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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Verwendung
bei der Herstellung von Zigarettenfiltern. Insbesonde-
re betrifft die Erfindung ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Einfullen von teilchenférmigen Stoffen
mit hoher Geschwindigkeit in einzelne Hohlrdume,
die im Verlaufe der Zusammenstellung der Filter
durch benachbarte, einzelne Filterkdrper gebildet
werden.

[0002] Bei Verbundfiltern, in denen Hohlraume vor-
handen sind, die mit teilchenférmigen Stoffen gefullt
sind, ist der Prozentanteil der Fillung der Hohlraume
aussert wichtig. Dies beruht darauf, dass die Zigaret-
te, wenn sie in den Mund gesteckt wird, in einer etwa
horizontalen Ebene liegt. Dabei zieht die Schwerkraft
die teilchenférmigen Stoffe vom oberen Bereich der
Hohlung nach unten. Dadurch entsteht oberhalb der
teilchenférmigen Stoffe eine ungeschitzte, unfiltrier-
te Umleitung, welche die Durchstromung des Rau-
ches nicht behindert. Die Auswirkung, die diese Um-
leitung auf die Filterwirkung eines Filters auslbt, wur-
de noch nicht genau untersucht, kann aber mdgli-
cherweise unverhaltnismassig gross sein, verglichen
mit dem linearen Anteil der Grésse der Umleitung in
Bezug auf die Grosse des Filterelements. In der Tat
bestimmen die Grundlagen einer Fluidstrémung,
dass ein Fluid stets die Strémung des geringsten Wi-
derstandes wahlt, so dass die Filterwirkung der teil-
chenférmigen Stoffe durch die Anwesenheit einer
solchen Umleitung stark vermindert wird.

[0003] In der US-Patentschrift Nr. 3'312'152 (Wil-
liamson) ist eine Vorrichtung beschrieben, mit wel-
cher versucht wird, die Héhlungen des Filters zu fil-
len. Bei der Vorrichtung nach Williamson wird das
teilchenférmige Material in einzelne Rdume zwischen
Filterelementen Uberfuhrt. Die Arbeitsgeschwindig-
keit der Vorrichtung ist jedoch begrenzt, weil lediglich
die Schwerkraft dazu benutzt wird, die schnell vorge-
schobenen Hohlraume zu fillen.

[0004] Bekannte Maschinen des Standes der Tech-
nik, beispielsweise diejenigen, die in den US-Patent-
schriften Nr. 4'063'494 und 5'908'030 beschrieben
sind, enthalten Magazine, die die Form von Radern
aufweisen und mittels Schwerkraft gefullt werden,
und in diese Magazine werden Filtersegmente einge-
fuhrt, die nahe aneinander, jedoch im Abstand von-
einander liegen und sich auf einem Tragerstreifen
aus Papier befinden. Der beladene Streifen wird
dann zur Fihrung und zum Zusammenbau in eine
Mulde eingeleitet und einer Fullstation zugeflhrt, in
der das Papier auf Rader geleitet und dort zu einem
Aufnahmetrog geformt wird. Wie in der US-Patent-
schrift Nr. 4'015'514 (Nichols) beschrieben ist, wird
quer Uber benachbarte Filtersegmente ein Vakuum
angelegt, um das Befiillen des Hohlraumes zu be-

gunstigen. Weil jedoch sowohl der Abstand der Filter-
segmente als auch die Dichte der Celluloseace-
tat-Fasern veranderlich sind, ist es unmaoglich, die
Hohlrdume gleichmassig zu beflllen. Dies bedeutet,
dass das Verfahren zur Aufrechterhaltung eines mini-
malen Prozentsatzes der Flllung so geleitet werden
muss, dass die Hohlrdume bis Giber das gewilinschte
Niveau hinaus gefllt, d.h. Gberfullt werden mussen.
Die Industrie ist bestrebt, diesen Nachteil auszuglei-
chen, indem kein hoher prozentualer Fullungsgrad
verlangt wird. Auf diese Weise kann bei dem Verfah-
ren eine hohe Streuung toleriert werden, unter der
Voraussetzung, dass ein ausreichend hoher Prozent-
satz der Fullung erreicht werden kann.

