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{57) Abstract: A process of manufacturing composite filter
stock (14)rovided that includes several siaps. In a first step,
A paper carrier strip (50) fecds along a conveyor (3)). Along
one edge of the carrier strip, the paper is folded back against
itself. Fibrous filler gegments (22) are then deposited on the
camrying strip in spaced apart intarvals. The spacing defines
cavilics (15} between adjacent filler segments. The carrier
strip with the deposited filier segments is fed along a path
(110)of travel into an elongated guide (26) or support cham-
ber that substantially surrounds the circumference of the pa-
per-cuveloped segments (22) and which leaves a nammow fill
opening (62)opposite an elongated particulate filling open-
ing (112) that is elongsted in the direction of motion of the
carrying strip. Suction or a vacuum is concurrently applied
adjacent the parrow opening (62), the suction increasing &
downward momentum of a gravily feed siream of particu-
lats manar (20) and concomrently vacoums away loose par-
ticolate matter. The cavities are concurrently filled with the
particulate matter over a length (L) comesponding to a pre-
determined path of travel of the carrying strip. The folded
over edge {104) is then unfolded and adhered to seal the fill
opening. The filter stock is then cut to langth, the cutting be-
ing registered to create discreie composite filter segments.
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PROCESS AND AFPARATUS FOR HIGH-SPEED
FILLING OF COMPOSITE CIGARETTE FILTERS

Background of the Invention

This invention relates to a process and apparatus for use in the manufacturing of
cigarette filters. More particularly, this invention relates to a process and an apparatus for
high-speed filling of particulate matter in discrete cavities defined by adjacent individual
filter plugs during the filter assembly operation.

In composite filters baving cavities filled with particulate matter, the fill percentage
of the cavities is very important. This is because, as the cigarette is placed into the mouth,
it lies in a gubstantially horizontal plane. Thus, gravity draws the particulate matter down
away from the top of the cavity. This creates an unprotected, unfiltered bypass above the
particulate matter that does not inhibit the flow of smoke. The affect that this bypass has on
the filtering capacity of a filter is not yet appreciated but canpousi-blybe disproportionately
large compared to the linear proportion of the width of the bypass to the width of the filter
element. In fact, fluid flow principals dictate that fluid prefers to flow along a path of least
resistance, thus indicating that the filtering efficiency of the particulate matter may be
greatly reduced by the presence of any such pass through portion.

Referring to U.S. Patent No 3,312,152 to Williamson, the content of which is
incorporated herein by reference, an apparatus is described which attempts to fill the filter
cavities. The Williamson apparatus transfers particulate material into discrete spaces
between filter plugs. However, the speed of operation of the apparatus is limited due to
inefficiency of relying on gravity alone to fill the rapidly passing cavities.

A prior art machine such as that described in U.S. Pat. No. 4,063,494 and
5,908,030, the contents of which are incorporated by reference, includes gravity-fed,
wheel-shaped receiving magazines that receive filter segments laid out adjecent to one
another in a spaced apart relationship on a paper carrier sirip. The loaded strip is then
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brought into an assembly or guide channel and toward a filling area where the paper is
formed on wheels into a receiving trough. As described in U.S. Pat No. 4,015,514 to
Nichols, the content of which is incorporated by reference, a vacuum is applied across
adjacent filter segments in an effort to promote the filling of the cavity. However, because
both the spacing of the segments varies and the density of the cellulose acetate filters
varies, it i8 imposaible to fill the cavities with any consistency, This means that in order to
ensure a minimum percentage of filling, the process must be set up to significantly overfill
the cavities above this target level. The industry has compensated for this by not
demanding a high fill percentage. In this manner, the process tolerates a very high variance
provided that the target fill percentage is sufficiently high.

Further, despite the fact that the fill percentage demanded by industry is low, it is
desimble to completely fill the cavity with granules. As explained above, this is because it
has been shown that a cavity that is not completely filled allows smoke to bypass the
particulate filling, thus failing to permit the particulate'to remove the undesirable
compounds in the smoke. }

/

Further, overfill of the cavity or the escape of the particulate from the cavities may
cause the particulate to adhere to the outer gamituref or the paper carrier strip and thus
become embedded near the surface of the final product, leaving an unaightly stain or mark.

What is needed is a process of completely/filling filter cavities in a commercially
practicable manner. More specifically, what i needed is a process and an apparatus to
rapidly fill active charcoal filter cavities at a i exceeding 200 m/min.

Summary o’ the Invention

A process of manufucturing composig;e filter stock is provided that includes several
steps.: [
a) depositing fibrous filter segn'l*.uts on a carrying strip in a spaced apart
relationship, thus defining cavitles between adjacent filter segments;

!

i
fy
1
;
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b)  feeding the carrying strip with the deposited filter segments along a. path of
travel into an eclongated support chamber with substantially surrounds the
circumference of the filter segment-retaining carrier strip and which leaves a
narrow fill opening opposite a particulate filling opening of a filling assembly,
the narow fill opening being elongated along the direction of motion of the
carrying strip;

c) concurrently applying a vacoum or suction adjacent the narrow opening, the
suction thus increasing a downward momentum of a gravity feed stream of
particulate matter and vacuuming away loose particulate matter;

d) concurrently filling the cavities with the particulate maiter over a length
corresponding to a predetermined path of travel of the carrying strip; and

o)  applying a secaling portion which encapsvlates the filter segments and
particulate matter.

