tiene una pluralidad
de canales de flujo de aire longitudinales, en donde 1a boquilla usada en
la etapa (a) comprends un orificio con una pluralidad de mandriles

montada en =lla, cada mandril forma un de los canales de flujo de aire

longitudinales.

Un proceso de acuerdo con la reivindicacian 8 en donde la superficies
interiores de dos o mas canales de flujo de aire longitudinales estan
cublertas con una capa de recubrimiento y en donde la etapa (b)
comprende alimentar un compussto de recubrimiento fluida dentro los
dos o mas canales de flujo de aire longitudinales por los pasajes de
alimentacion que se extizsnden por los mandriles que forman los dos o
mas canales, en donde e compuesto de recubrimiento humeadecs la
sup=rficies de los canales de flujo de aire formando asi la capa de
recubrimiento sobre la superficie interior de cada canal de flujo de aire a

medida que el articulo cilindrico se extruye.

Un proceso de acusrdo con una cualjquiera de las reivindicacionss

precedentes en nlonulw una capa de recubrimiento (22) tiene un espeso

t
=

de entre 10 micrones y 100 micrones se forma en la etapa ().

<>
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11. Un proceso de acuerdo con una cualquisra de las reivindicaciones

de calar formada en la etapa ().

€]
-
9

2. Un proceso de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
precedentes que comprende adicionalments la etapa del calentar la
fuente de calor formada en la etapa (b) a una temperatura de por lo

°

menos 750 C.

%>

10 13. Un proceso de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
precedentes en donde el pasaje de alimentacion (12) se extiends por el

centro del mandril (10).

14. Una fuente de calor formada por el proceso de cualquisra de las

15 reivindicacionaes 1 a 13.
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PROCESO PARA LA PRODUCCION DE UNA FUENTE DE CALOR CILINDRICA

RESUMEN

Un proceso para la produccién de una fuente de calor (4) carbonacea cilindrica,
para un articuln para fumar calentado, las fuentes de calor tiene un canal
longitudinal de flujo de aire que s& extiends por esta, la superficie interior del cual
esta cubierta con una capa de recubrimiento (22) que comprende las etapas de:
(@) formar las fuentes de calor cilindrica (4) mediante la extrusién de un material
carbonaceo por una hoquilla (8) qus comprande un orificio (8) con un mandril (10)
maontado en esta para formar el canal de flujo de airs; y (b) aplicar un compuesto
de recubrimiento fluido (1) a la superficie interior del canal de flujo de aire
despuds del mandril. El compuesto de recubrimiento (16) es alimentado por un
pasaje de alimentacion (12) que se extiende longitudinalmente por el mandril (10)
y tizne una salida =n 2l extremo de esta. El compuesto de recubrimiento (16)
humedecs la superficie intzrior del canal longitudinal como resultado de las

fuerzas de adhesién entre el compuesto de recubrimiento y la superficie interior,

formando asi la capa de recubrimiento (22) a medida que el articulo cilindrico (4)

&s extruido.
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PROCESO PARA LA PRODUCCION DE UNA FUENTE DE CALOR CILINDRICA

Reivindicacidn(zs):

1. Un proceso para la produccion de una fuenie de calor
carbonacea  cilindrica (4) para un arliculo  para  fumar
calentado, la fuents da calor tisne un canal longitudinal de flujo
de aire que se extiende por =ita, la supsrlicie interior de la

Ay

cual estd cubierta con uné capa de recubrimisnto (22), én
donde &l proceso que comprende las etapas ds:

(@) formar la fuente de calor cilindrica (4) medianta 1a
exlrusion de un material carbonaceo por una baquilla (6) que
comprends un oriiicio (8) son un mandril (10) moniado an ella
para fomiar &l canal de flujo de aire; y

() aplicar un compuesto de recubrimicnto Muide (16) a la
suprficie interior del canal de flujo de aire después del
mandril mediante alimentar &l compuesta dé recubrimiento
(16) par un pasaje de alimentacion (12) qus ss exlisnde
lengitudinalmente por &l mandril (10) y tiene una salida en &l
extremo de este, en donde &l compuesto de recubrimisnto
humedece la superficis interior del canal de flujo da aire Goma
resultade de las fuerzas de adhesion entre ¢l compuesto de
recubriniicnto y 1o superficie intarior, formands asi la capa de
rscubrimiento (22) a medida que la fusnte de calor cilindrica
(4) se extruye.

2 Un proceso de acusrdo con la reivindicacidn 1 en
donde &l campussto de recubrimisnto és una suapsnsion que
contiene particulas de ceramica.

53 Un proceso de acuerdo con la reivindicaciin 2 en
donde ¢l praceso comprende adicionalments 2 ctapa de
desairar la suspension antes de la etapa (b).

3 Un proceso de acusrdo con una cualquicra de las
reivindicacionas pracedsntes en donde 2l aapasor da la capa

Lela)

de recubriniients (22) ze confrola mediants &l control de la
velacidad del flujo del compussto de recubrirmiento (16) por &l
pasaje de alimentacion (12) n 1a atapa (b).

4, Un proceso de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicacionss precedentes an donde la velocidad de flujo

del compuesto de recubrimianto por ¢l pasaje de alimentacion
(12) 3 controla de modo que la capa de recubrimiento (22) ze
forma inmadiataments adyacents al exiremo del mandril (10).

