DK 145405B

(19)

DANMARK P8

12y FREMLEGGELSESSKRIFT 1) 145405B

DIREKTORATET FOR

PATENT- OG VAREMARKEVASENET

(21) Ansggning nr. 4367/73 N 51) intcl®? A 24 D 3/02

(22) Indleveringsdag 9. aug. 1975

24) Lebedag 9. aug. 1973

(41) Alm. tilgengelig 5. apr. 1974

(44) Fremlagt 15. nov. 1982

(86) International ansggning nr. =

{86) International indleveringsdag -~

(85) Viderefgrelsesdag =

{62) Stamansggning nr. =

(30) Prioritet 4. okt. 1972, 295003, US

(71) Anspger BRITISH-AMERICAN TOBACCO COMPANY LIMITED, London SWiFP 3 JE,-
GB. ,

(72) Opfinder John H. Sexstone, US.

(74) Fuldmeegtiy Kontor for Industriel Eneret v. Svend Sch¢gnning.

(64) Fremgangsméde til fremstlilling

af clgaretmundstykkestenger,
gom kan opdeles 1 individuelle
mundstykker.

Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsmide ti1 
fremstilling af cigaretmundstykkestanger, som kan opdeles i
individuelle mundstykker, der har en sektion af partikelformet
materiale pd linie med filterpropper, som med bestemte indbyr-
des mellemrum fremfgdes p& samme linie. Fremstillingen af sé&dan-
ne cigaretmundstykkestaznger kendes fx fra US patentskrifterne‘
nr. 3.482.488 og 3.524.454.

I de ovennavnte patentskrifter angives en konstruktion
af en sammensat filterstang, hvori sektioher eller propper af
filtermateriale af samme eller forskellig karakter er anbragt
imellem en anden gruppe filterproppervplaceret med en indbyrdes
afstand p& et vandrende indre svgb. Dette svgb har en bredde der

er 1idt mindre end filterproppernes omkreds, og det er formet om-
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kring stgrstedelen af disse filterproppers perifere udstrakning.
Séledes afgranses en ¢gvre dbning mellem randsidekanterne af det
indre svgb, og disse &bninger er i forbindelse med de rum af pid
forhand valgt st¢rrelse, der ligger mellem filterpropperne. De
delvis indsvgbte filterpropper f@dres gennem et apparat til til-
deling af partikelformet materiale ved hvilket rummene mellem
filterpropperne fyldes med dette materiale gennem de ¢gvre &dbnin-
ger. For at forgge padfyldningshastigheden og for at sikre opti-
mal tethed af det partikelformede materiale, kan der sattes sug-
ning til det f@grste svgb under tildelingsapparatets udlgbsab-
ning. De delvis indsvgbte filterpropper og de indskudte sektio-
ner af partikelformet materiale passerer gennem en anden indsvgb-
ningsindretning hvor et andet svgb med st@grre bredde foldes om-
kring stangen, sdledes at den ¢vre &bning, der er afgranset af
det indre svgb, bliver dekket. Det ydre svgbs sidekanter over-
lapper hinanden og er hensigtsmessigt forseglet med hinanden. Den
kontinuerlige stang opdeles derpa i stanger af den ¢nskede langde,
hvilke stenger derpa indfgres i en konventionel maskine til pé&-
satning af filtermundstykker, hvorved der dannes cigaretter med
et mundstykke der har to filterpropper af en bestemt karakter aqg
som har en indbyrdes afstand samt en mellemliggende sektion med
partikelformet materiale.

Selvom sammensatte filtre fremstillet i1 overensstemmelse
med de ovennavnte patentskrifter har vist sig at vare yderst til-
fredsstillende og succesfulde, har det vist sig at nar det par-
tikelformede materiale indfgres i rummet mellem filterpropperne,
vil det af og til komme ind i de forholdsvis smd hulrum mellem
det indre svgbs randsidekanter og filterpropperne, og det kan
eventuelt trange derind selv efter pdfgringen af det ydre svgb.
Naturligvis nedsatter det ikke blot filterets kvalitet, men ind-
virker under visse omsta&ndigheder ogsd pad filtreringseffekten.

Det er formélet med den foreliggende opfindelse at elimi-
nere de fgrstnavnte problemer ved at sikre at det partikelforme-
de materiale holdes inden for den centrale sektion mellem filter-
propperne.