So, in a first step, a paper carrier strip or gamniture feeds along a conveyor. Along
one edge of the carrier strip, the paper is folded back against itself Fibrous filter segments
arc then deposited on the carrying strip in spaced apart intervals. The spacing defines
cavities between adjacent filter segments. The carrier strip with the deposited filter
segruents is fed along a path of travel into an elongated guide or support chamber that
substantially surrounds the circumference of the paper-enveloped segments and which
leaves a narrow fill opening opposite a particulate filling opening that is elongated in the
direction of motion of the carrying strip. Suction or a vacuum is concurrently applied
adjacent the narrow opening, the suction increasing a downward momentum of a gravity
feed stream of particulate matter and concurrently vacuuming away loose particulate
matter. The cavities are concurrently filled with the particulate mattar over a length
corresponding to a predetermined path of travel of the carrying strip. The folded over edge
is then unfolded and adhered to seal the fill opening. Alternately, a scaling strip seals the
opening, thus encapsulating the filter segments and particulate matter. The filter stock is
then cut to length, the cutting being registered to create discrete composite filter segments.

In another feature, filter cavities may be repidly and completely filled with
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particulate maiter snch as charcoal.

In another feature, the density of activated charcoal is controlled through the
introduction of an inactive filler material.

Brief Description of the Drawings

FIG. 1 is a perspective view of a partially assembled filter segment of the invention.

FIG. 2 is a schematic diagram of an apparatus capable of practicing the invention.

FIG. 3a is a perspective view of a particulate matter filling asgsembly of the invention.

FIG. 3b is a perspective, staggered cross-sectional view of the particulate matter filling
assembly, taken substantially along plene A of FIG. 3a.

FIG. 3¢ is a front view of the cross-section of FIG. 3b.

FIG. 3d is a front view of a cross-sectional view of the particulate matter filling assembly,
taken along plane B of FIG. 3a.

FIG. 3e is a perspective, cross-sectional view of the assembly of FIG. 3a, taken along plane
C, shown in FIG. 3d.

FIG. 4 is a flow chart of the process of the invention.

Detalled Description of the Preferred Embodiment

An apparatus 10" and a process 12 of manufacturing composite filter stock 14
having cavities 16 (best shown in FIG. 2) filled with particulate matter 20 is provided.
Referring now to FIG. 1, the cavity 20 is defined between two filter plugs 22, such as are
traditionally used in making celiulose acetate filters. The particulate metter 20 is preferably
activated charcoal 24 but may be any other suitable active or inactive component, including
sepiolite, silice gel, and nonactivated carbon. These particulate matter 20 can also include
aromatic particulate.

_The apparatus 10 capable of carrying out the process 12 is substantially that as
shown in U.S. Pat. No. 4,223,597 (the content of which is incorporated by reference),
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wherein the process of filling, the filling part 12 of the “597 patent, and the receiving
fixturing are improved.

Referring now to FIG. 2, the apparatus 10 is shown in more detail. The apparatus
10includesagnmitureoitoolbody26, a strip conveyor 30, a funnel 32, a conveyor 34, a
hopper 36 containing solid material 20, a separator chamber 40, and a vacoum power unit
42, connected together as described below with associated vacuum lines (¢.g., 44, 46) and
other connections.

In operation, a vacuum power unit 42 creates a vacuum in the separstor chamber 40
by expelling air through exit port 92. The cyclone separator and filter 56 filters dust from
the air in which particulate material 20 is suspended, having been sucked through the
vacuum lines 44 from the- filling sssembly 64. This vacuum action evacuates any
particulate that may be loose within the filling assembly 64, via evacuation slits 60
disposed on either side of the opening 62 to the cavities 16. Particulate material 20 in the
air falls to the bottom of the separation chamber 40 and finds its way into the hopper 36,
through the sealed rotary air lock 52. The rotary air lock 52 allows the separator chamber
40 and the hopper 36 to have substantially differing pressures in which the hopper’s
pressure is substantially ambient. A feed line 54 provides the hopper with additional solid
material 20 as needed. The hopper 36 deposits particulate matter 20 on the conveyor belt
34. The conveyor belt 34 conveys the solid material 20 from the hopper 36 to an area
above the funnel 32 and then, into the funne] 32, The funnel-shaped eniry 33 of the funnel
32, having a wido opening gradually narrowing along the direction of flow provokes
acceleration of the particulate matter 20.

The gamiture 26 and strip conveyor 30 guide and position the strip 50 (shown in
FIG. 3a) in the filling assembly 64. The fimnel 32 directs solid material 20 into the cavities
16. The solid material 20 is gravity fed from the conveyer belt 34 with, to a limited extent,
vacuum asgistance (via evacuation slits 60).

Referring now to FIGs. 3a — 3e, the filling assembly 64 of the apparatus 10 is
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shown. For clarity, cross-sections A and B are iaken transverse to the line of motion and
cross-section C is taken along the line of motion of the filter assembly 14,

The filling assembly 64 includes a lower gamiture 66 and an upper gamniture having
a left portion 70 and a right portion 72. A manifold 74 covers the gamiture 26 and provides
2 mounting for the funnel 32, which has two end caps 76 and 80. The manifold 74 defmes
vacuum passageways including the evalustion slit 60, channels 82 and 84, and exit ports 86
and 90. The exit ports 86 and 90 connect to vacuum lines 44. The vacuum helps draw the
particles 20 into each cavity 16 while at the same time sucking away particles that fall to
cither side of the opening 62 and on the exposed portion of the filter segment 22,

Referring now to FIG. 4, the process 12 inchudes several steps. In a first step 100, a
paper ribbon or carrier strip 50 feeds along the strip conveyor 30, Along one edge 102 of
the carrier strip 50, the paper is folded back against itself, forming a fold 104. In a second
step 106, fibrous filter segments 22 are deposited on the carrying strip 50 in spaced apart
intervals. The spacing between filter segments 22 defines cavities 16 between adjacent
filter segments. In a third step 108, the carrier strip 50 together with the deposited filter
segments 22 are fed along a path 110 of travel into the gamiture 26 which substantially
surrounds the circumference of the segments 22 and which leaves a narrow fill opening 62,
generally between 2 and 3 mm in width, opposite a particulate filling opening 112. The
filling opening 112 is elongated along the direction of motion 110, indicated by arrow Y in
FIG. 3¢, of the carrying strip 50.