[0005] Trotz der Tatsache, dass der von der Indus-
trie verlangte prozentuale Flllungsgrad niedrig ist, ist
es trotzdem sehr erwlinscht, den Hohlraum vollstan-
dig mit Kérnchen zu flllen. Wie oben schon ausge-
fuhrt wurde, kann der Rauch, wenn der Hohlraum
nicht ausreichend gefiillt ist, die jeweilige Fillung um-
gehen, so dass es den Teilchen der Fillung unmog-
lich ist, unerwiinschte Bestandteile aus dem Rauch
auszufiltern.

[0006] Weiterhin kann ein Uberfiillen der Hohlung
oder ein Austreten der Teilchen aus den Héhlungen
dazu flhren, dass Teilchen an dusseren Teilen der
Vorrichtung oder am Tragerstreifen aus Papier anhaf-
ten und danach nahe der Oberflache des Endproduk-
tes eingebettet werden, wodurch ein unschéner
Fleck oder eine unasthetische Markierung gebildet
werden.

[0007] Es besteht daher ein Bedarf nach einem Ver-
fahren zum vollstandigen Beflllen von Filterhohlrdu-
men auf industriell ausflhrbare Weise. Insbesondere
werden ein Verfahren und eine Vorrichtung bendtigt,
die ein schnelles Beflllen von Filterhohlrdumen mit
Aktivkohle mit einer Geschwindigkeit Gber 200 m/min
ermdglichen.

Zusammenfassung der Erfindung

[0008] Ein Verfahren zur Herstellung eines Ver-
bundfiltermaterials wird zur Verfigung gestellt, wel-
ches mehrere Schritte aufweist, und das Verfahren ist
im Patentanspruch 1 definiert.

[0009] Demnach wird in einem ersten Schritt ein
Tragerstreifen aus Papier auf einem Forderband vor-
warts bewegt. Ein Langsrand des Papiers des Tra-
gerstreifens wird der Lange nach umgefaltet. Dann
werden faserhaltige Filtersegmente im Abstand von-
einander auf dem Tragerstreifen abgelegt. Durch den
Abstand der Filtersegmente entstehen zwischen die-
sen Segmenten Hohlrdume. Nun wird der Trager-
streifen mit den darauf abgelegten Filtersegmenten
in eine langgestreckte Kammer eingeflhrt, die zur
Fuhrung und zur Unterstitzung des Papierstreifens
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dient und den Umfang der mit Papier umgebenen
Segmente fast vollstandig umschliesst und dabei
eine enge Full6ffnung gegenuber einer Einfulléffnung
fur Teilchen, die sich in Vorschubrichtung des Trager-
streifens erstreckt, freildsst. Nahe an der engen Ein-
fulléffnung wird gleichzeitig ein Vakuum oder ein Ab-
saugdruck angelegt, wobei dieser Unterdruck das
nach unten gerichtete Moment eines mittels Schwer-
kraft zugefuhrten Stromes von teilchenférmigen Sub-
stanzen unterstiitzt und gleichzeitig lose Teilchen ab-
zieht. Die Hohlraume werden gleichzeitig Gber eine
Lange, die einem vorbestimmten Vorschubweg des
Tragerstreifens entspricht, mit den teilchenférmigen
Substanzen gefillt. Sodann wird der langs umgefal-
tete Rand des Papierstreifens wieder zurtickgefaltet
und angeklebt, um die Einfulléffnung zu verschlies-
sen. Andererseits ist es auch méglich, die Offnung
durch einen Verschlussstreifen zu verschliessen, und
die Filtersegmente sowie die teilchenférmige Sub-
stanz werden eingekapselt. Dann wird der Fil-
terstrang abgelangt, und die Schnittstellen werden
dabei registerhaltig gewahlt, wodurch einzelne Ver-
bundfiltersegmente erzeugt werden.