) Dette opnds ved anvendelse af en fremgangsmade af den ind-
ledningsvis angivne art, hvilken fremgangsmade er ejendommelig ved

det i krav 1's kendetegnende del angivne.
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Den foreliggende opfindelse forklares nzrmere i det fol-
gende i forbindelse med tegningen, hvor

fig. 1 er et udsnit der for oven viser en dobbelt ind-
svgbningsoperation, hvor med afstand anbragte filterpropper fast-
ggres inden i et indre svgb til tilvejebringelse af rum med i
forvejen fastsat stgrrelse mellem filterpropperne, til hvilke
rum der er adgang ved hjelp af perforerede dbninger, hvorigennem
et udvalgt partikelformet materiale kan indfgres og hvilke &bnin-
ger forsegles med et ydre svgb;

fig. 2 er et perspektivisk udsnit af en tilsvarende opera-
tion der viser &bningerne forseglet med hijazlp af en smal strimmel;

fig. 3 er et plant udsnit af et indre svgb med kun den ene
sidekant perforeret eller udstandset med i forvejen fastsatte mel-
lemrum, hvorigennem det partikelformede materiale vil kunne ind-
fgres ved dannelsen af en central partikelformet sektion;

fig. 4 er et tilsvarende plant udsnit af et indre svb med
huller anbragt med mellemrum imellem sidekanterne, hvilke huller
enten kan vare dannet i forvejen eller er punkteret eller perfo-
reret pd stangudformningsmaskinen; '

fig. 5 er et udsnit svarende til fig. 1, der viser det in-
dre svgb der punkteres mens det er péd stangudformningsmaskinen og
fgr indfgringen af det partikelformede filtreringsmateriale;

fig. 6 er et udsnit af en opstalt der viser dannelsen af
en sammensat cigaretmundstykkestang, hvor den under fremstilling
verende stang fremfgres intermitterende for at lette indfgrelsen
af det partikelformede materiale i den centrale sektion.

P8 fig. 1 dannes en sammensat filterstang med dobbelt sveb
ved fgrst at tilvejebringe et fgrste indre svgb 10 med en bredde
der er mindst lige si stor som omkredsen af de udvalgte filter="
propper l2a og 12b som kan vare af det samme eller af forskelligt
materiale. I dette tilfzlde er bredden af det indre svgb 10 stegrre
end omkredsen af filterpropperne l2a og 12b, idet sidekanterne af
svgbet vil overlappe hinanden og sikres pd passende méde til hin-
anden. Det til svgbet 10 valgte materiale kan veare af termoplastisk
natur eller kan vere valgt blandt mange forskellige andre materia-
ler, som fx plast, papir eller lignende, som vil tilvejebringe
en i alt vasentligt selvunderstgttende stang for indfgrelsen af
det partikelformede materiale i rummene mellem filterpropperné '
12a og 12b. Dette vil sikre et ensartet tversnit af stangen f¢r
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og efter péfyldningen. Om ¢nsket eller ngdvendigt kan de med af-
stand anbragte filterpropper 1l2a og 12b vare sammensmeltet eller
pd anden mdde passende fastnet eller bundet til det indre svgb 10
. for at opretholde den ¢gnskede indbyrdes afstand. Ved den pd fig. 1
illustrerede fremgangsmade er det indre svgb 10's sidekanter ud-
skaret eller pd anden mdde perforeret pd hensigtsmassig mdde med
fastlagte mellemrum til at tilvejebringe &bninger, hvorigennem
det udvalgte partikelformede materiale kan indfgres i den centra-
le sektion 14. S3ledes dannes der ved denne fremgangsméde i for-
vejen udsnit eller perforeringer 1l6a og 1l6b, der ligger overfor
hinanden og som tilsammen danner abningen 18, som kan have en
hvilken som helst passende l&ngde, der er lige s& stor eller min-
dre end mellemrummet mellem filterpropperne 1l2a og 12b.

Den delvis svgbte stang med fastnede filterpropper 12a og
12b passerer gennem et apparat til pafyldning af lgst partikel~-
formet materiale, hvilket apparat indfgrer det udvalgte partikel-
formede materiale 20 i rummet 14.

Den delvis svgbte stang dakkes derpd af et andet svgb 22,
hvis sidekanter overlapper hinanden, hvorved svgbet fuldstandig
omslutter den ydre overflade af det fgrste svgb 10 samtidig med
-at det lukker eller forsegler &bningerne 18. De overlappede side-
kanter pd det andet svgb 22 kan fastnes ved anvendelse af en
sgmklister af en type der er velkendt, og i tilfzlde af at der
anvendes et termoplastisk ydre svgb, kan de overlappende kanter
hensigtsmassigt sammensmeltes eller pd anden mdde bindes til
hinanden.