In a fourth step 114, suction or a vacuum is concurrently applied to the evacuation
slits 60 on opposite asides adjacent the narrow opening 62, the suction, thus increasing a
downward momentum of a gravity fed, vacuum-assisted stream of particulate matter 20
and vacuuming away loose particulate maiter 20 (also known as overflow matter). This
also helps prevent particles 20 from becoming laminated between an overlap area 116 (on
which the fold 104 will adhere) and the fold when the fold 104 is brought back across the
narrow opening 62 to seal the opening. Such trapped particulate matter 20 is considered a
product defect and is reason to reject a production run. In a fifth optional step 118, the
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vacuumed away matter is then recycled, being repressurized as it passes through the airflock
52 after which it is deposited in the hopper 36. Thus, such defects are to be avoided.

In a sixth step 120, the cavities 16 are concurrently filled with the particulate matter
20 over a predetermined length L. (shown in FIG. 3e¢) corresponding to the path 110 of
travel of the carrying strip 50. In a seventh step 122, the folded-over edge 104 is then
unfolded and adhered to seal the fill opening 62. Alternately, a sealing strip as described in
U.S. Pat. No. 4,225,597 scals the opening 62, thus encapsulating the filter segments 22 and
particulate matter 20, creating a filter stock that exits the gamiture 26. In an eighth step
124, the filter stock is then cut to length, the cutting being registered s0 as to cut through
the filter segments 22, thus creating discrete composite filter segments which may be
assembled together with a paper and tobacco to form a cigarette.

Experimentation has shown that, using the process 12 and apparatus 10 of the
inveation, the fill percentage remains directly proportional to the flow rate of particulate
matter, up to a fill percentage of 95%. Thus, the process 12 permits the easy and accurate
adjustment of the fill percentage to the demands of a customer.

In an altemate embodiment of the invention, the particulate matter 20 is made up of
active maiter (active charcoal 24) and inactive matter (e.g., an inert filler 25). The
granulate shape, whether for active or inactive particulate matter, is very important as this
characteristic affects the speed at which it can be accelerated toward the narrow opening of
the cavity. In this manner, the amount of charcoal 24 in the filter can be varied and
optimized, based on experimentation. Further, the affect that the active matter 24 has on
the taste and the filtering properties of the cigarette can be controlled as well. Controlling
the amount of active charcoal 24 in this manner (by adding filler) is necessary because it is
not possible to reduce the size of the cavity 16, due to the variation in length of the opening
62 between filter elements 22 (i.e., the speed of the overall assembly operation is such that
the filter elements 22 cannot be spaced apart on the carrier strip 50 very accurately and thus
vary from an ideal relative position by as much as 0.5 mm in either direction). Further,
active charcoal 24, the most widely used and available active filler, is only available in a
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single state. The charcoal 24 canmot be ordered at an economical price in a state that is
50% active, for example. Still further, the percentage of active vs. inactive matter can be
precisely conirolled by pre-mixing the active and inactive matter prior to placing the
mixture in the particulate hopper 40 of the apparatus 10.

In an advantage of the invention, it is possible to fill 250 m/min. or five times faster
than any comipetitive process that fully fills the cavity.

In another advantage of the invention, it is now possible, as a fumction of the feed
rate and length of the elongated filling opening, to completely fill filter cavities (up to
100% filled is possible).

Multiple variations and modifications are posgible in the embodiments of the
invention described here. Although certain illustrative embodiments of the invention have
been shown and described here, a wide range of modifications, changes, and substitutions
is contemplated in the foregoing disclosure. In some instances, some features of the present
invention may be employed without a corregponding use of the other features.
Accordingly, it is appropriate that the foregoing description be construed broadly and
understood as being given by way of illustration and example only, the spirit and scope of
the invention being limited only by the appended claims.
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What Is claimed is:

1
%)

b)

A process of manufacturing composite filter stock compriging the steps of :
depositing fibrous filter segments on a carrying strip in a spaced apart
relationship, thus defining cavities between adjacent filter segments;
feeding the carrying strip with the deposited filter scgments along a path of
travel into an elongated support chamber with substantially surrounds the
circumference of the filter segment-retaining carrier strip and which leaves a
narrow fill opening opposite a particulate filling opening of a filling assembly,
the narrow fill opening being elongated along the direction of motion of the
carrying strip;
concwrrently applying a vacuum or suction adjacent the narrow opening, the
suction thus increasing a downward momentum of a gravity feed stream of
particulate matter and vacuuming away loose particulate matter;
concurrently filling the cavities with the particulate matier over a length
corresponding to a predetermined path of travel of the camrying strip; and
applying a sealing portion which encapsulates the filter segments and
particulate maiter.

The process of claim 1 wherein suction is applied with two suction inlets, each
disposed along opposite edges of the narrow opening.

The process of claim 1 wherein the particulate matter is a mixture of active and
inactive components.

The process of claim 1 wherein the particulate matter inchudes aromatic particulate.
The process of claim 1, wherein the vacuumed away particulate matter is recycled.