5. Un proceso de acuerdo con una cualguizia de ks
reivindicaciones 1 a 4 en donde el flujo del compuesto de
recubrimiento (16) par ¢l pasaje de alimentacian (12) en &l
mandril (10) 3& contrala de moda que e forma un reservonio
(12} del compuesto de recubrimiento (16) en la parcion del
canal de flujo de sire inmediataments adyacents al extrema
del mandril (10) y eén donde la cips ds recubrimicnto (22) se
forma dezpués del resarvario (19).

e. Un procsso de acusrde con la raivindicacion 6 en
donde la posicion del rezarvorio (18) 56 mide y la valocidad da
flujo del compuesta de recubrimianto (16) 3& contola para
poder mantener &l rezarvanio (13) sustancialments en la
misma posicion relativa con rezpecto al axbréma del mandril

(10).

7. Un proceso de acuerdo con una cualquisra de las
reivindicaciones precedentzs para producir una fuente de calor
qua fisne una pluralidad de canales de flujo de  aire
longitudinales, en donds la boguilla usada <in la &lapa (a)
corprends un orificio con wna pluralidad de mandriles

montado an &lla, cada mandril farma un de los canalas ds fluja
de aire longitudinalas.

Figure 1
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HEEEN

Indicacidn qua se solicita una palenie
Datos de identificacidn del solicitante o de la pereona qus preseniza 1a solicitud
Descripeidn de la invencion

Dibujos de ser estos pertinentes

I}
XJ

)

Cormprobante de pago de las tazas establecidas (De ser &l cazo formats de descuenta)

Completa D Incornpleta D

PATENTE DE INVENCION PCT D MODELD DE UTILIDAD PCT D Art.23 Decisicn 488/00, Circular Unica

[]

[JL]

Indicacidn que se solicita una PCT

Copia dela solicitud en sapafial, tal coma fue presentada inicialments (capitulo desariptivo,
reivindicatorio, resumen) '

Dibujos de ser astos pertinantes

Col'ruprol'n'rut:~ de pago ds las tasas establecidas (de

Diz]

er 2l caso formato de descusnio)

Completa D Incompleta D

DISENO INDUSTRIAL [ | (Art. 119 Decisién 486/00)

[]
L]

L]

Indicac:iéri que s adlicita Disefio industrial

Datos de identificacion dal solicitanie o de la persona que presenta la solicitud

Feprasentacién grafica y fotograiica del Disefic indusirial o muestra del material gue incorpora el
disefio

Con’uuubantp d= pago de las tasas establecida

Completa D Incompleta [:I
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ESQUEMA DE TRAZADO [ | (Art. 92 Decisién 486/00)

HENRERN

Indicacidn que se salicita un 2equerna de trazado
Datas de identificacidn del solicitantz o de la parzona que prasenta la solicitud
Representacidn grafica de un esquama de trazado

Comprobants de pago de las lasasz establecidas

Completa E] Incompleta D
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Doctor(a)
SUAREZ DE PAEZ LUZ CLEMEHMCIA
Apoderada(a) y/o Representante de

PHILIP MORRIS PRODUCTS S.A.

REFERENCIA Radicaciin Mo, 10 085261
Solicitud internacional PCT/IBZO0S/N03R9
Fesha inicio fase nacional 13/07/2010
Tramite 11
Evento 378
Actuacion 430
Oficio No. -

£0949 9

Came resultada del examen de forma, realizads con fundamento en el articulo 38 de la Daacisidn 426 dz 13
Comisian de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de Cooperacion en Materia de Patentes (PCT), regla
£1 his del Faglanznta y Cinsular Unica de la Superintzndencia de Industria y Comerzio, se be comunica qgue:

1. La salicitud ro contisng 1a copia del documento en que consta la cesion del derecha a la patentz del inventor al
solicitante o a zu causande, conforme a Io establecido por &l articulo 26 literal k) de la Decision 426 o= la
Comision de la Comunidad Andina. Cuando se trate de documentas olangados en el extranjers, estos detwaran
legalizarse de conformidad con 1o dispuesto por los articulog 269 y 260 del Chdigo de Privzedimisnio Civil.
Cuands s trate de las declaracionss a que hace referencia la Regla 417 i) del Tratads de Cooaperaciin &n
Materia de FPatentes PCT., &l alcance des 1as lales declaracionss se determinard sequn |n-,lu_|u-:n claramants una
casion de derschos del inventor al solicitants o su causants, de conformidad con o dispussts en el numearal
£.2.15 del Capitule Quinte, Tituls - da la Qircular Unica de Superintzndencia de Industria y Comercio.

En cumplimiento de 1o dispuests por @l ardiculo 39 de la Dacisidn 486, se e requisrs para gue dentra ozl término
de dos meses siguientes a la fecha de notificacion del presentz oficio, complats los requisitos antariormants
enuncziadss. En casa de no dar cumplimignto al presents requerimisnto, la solizitud s2 considerara abandonada y
parderd su prelaciin.

Hotifigquese & pre sente oficio confarme a o dispuesto @n @l numeral 5.2, litsral =), del sapitulo quinta dzl titulo
primaro de la Cirzular Unicg Ho 10 de 2001,

4/

ALl CARMEHNZA CESPEDES DE VERGEL
Directora de Nuevds Creaciones (3)

El arterior requerimiento fue nolificada por fijacion n lista de fecha

adpai
Al conlestar favor indiquo al numero de Seds Cantro: Carrzra 13 No. 27-00 Pisos 2, 5, 7 y 10 PBY: 5370000
radicacion que se ncusntra a continuacion Sadz CAH: Av. Cra 50 Ho. 26-55 int. 2 Tel: 5680070

Call Cenler 6513240, Lina 01C00-910165
Web: vanv.sic.aov.co o-mail: info@eic.aov.co