[0010] Es ergibt sich als Merkmal, dass Filterhohl-
raume schnell und vollstandig mit teilchenférmigen
Stoffen wie Aktivkohle gefullt werden kénnen.

[0011] Ein weiteres Merkmal ist, dass die Dichte der
Aktivkohle durch Zusatz eines inaktiven Filtermateri-
als geregelt werden kann.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0012] Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht ei-
nes teilweise zusammengesetzten Filtersegmentes
der vorliegenden Erfindung.

[0013] Fig. 2 ist eine schematische Darstellung ei-
ner Vorrichtung zur Ausfihrung der Erfindung.

[0014] Fig. 3a zeigt in perspektivischer Ansicht eine
erfindungsgemasse Vorrichtung zum Beflllen mit
teilchenférmiger Substanz.

[0015] Fig. 3b zeigt eine perspektivische, versetzt
geschnittene Ansicht der Fullvorrichtung fir teilchen-
formige Substanzen, wobei die Schnittebene in der
Ebene A in Fig. 3a liegt.

[0016] Fig. 3c ist eine Vorderansicht des Quer-
schnittes aus Fig. 3b.

[0017] Fig. 3d ist eine Vorderansicht eines Quer-
schnitts der Fillvorrichtung, fir teilchenférmiges Ma-
terial, geschnitten in der Ebene B, gemass FEig. 3a.

[0018] Fig. 3e ist eine perspektivische Querschnitt-
sansicht der Vorrichtung aus Fig. 3a, im Schnitt ent-
lang der Ebene C in Eig. 3d.

[0019] Fig.4 ist ein Fliessdiagramm des erfin-
dungsgemassen Verfahrens.

Einzelbeschreibung des bevorzugten Ausfiihrungs-
form

[0020] Es werden eine Vorrichtung 10 und ein Ver-
fahren 12 zur Herstellung eines Verbundfiltermateri-
als 14 mit Hohlrdumen 16 (siehe insbesondere
Fig. 2), die mit einem teilchenférmigen Material 20
gefillt sind, beschrieben. Wie aus Fig. 1 hervorgeht,
ist der Hohlraum 20 durch den Zwischenraum zwi-
schen zwei Filterelementen 22 definiert, welche Ubli-
cherweise in Form von Celluloseacetat-Filtern vorlie-
gen. Der teilchenférmige Stoff 20 ist bevorzugt Aktiv-
kohle 24, kann aber auch eine beliebige andere akti-
ve oder inaktive Komponente einschliesslich Sepio-
lith, Kieselgel und nichtaktivem Kohlenstoff sein. Die-
se teilchenférmigen Stoffe 20 kdnnen auch Aroma-
teilchen enthalten.

[0021] Die Vorrichtung 10, mit deren Hilfe das Ver-
fahren 12 ausgefuihrt werden kann, entspricht im we-
sentlichen derjenigen, die in der US-Patentschrift Nr.
4'223'597 beschrieben ist und bei der das Verfahren
zum Fillen, die Fllvorrichtung 12 der Patentschrift
'597 und die Aufnahmeeinrichtung verbessert wur-
den.

[0022] Es wird nun Bezug auf Eig. 2 genommen, in
der die Vorrichtung 10 in Einzelheiten dargestellt ist.
Die Vorrichtung 10 enthalt einen Grundkorper 26, ei-
nen Streifenférderer 30, einen Trichter 32, ein For-
derband 34, einen Bunker 36 mit einer festen Sub-
stanz 20, eine Trennkammer 40 sowie eine Vorrich-
tung zur Erzeugung eines Unterdruckes 42, und die
einzelnen Bestandteile der Vorrichtung sind tber Va-
kuumleitungen (beispielsweise 44, 46) oder andere
Leitungen miteinander verbunden.