The process of claim 1, wherein the filter stock is cut to length through the filter
segments in order to create discrete composite filter segments.
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7. The process of claim 1 wherein the filling assembly includes a funnel-shaped
opening directed toward oncoming particulate matter flow, thus helping direct and
accelerate the particulate matter into the cavities.

8. The process of claim 1 wherein the narrow fill opening is between 2 and 3 mm in
width.

9. A filter product fabricated at high speed, the product having a cavity that is
substantially completely filled with particulate matter, wherein the product is made
by the process of ary one of claims 1 to 8.

i



L

1Z7956/4007-0M



WO 2084856221 - ' PCT/IR00ZMSBNS:: LY




WO 2064/056221 PCT/ABZ082/80S519 .\@

37




WO 2004/056221




WO 20040056221 ... . " S ' PCT/TB20027005%19 /f/

51T
F33
Fig.3c é_/gi/ 64
112 Z - 34
82
.
70 60 60 7
66
+ C
—33 64
Fig.3d /86 | ‘12/ o0
L

Z

NN N

70 60 .y 0 7

66



WO 2004856221

6T




WO 200405622y -. . . PCTVIB2002/005519~ J %

T

Fig.4 START

100
Carrier strip feeds along a strip conveyor ~/

'

Filter segments are deposited spaced-apart 106
on the carrying strip. / 108

' _/

Filter segments and carrying strip assembly are fed into an elongated
garniture which substantially surrounds the circumference of the segments
and which leaves a narrow fill opening opposite a particulate filling opening.

L 114

A vacuum is applied adjacent the narrow opening J

l

The vacuumed away matter is then recycled, being /
channeled to particulate storage hopper. 120

} _/

The cavities are concurrently filled with the particulate matter over a predetermined
length cormresponding to the path of the carrying strip.

'

The folded-over edge is then unfolded or a sealing strip /
is added and adhered to seal the fill opening,

! 124
The filter stock is then cut to length in a registered manner. |/

/ S
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PROCESQO Y APARATO PARA EL LLENADO DE ALTA
VELOCIDAD DE FILTROS COMPUESTOS PARA
CIGARRILLOS

Campo de la Invenclén

La presente invenci6n se refiere a un proceso y aparato
para utilizarlo en la manufactura de filtros para cigarrillos.
Mas particularmente, la presente invencién se refiere a un
proceso y un aparato para el llenado de alta velocidad de
material particulado en cavidades separadas definidas por
tapones de filtro individuales adyacentes durante la operacién
de ensamble del filtro.

Antecedentes de la invencidn

En los filtros compuestos que tienen cavidades Ilenas
con material particulado, el porcentaje de llenado de las
cavidades es muy importante. Esto es debido a que, conforme
es colocado el cigarrillo en la boca, éste yace en un plano
substancialmente horizontal. Por lo tanto, la gravedad
conduce el material particulado hacia abajo lejos de la parte
superior de la cavidad. Esto crea una desviacién no filtrada y
no protegida arriba del material particulado que no inhibe el
flujo del humo. El efecto que esta desviacién tiene sobre la
capacidad de filtrado del filtro todavia no es apreciado, pero
posiblemente puede ser desproporcionadamente grande

comparado con I|a proporcién lineal del ancho de Ila

4
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desviacion al ancho del elemento del filtro. De hecho, los
principios del flujo del fluido dictan que el fluido prefiere fluir
@ lo largo de una trayectoria de menos resistencia, indicando
de este modo que la eficiencia de la filtracién del material
particulado puede ser reducida de manera importante por la
presencia de cualquiera de dichas porciones que se
encuentran a través del paso.

Haciendo referencia a Ila Patente Norteamericana
No. 3, 312,152 otorgada a Williamson, cuyo contenido esta
incorporado a |la presente descripcidn como referencia, se
describe un aparato el cual intenta llenar las cavidades del
filtro. El aparato de Williamson transfiere el material
particulado en espacios separados entre los tapones del
filtro. Sin embargo, la velocidad de operacién del aparato
estd limitada, debido a que es ineficiente confiar en la
gravedad solamente para llenar las cavidades que pasan
rapidamente.

Una méaquina de la tédcnica anterior, tal como |la que se
describe en la Patente Norteamericana No. 4, 083,484 vy la
Patente Norteamericana No. 5, 808,030, cuyos contenidos
ostan incorporados a la presente descripcién como referencia,
incluye magazines que reciben una rueda formada por
alimentacién por gravedad que recibe los segmentos del filtro
que yacen adyacentes entre ellos en una relacién separada

sobre una tira portadora de papel. La tira cargada es puesta

=
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entonces en un ensamble o canal de gula y hacia el area de
llenado en donde es formado el papel sobre |la rueda dentro
del canal de recepcién. Tal y como se describe en la Patente
Norteamericana No. 4, 015,514 otorgada a Nichols, cuyo
contenido estd incorporado a la presente descripcién como
referencia, se aplica un vaclio a lo ancho de los segmentos
del filtro adyacentes en un esfuerzo para promover el llenado
de la cavidad. Sin embargo, debido a que ambas
separaciones de los segmentos varian y la densidad de los
filtros de acetato de celulosa varfa, es imposible llenar las
cavidades con consistencia alguna. Esto significa que con el
objeto de asegurar un porcentaje minimo de Ilenado, el
procesc debe de ser ajustado para sobrellenar de manera
importante las cavidades arriba del nivel objetivo. La
industria ha compensado esto no demandando un porcentaje
de llenado alto. De esta manera, el proceso tolera una
variacién muy alta siempre que el porcentaje de llenado del
objetivo sea lo suficientpmente alto.