Den fuldstendig .indsvgbte stang fgres derpd gennem et
konventionelt afsksringsapparat som skarer den dobbeltsvgbte fil-
terstang i p& forhdnd fastlagte langder. Disse lzngder anbringes
derpa i en konventionel filtermundstykke-fastggprelsesmaskine der
er tilpasset til at fastne sammensatte mundstykker pd cigaretter.
Disse sammensatte mundstykker vil indbefatte filterprop 1l2a af
materiale A, den partikelformede sektion af materiale 20 og fil-
terprop 12b-af materiale B, hvor materiale B kan vere det samme
som eller forskelligt fra materiale A, og kan vare af samme eller
forskellig lzngde. Den partikelformede sektion kan vare af for-
skellige langder af det materiale der er udvalgt. Det partikel-
formede materiale kan vare granulart, pulverformet, flageformet,
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fnugagtigt eller lignende, ellér en blanding deraf, og kan fx
omfatte aktivt kul, aluminiumoxyd; silikagel, passende harpikser
der kan vere modificeret eller suppleret med udvalgte additiver
eller andre hensigtsmessige filtrerings- eller konditionerings-
materialer. k o i %

P4 fig. 2 er illustreret en fremgangsmdde, hvor &bninger-
ne 18 i det indre svgb 10 lukkes eller forsegles af en strimmel
22a med en ringe bredde. Naturligvis kan en strimmel 22a fast-
ggres til overfladen af det indre svgb 10 pd en hvilken som helst
hensigtsmaessig made.

I fig. 3 vises et indre svgb 1l0a, hvor der kun forekommer
udskaringer 1l6c p& den ene af sidekanterne. Det er én fordel at
stgrrelsen og udformningen af udskaringerne kan varieres inden
for visse granser til lettelse og fremskyndelse af indfgringen
af det udvalgte partikelformede materiale.

Ved en udfgrelsesform for det indre svab 10b, der er vist
p& fig. 4, anvendes perforeringer 16d med i forvejen fastsatte
mellemrum inde mellem sidekanterne. Disse perforeringer léd kan
enten vaere dannet i forvejen eller kan vare udstandset pd stang-
udformningsmaskinen i et hvilket som helst punkt fgr indfgrin-
gen af det partikelformede materiale.

I denne forbindelse henvises til fig. 5, hvor en perfora-
tor 24 arbejder synkront med fremfgrelsen af det indre svgb 10b.
Som vist, har perforatoren 24 form af et roterende hjul med peri-
fere tappe der strazkker sig ud til siden, hvilke tappe punkterer
det indre svgb 10b i de ¢gnskede punkter mellem de med bestemte
afstande anbragte filterpropper 1l2a og 12b fg¢r apparatet til ind-
fprelse af partikelformet materiale.

Tdet der nu henvises til fig. 6 kan man klart se at den
foreliggende opfindelse vil tilsigte en periodevis stangudform-
ningsoperation, i modsatning til den kontinuerlige operation der
er angivet i de ovenfor navnte patentskrifter. I denne sammenhang
stoppes det indre svgb 10, der er dannet amkring de med afstand anbragte

filterpropper l2a og 12b, og fremfgres trinvis med forud
fastsatte mellemrum til ngjagtig indstilling af doserende stridle-

rgr 26 ud for dbningerne 18. Derefter indfgres det partikelforme-
de materiale i rummene 14. P& denne m&de opnds en optimal fyldning
navnlig ndr der arbejdes med partikelformet materiale af forholds~
vis lav tzthed. For yderligere at forbedre fyldningen af det be-
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stemte materiale, kan der péfgres sugning, sdledes som det ogsd
angives i de tidligere omtalte patentskrifter.