Ademas, a pesar del hecho de que el porcentaje de
llenado demandado por la industria es bajo, se desea
completar el llenado de la cavidad con grdnulos. Como se
explicé anteriormente, esto es debido a que se ha mostrado
que una cavidad que no esta completamente llena permite
que el humo se desvie del llenado del particulado, fallando de

este modo en permitir que el particulado elimine los

zZ32
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elementos no deseables del humo.

Ademads, el sobrellenado de |la cavidad o el escape del
particulado de las cavidades puede ocasionar que el
particulado se adhiera a la guarnicion exterior o a la tira
portadora de papel y de este modo, llegue a quedar
incrustado cerca de la superficie del producto final, dejando
una marca o mancha que no se puede ver.

Lo que s8se necesita es un proceso para Illenar
completamente las cavidades del filtro de una manera que e
pueda practicar comercialmente. Mas especificamente, 1o que
se necesita es un proceso y un aparato para Illenar
rapidamente cavidades de filtro de carbén activado en una

velocidad que excede de 200 m/min.

Sumario de |la Invenclén

Se proporciona un proceso para la manufactura de un

material de filtro compuesto que incluye varios pasos:

a) depositar los segmentos del filtro fibroso en una
tira portadora en una relacién separada, definiendo
de este modo cavidades entre los segmentos del
filtro adyacente;

b) alimentar la tira portadora con los segmentos de
filtro depositados a lo largo de una trayectoria de
viaje dentro de una cadmara de soporte alargada la
cual substancialmente rodea la circunferencia de la

tira portadora que retiene el segmento del fiitro, y
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d)

e)

la cual deja una abertura de Illenado angosta
opuesta a la abertura de llenado del particulado de
un ensamble de Ilenado, siendo alargada |Ila
abertura de llenado angosta a lo largo de Ila
direccién del movimiento de la tira portadora;
aplicar consecutivamente un vacio o succifén
adyacente a la abertura angosta, aumentando de
este modo la succién un impulso hacia abajo de
una corriente de alimentaciéon por gravedad del
material particulado, y aplicando vacio al material
particulado;

llenar concurrentemente las cavidades con el
material particulado sobre una longitud
correspondiente a una trayectoria de Vviaje
previamente determinada de la tira portadora; y
aplicar una porcién de sello la cual encapsule los

segmentos de filtro y el material particulado.

De este modo, en un primer paso, la tira o guarnicién

portadora de papel se alimenta a lo largo de un transportador.

A lo largo de una orilla de la tira portadora, el papel se

vuelve a doblar sobre sl mismo. Los segmentos del filtro

fibroso son depositados entonces en la tira portadora en

intervalos separados. La separacién define cavidades entre

los segmentos adyacentes del filtro. La tira portadora con los

segmentos de filtro depositados es alimentada a lo largo de

=2/
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una trayectoria de viaje dentro de una guia o camara de
soporte alargada que rodea substanciaimente la
circunferencia de los segmentos envueltos de papel y la cual
deja una abertura de llenado angosta opuesta a la abertura
de llenado del particulado que es alargada en la direccién del
movimiento de la tira portadora. Se le aplica
consecutivamente succién o vaclo a la abertura angosta
adyacente, aumentando la succién un impulso hacia abajo de
una corriente de alimentacién por gravedad de material
particulado, y se aplica concurrentemente vaclo para separar
ol material de particulado suelto. Las cavidades son llenadas
consecutivamente con el material particulado sobre una
longitud correspondiente a una trayectoria de Vviaje
previamente determinado de la tira portadora. El doblez sobre
la orilla entonces es desdoblado y se adhiere para sellar la
abertura de llenado. Alternativamente, la tira de llenado sella
la abertura, encapsulando de este modo los segmentos del
filtro y el material particulado. El material del filtro es
entonces cortado a su longitud, siendo registrado el corte
para crear segmentos de filtro compuestos separados.

En otra caracteristica, las cavidades del filtro pueden
ser llenadas rapida y completamente con material particulado
tal como carbén.

En otra caracteristica, la densidad del carbdén activado

es controlada a través de l1a introduccidén de un material
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rellenador inactivo.
Breve Descripcién de los Dibujos

La figura 1 es una vista en perspectiva de un segmento
de filtro ensamblado parciaimente de la presente invencion.

La figura 2 es un diagrama esquemaiatico de un aparato
con capacidad para practicar la presente invencién.

La figura 3a es una vista en perspectiva de un ensamble
de lienado de material particulado de la presente invencioén.

La figura 3b es una vista transversal en perspectiva
escalonada del ensamble de llenado de material particulado,
tomada substancialmente a lo largo del plano A de la figura
3a.

La figura 3c es una vista frontal de la seccién
transversal de |la figura 3b.

La figura 3d es una vista frontal de una vista transversal
del ensamble de llenado de material particulado, tomada a lo
largo del plano B de la figura 3a.

La figura 3e es una vista transversal en perspectiva del
ensamble de la figura 3a, tomada a lo largo del plano C
mostrado en la figura 3d.

La figura 4 es una grafica de flujo del proceso de la
presente invencidn.

Descripclén Detallada de la Invencién
Se proporciona un aparato 10, y un proceso 12 para la

fabricacion de un material de filtro compuesto 14 que tiene

73
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cavidades 16 (que se ilustran mejor en la figura 2), llenadas
con material particulado 20. Haciendo referencia ahora a la
figura 1, la cavidad 20 estd definida entre dos tapones de
filtro 22, tales como los que se usan tradicionalmente en la
fabricacién de filtros de acetato de celulosa. El material
particulado 20 de preferencia es carbén a;:tivado 24, pero
también puede ser cualquier otro componente activo o
inactivo adecuado, incluyendo, sepiolita, gel de sllice y
carbdén sin activar. E|l material particulado 20, también puede
incluir un particulado aromaético.

El aparato 10 que tiene la capacidad para llevar a cabo
el proceso 12, es substancialmente como el que se muestra
en la Patente Norteamericana No. 4, 223,587 (cuyo contenido
estd incorporado a |la presente descripcién como referencia),
caracterizado porque en el proceso de llenado, la parte de
llenado 12 de la Patente '587 y los accesorios de recepcién
son mejorados.

Haciendo refarencia ahora a la figura 2, se muestra con
mayor detalle el aparato 10. E|l aparato 10 incluye un cuerpo
de herramientas o guarnicién 26, un transportador de la tira
30, un embudo 32, un transportador 34, una tolva 36 que
contiene material sélido 20, una cadmara separadora 40 y una
unidad de abastecimiento de vacio 42, conectados juntos, tal
y como se describira con mayor detalle en asociacién con las

lineas de vaclo asociadas (por ejemplo, 44,48) y otras
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conexiones.

Durante la operacién, la unidad de abastecimiento de
vacio 42 crea un vacio en la camara separadora 40
expulsando un aire a través del puerto de salida 92. EI
separador centrifugo y el filtro 56 filtran el polvo del aire en
el cual estd suspendido el material particulado 20, que fue
absorbido a través de las Ilneas de vaclo 44 desde el
ensamble de llenado 64. La accién de vacio evacua cualquier
particulado que pueda estar suelto dentro del ensamble de
llenado 64, mediante las aberturas de evacuacién 60
colocadas en cualquier lado de la abertura 62 a las cavidades
16. El material particulado 20 en el aire cae hasta el fondo de
la cAmara de separacién 40 y encuentra su camino dentro de
la tolva 36, a través de un cierre de aire rotatorio selilado 52.
Este cierre de aire rotatorio 52 permite que la cé&mara
separadora 40 y la tolva 36 tengan presiones que difieren
substancialmente, en las cuales la presién de la tolva es
substancialmente l|la presién del ambiente. Una IInea de
alimentacién 54 le proporciona a Ia tolva, segun sea
necesario, un material sdlido adicional 20. La tolva 36
deposita el material particulado 20 sobre I|a banda
transportadora 34. La banda transportadora 34 transporta el
material sélido 20 desde la tolva 36, hasta un area arriba del
embudo 32 y luego, dentro del embudo 32. La entrada en

forma de embudo 33 del embudo 32, que tiene una abertura
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de un ancho que se estirecha gradualmente a lo largo de la
direccién del flujo que provoca la aceleracién del material
particulado 20.

La guarnicién 26 y el transportador de tira 30 gulan y
colocan la tira 50 (mostrada en la figura 3a), en el ensamble
de llenado 64. El embudo 32 dirige el material sélido 20
dentro de las cavidades 16. ElI material sélido 20 es
alimentado por gravedad desde la banda transportadora 34,
con la ayuda, hasta un grado limitado, del vacio (por medio
de las divisiones de eavacuacién 60).

Haciendo referencia ahora de las figuras de la 3a a la
3e, se muestra el ensamble de llenado 64 del aparato 10. Por
razones de claridad, las secciones transversales A y B son
tomadas atravesando la linea de movimiento y la seccién
transversal C es tomada a lo largo de la IInea de movimiento
del ensamble de filtro 14.

El ensamble de llenado 684 incluye una guarnicién
inferior 66, y una guarnicién superior que tiene una porcién
izquierda 70, y una porcién derecha 72. Un multipie 74 cubre
la guarnicién 26 y proporciona un montaje para el embudo 32,
el cual tiene dos tapones del extremo 76 y 80. El mudltiple 74
define los pasajes de vaclio incluyendo Ila divisién de
evaluacién 60, los canales 82 y 84, los puertos de salida 86 y
90. Los puertos de salida 86 y 80 conectan las |Ineas de

vacio 44, E|l vaclo ayuda a conducir las particulas 20 dentro
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de cada cavidad 18, mientras que al miemo tiempo extrae las
particulas que caen en cualquier lado de la abertura 62 y en
la porcidn expuesta del segmento de filtro 22.

Haciendo referencia a la figura 4, el proceso 12 incluye
varios pasos. En un primer paso 100, un listén o tira
portadora de papel 50 se alimenta a lo largo del transportador
de tira 30. A lo largo de una orilla 102 de la tira portadora 50,
el papel se vuelve a doblar sobre sl mismo formando un
doblez 104. En un segundo paso 108, los segmentos de filtro
fibroso 22 son depositados en la tira portadora 50 en
intervalos separados. La separacién entre los segmentos de
filtro 22 define las cavidades 16 entre los segmentos de filtro
adyacentes. En un tercer paso 108, la tira portadora 50 junto
con los segmentos de filtro depositados 22 son alimentados a
lo largo de una trayectoria de viaje 110 dentro de |Ia
guarniciébn 28 la cual rodea substancialmente Ia
circunferencia de los segmentos 22 y la cual deja una
abertura de Illenado angosta 862, generalmente de una
dimensién entre 2 mm y 3 mm de ancho, opuesta a la abertura
de llenado del particulado 112. La abertura de llenado 112 es
alargada lo largo de la direccién de movimiento 110,
indicada por la flecha Y de la figura 3e, de la tira portadora
50.