' Naturligvis kan bade p&fgringen af sugning og tilfgringen
af de dosérende strilergr 26 indstilles tidsmassigt i forhold til
hinanden og synkroniseres med den trinvise fremfgring af den del-
vist dannede stang. Nir de mellemliggende rum 14 er blevet fyldt
med det udvalgte partikelformede materiale, deaktiveres de do-
serende strilergr 26 og sugningen vil, hvis en s&dan anvendes,
blive fjernet, mens den delvis dannede stang fjernes, sidledes at
den nazste serie af rum 14 kan blive behandlet af apparatet til
péfyldning af det partikelformede materiale.
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Patentkrav

1. Fremgangsmdde til fremstilling af cigaretmundstykkestanger,
som kan opdeles i individuelle mundstykker, der har en sektion af
partikelformet materiale (20) pd linie med filterpropper (l2a, 12b),
som med bestemte indbyrdes mellemrum fremfgdes p& samme linie,
kendetegnet ved at fremgangsmdden omfatter fglgende trin:

- indeslutning af fra hinanden adskilte filterpropper
(12a, 12b) i et fuldstandigt kontinuerligt fgrste svgb (10)
med en bredde, som fgr indeslutningen er i det mindste lige
s& stor som filterproppernes (l2a, 12b) omkreds, og som ud-
viser p& forhdnd dannede, adskilt placerede &bninger (18},
som ligger mellem filterproppernes (l2a, 12b) ender slle-
des, at det partikelformede materiale kan passere gennem
&bningerne til udfyldelse af mellemrummet mellem filter-
.propperne (l2a, 12b},
- etablering af en kilde (26) for partikelformet materiale,
- transport af de 1 det fgrste svgb indesluttede filterproﬁ-
per (12a, 12b) ind under kilden (26) for partikelformet
materiale s8ledes, at &bningerne (18) 1 det kontinuerlige
svgb (10) indrettes i forhold til kilden,
- fremfgdning af det partikelformede materiale (20) ind i
rummet mellem de adskilt placerede filterpropper
(12a, 12b) gennem af det fgrste svpb (10) begransede &b-
ninger (18), og
- fuldfgrelse af den flerdelte stangs (10) svgbning ved at
forsegle &bningerne og ved derved at danne en kontinuer-
lig flerdelt stang.
2. Fremgangsmi&de ifglge krav 1, k end e t e gn et ved
at filterpropperne (l2a, 12b) fastggres i det fgrste svgb (10)
for indfedning af det partikelformede materiale (20).
3. Fremgangsmdde ifglge krav 1 eller 2, k ende teg -
n e t ved at det fgrste svgb er luftpermeabelt og at der suges
luft igennem dette ndr det partikelformede materiale (20) ind-
fgdes i mellemrummet mellem filterpropperne, hvorved den hastig-
hed, hvormed mellemrummet fyldes, fordges.
4, Fremgangsmdde ifglge et hvilket som helst af kravene 1-3,
kendetegnet ved at dbningerne (18) forsegles ved at
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et b&nd (22a) med tilstrzkkelig bredde pafgres over &bningerne
for at dakke disse og at bdndet fastggres ved det fgrste svgbs
(10) ydersider.

‘5% Fremgangsmi&de ifplge et hvilket som helst af kravene 1-4,
kéndetegnet ved at et andet svgb (22) padfgres fuldstan-
digt omkring det indre svgbs (10) ydre sider til forsegling af -
&bningerne (18), idet det andet svgb (22) er forsynet med over-
‘lappende sidekanter og idet de overlappende sidekanter fast-
gpres mod hinanden.
6. Fremgangsmdde ifplge et hvilket som helst af kravene 1-5,
kendetegnet ved at det fgrste svgb (10) forsynes med
udskeringer (16c) med bestemt indbyrdes afstand langs med i det
mindste en af sidekanterne til udformning af &bningerne nar det
fgrste svgb (10) placeres omkring filterpropperne (12a, 12b).

7. Fremgangsméde ifglge et hvilket som helst af kravene 1-6,
kendetegnet ved at det fgrste svpb (10) forsynes med
udskaringer (l6a, 16b) langs begge dets sidekanter til afgrans-
ning af de navnte adskilt placerede dbninger.

8. . Fremgangsmidde ifglge et hvilket som helst af kravene 1-7,
kendetegnet ved at det fgrste svgb (10) forsynes med
huller (16d) med bestemt indbyrdes afstand mellem dets sidekanter
til afgransning af de navnte &bninger.

9. Fremgangsmdde ifglge et hvilket som helst af kravene 1-8,
kendetegnet ved at det kontinuerte fgrste svgb (10) og
de deri indesluttede adskilt placerede filterpropper (12a, 12b)
fgdes intermitterende til kilden (26) for partikelformet materia-
le og at det partikelformede materiale (20) derefter indfgres gen-
nem &bningerne (18) i rummet mellem filterpropperne (12a, 12b) ved
hjelp af et afmdlende strilergr, hvorefter det fgrste svgb fgres
fra kilden.
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