En un cuarto paso 114, se aplica succién o un vaclo de

manera consecutiva a las divisiones de evacuacién 60 en los



10

15

20

25

12

lados opuestos adyacentes a |a abertura angosta 62,
aumentando de este modo la succidn un impulso hacia abajo
de la corriente ayudada por vaclo alimentada por gravedad
del material particulado 20 y extrayendo el material
particulado suelto 20 (también conocido como material de
sobreflujo). Esto también ayuda a evitar que las particulas 20
lleguen a quedar laminadas entre el area de traslape 116 (en
la cual se adherira el doblez 104), y el doblez cuando el
doblez 104 se vuelva a llevar a lo ancho de la abertura
angosta 62 para sellar la abertura. El material particulado
atrapado 20 es considerado un defecto del producto, y es una
razén para rechazar una partida de produccién. En un quinto
paso opcional 118, el material que se extrajo por vacio se
vuelve a reciclar, volviéndose a presurizar conforme pasa a
través del cierre de aire 52, después del cual es depositado
en la tolva 36. De este modo, se pueden evitar dichos
defectos.

En un sexto paso 120, las cavidades 16 son llenadas
consecutivamente con el material particulado 20 por una
longitud L previamente determinada (mostrada en la figura
3e), que corresponde a |la trayectoria 110 del viaje de la tira
portadora 50. Un séptimo paso 122, la orilla doblada 104 se
desdobla entonces y se adhiere para sellar la abertura de
llenado 82. Alternativamente, una tira selladora como se

describié en la Patente Norteamericana No. 4, 225,507 sella

22X,
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la abertura 62, encapsulando de este modo los segmentos de
filtro 22 y el material particulado 20, creando un material de
filtro que sale de la guarnicién 26. En un octavo paso 124, el
material del filtro entonces es cortado a su longitud, siendo
registrado el corte como para cortarlo a través de los
segmentos de filtro 22, creando de este modo segmentos de
filtro compuesto separados, los cuales pueden ser
ensamblados juntos con el papel y el tabaco para formar un
cigarrillo.

La experimentacién ha mostrado que, utilizando el
proceso 12 y el aparato 10 de la presente invencidn, el
porcentaje de llenado permanece directamente proporcional al
rango de flujo del material particulado, hasta un porcentaje
de llenado del 95%. De este modo, el proceso 12 permite el
ajuste facil y exacto del porcentaje de Illenado a Ilas
demandas de un cliente.

En una modalidad alternativa de la presente invencidn,
el material particulado 20, estd formado de material activo
(carbén activado 24) o material inactivo (por ejemplo un
rellandor inerte 25). La forma de granulado ya sea para el
material particulado activo o inactivo es muy importante, ya
que esta caracteristica afecta la velocidad en la cual puede
ser acelerado el material hacia la abertura angosta de la
cavidad. De esta manera, la cantidad de carbon 24 en el

filtro, puede variar y ser optimizada, basada en |la
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experimentacién. Ademéas, puede ser controlados también el
efecto que el material activado 24 tiene sobre el sabor y las
propiedades de filtracién del cigarrillo. El control de Ila
cantidad del carbén activo 24 de esta manera (agregando el
rellenador) es necesario, debido a que no es posible reducir
el tamafio de la cavidad 18, debido a la variacién en la
longitud de la abertura 62, entre los elementos de filtro 22
(es decir, la velocidad de |la operacién general de ensamble
es tal que los elementos de filtro 22 no pueden ser separados
en la tira portadora 50 de una manera muy exacta y de este
modo, varian de una posicidn relativa ideal por tanto como
0.05mm en cualquier direccidén ). Ademéas, el carbédn activado
24, es el que se usa mas ampliamente y esta disponible para
el rellenador activo, solamente esta disponible en una sola
condicién. Por ejemplo, el carbén 24 no pude ser pedido a un
precio econémico en una condicién que sea 50% activa.
Todavia de manera adicional, el porcentaje de material activo
ve. contra material inactivo puede ser controlado de manera
precisa mezclando previamente el material activo y el
material inactivo antes de colocar la mezcla en la tolva de
particulado 40 del aparato 10.

En una ventaja de la presente invencién, es posible
llenar a 250 m/min, o cinco veces més rdpido que cualquier
proceso competitivo que llens completamente la cavidad.

En otra ventaja de la presente invencién, ahora son
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posibles, como una funcién de la velocidad de alimentacion y
la longitud de la abertura de lienado alargada, cavidades de
filtro completamente llenas (y es posible un llenado hasta detl
100%).

Son posibles multiples variaciones y modificaciones a
las modalidades de la presente invencién aqul descritas.
Aunque ciertas modalidades ilustrativas de Ila presente
invencién han sido mostradas y descritas en el presente
documento, estd contemplado un rango amplio de
modificaciones, cambios y substituciones en la descripcidon
anterior. En algunos casos, algunas caracteristicas de la
presente invencién pueden ser empleadas sin el uso
correspondiente de otras caracteristicas. Por consiguiente, es
correcto que la descripcién anterior sea interpretada de la
manera més amplia y entendida como que se proporciona a
modo de ilustracién y ejemplo solamente, estando limitado el
esplritu y aicance de |la presente invencién, solamente por las

reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

Un proceso de manufactura de un material de filtro

compuesto que comprende loe pasos de:

a)

b)

d)

depositar segmentos de filtro fibroso en una tira
portadora en una relacién separada, definiendo de
este modo cavidades entre los segmentos de filtro
adyacentes;

alimentar {a tira portadora con el segmento de filtro
depositado a lo largo de una trayectoria de viaje en
una camara de soporte alargada, la cual rodea
substancialmente l|a circunferencia de Ia tira
portadora que retiene el segmento de filtro y la
cual deja una abertura de llenado angosta opuesta
a la abertura de llenado del particulado de un
ensamble de llenado, siendo alargada la abertura
de llenado angosta a lo largo de la direccién de
movimiento de [a tira portadora;

aplicar concurrentemente vaclo o succioén
adyacente a |a abertura angosta, creando la
succién un impulso hacia abajo de una corriente de
alimentacién por gravedad del material particulado
y extrayendo e! material particulad6 suelto;

llenar consecutivamente las cavidades con el

material particulado por una longitud
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correspondiente a una trayectoria de Vviaje
previamente determinada de la tira portadora; y

e) aplicar una porcién de sello la cual encapsula los
segmentos de filtro y el material particulado.

2. El proceso tal y como se describe en Ia
reivindicacion 1, caracterizado porque la succién es aplicada
con dos entradas de succién, colocada cada una a lo largo de
las orillas opuestas de |la abertura angosta.

3. El proceso tal y como se describe en Ila
reivindicacién 1, caracterizado porque el material particulado
es una mezcla de componentes activos e inactivos.

4. El proceso tal y como se describe en Ila
reivindicacién 1, caracterizado porque el material particulado
incluye particulado aromatico.

5. El! proceso tal y como se describe en Ila
reivindicacién 1, caracterizado porque el material particulado
extraldo por vaclio es reciclado.

6. El proceso tal y como se describe en Ia
reivindicacién 1, caracterizado porque el material del filtro es
cortado a una longitud a través de los segmentos de filtro con
el objeto de crear segmentos de filtro compuestos separados.

7. El proceso tal y como se describe en Ila
reivindicacién 1, caracterizado porque el ensamble de llenado
incluye una abertura en forma de embudo dirigida hacia el

flujo del material particulado entrante, ayudando de este

27>
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modo a dirigir y acelerar el material particulado dentro de las
cavidades.

8. El proceso tal y como se describe en |la
reivindicacién 1, caracterizado porque la abertura de llenado
angosta es de un ancho entre 2 mm y 3mm.

9. Un producto de filtro fabricado a alta velocidad,
teniendo el producto una cavidad que es llenada de una
manera substancialmente completa con material particulado,
caracterizado porque el producto esta hecho por medio de un
proceso tal y como se describe en cualquiera de las

reivindicaciones de la 1 ala 8.
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RESUMEN

Un proceso para la manufactura de material de filtros
compuestos (14) el cual incluye varios pasos. En un primer
paso, la tira portadora de papel (50) se alimenta a lo largo de
un transportador (30). A lo largo de una orilla de la tira
portadora, el papel se vuelve doblar sobre s| mismo. Los
segmentos del filtro fibroso (22) son depositados entonces
sobre Ia tira portadora en intervalos separados. La
separacion define las cavidades (16) entre los segmentos de
filtro adyacentes. La tira portadora con los segmentos de
filtros depositados es alimentada a lo largo de una trayectoria
de viaje (110) en una gulfa alargada (28) o camara de soporte
que rodea substancialmente la circunferencia de Ilos
segmentos envueltos de papel (22) y la cual deja una
abertura de llenado angosta (62) opuesta a la abertura de
llenado de particulado alargada (112) que es alargada en la
direccién del movimiento de la tira portadora. Se le aplica
concurrentemente succién o vaclo a l|la abertura angosta
adyacente (62) aumentando la succién un impulso hacla abajo
de la corriente de alimentacién por gravedad del material
particulado (20) y consecutivamente se extrae el material
particulado suelto. Las cavidades son llenadas
consecutivamente con el material particulado por la longitud

(L) que corresponde a una trayectoria de viaje previamente

37
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determinada de l|a tira portadora. La orilla doblada (104)
entonces se desdobla y se adhiere para sellar la abertura de
llenado. El material del filtro entonces es cortado a una
longitud, siendo registrado el corte para crear segmentos de

filtro compuestos separados.

WPC147088/1D.4
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Fig.3c
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Fig.4

100
La tim portadora es alimentada a lo largo de un transportador.
* 106
Se depositan segmentos de filtros en una tira portadora en una relacién separada.
108

v

7z

Se alimentan los segmentos de filtro y el conjunto de la tira portadora en una cémara de soporte
alargada la cual sustancialmente rodea la circunferencia de los segmentos y la cual deja una
abertura angosta de llenado opuesta a una abertura de llenado del particulado.

:

Se aplica un vacfo adyacente a la abertura angosta.

l

114

118

El material absorbido por el vacio se recicla entonces, siendo
canalizado a una tolva de aimacenamiento del particulado.

'

120

Se llenan concurrentemente las cavidades con el material particulado sobre una longitud
predeterminada correspondiente a la trayectoria de viaje de la tira portadora.

122

de sellado y se adhiere para sellar la abertura de llenado.

El doblés sobre 1a orilla es entonces desdoblado o se afiade una tira

v

El material de filtro es entonces cortado a longitud de una manera registrada.

WPC14798-5
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Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de
la Decisiétn 486 de la Comisifn de la Comnidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cocperacién en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular
Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

1. La sgolicitud no contiene la copia del documento en gque consta la cesifn del
derecho a la patente del inventor al solicitante o a su causante. (Art. 26-k)
Decisifn 486.

2. La policitud no contiene el poder debidamente otorgado, con el lleno de los
requisitos exigidos por los articulos 63 y subsliguientes del CSdigo de
Procedimiento Civil. Adicionalmente, deberi presentar el documento que acredita la
existenclia y represemtacién legal de la sociedad solicitante, cuando &sta fuere
persona juridica.

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Declisi6n 486, se le
requiere para que dentro del término de dos meses siguientes a la fecha de
notificacién del presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados.
En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se
conslderari abandonada y perderé su prelacién.

Notifigquese el presaente o
e), del capitulo quinto

conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal
titylo primero de la Circular Unica No.10 de 2001.
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