[0023] Beim Betrieb erzeugt die Vorrichtung zur Bil-
dung eines Vakuums 42 einen Unterdruck in der
Trennkammer 40, indem Luft durch die Abgasleitung
92 nach aussen geférdert wird. Der Zyklon mit Filter
56 filtert Staub aus der Luft, in der teilchenférmiges
Material 20 suspendiert ist, welches durch die Vaku-
umleitungen 44 aus der Flllvorrichtung 64 abgezo-
gen wird. Der Unterdruck evakuiert teilchenférmiges
Material, das sich lose in der Fllvorrichtung 64 befin-
det, Uber die Abzugsschlitze 60, die sich beiderseits
der Offnung 62 gegeniiber den Hohlrdumen 16 befin-
det. Teilchenformiges Material 20 in der Luft fallt in
der Trennkammer 40 nach unten und wird Uber das
abgedichtete Zellenrad 52, das als Luftschleuse
dient, in den Bunker 36 gefordert. Das Zellenrad 52
ermoglicht, dass in der Trennkammer 40 und im Bun-
ker 36 unterschiedliche Drucke herrschen, wobei der
Druck im Bunker im wesentlichen dem Atmospharen-
druck entspricht. Eine Zufuhrleitung 54 dient dazu, in
den Bunker festes Material 20 einzufillen, wenn ein
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Bedarf besteht. Der Bunker 36 legt auf dem Forder-
band 34 teilchenférmiges Material 20 ab. Das Forder-
band 34 férdert das feste Material 20 aus dem Bun-
ker 36 an eine Stelle oberhalb des Trichters 32 und
anschliessend in diesen Trichter 32. Der trichterfor-
mige Einlass 33 des Trichters 32 besitzt eine weite
Offnung, die sich in Richtung der Feststoffstrémung
verengt, wodurch die teilchenférmige Substanz 20
beschleunigt wird.

[0024] Der Grundkoérper 26 und die Fordervorrich-
tung 30 fur den Papierstreifen fihren und positionie-
ren den Streifen 50 (der in Fig. 3a gezeigt ist) in der
Fullvorrichtung 64. Der Trichter 32 leitet festes Mate-
rial 20 in die Hohlraume 16. Das feste Material 20 ge-
langt durch die Schwerkraft und in begrenztem Mas-
se unterstitzt durch einen Unterdruck (angelegt tUber
die Abzugsschlitze 60) vom Foérderband 34 in die
Fallvorrichtung.

[0025] Es wird nun auf die Fig. 3a bis Fig. 3e, in de-
nen die eigentliche Fillvorrichtung 64 der Vorrichtung
10 dargestellt ist, Bezug genommen. Zum Zwecke
der Ubersichtlichkeit wurden die Schnitte A und B
quer zur Vorschubrichtung und der Schnitt C entlang
der Bewegungsrichtung des Filtermaterials 14 aus-
gefihrt.

[0026] Die Fullvorrichtung 64 umfasst einen unteren
Grundkorper 66 und einen Aufsatz mit einem linken
Teil 70 und einem rechten Teil 72. Der untere Grund-
korper 66 wird von einem Verteiler 74 Uberdeckt, auf
dem der Trichter 32 montiert ist, welcher zwei end-
stéandige Kappen 76 und 80 aufweist. Der Verteiler 74
definiert Durchgange fiir ein Vakuum, namlich die Ab-
zugsschlitze 60, die Kanale 82 und 84 und die Aus-
gange 86 und 90. Die Ausgange 86 und 90 sind mit
den Vakuumleitungen 44 verbunden. Das Vakuum
erleichtert den Einzug der Teilchen 20 in jeden Hohl-
raum 16, und gleichzeitig werden Teilchen abge-
saugt, die seitlich von der Offnung 62 auf die offenen
Bereiche des Filtersegments 22 fallen.

[0027] Wie nun aus Fiqg. 4 hervorgeht, enthalt das
Verfahren 12 mehrere Schritte. In einem ersten
Schritt 100 bewegt sich ein Papierband, d.h. der Tra-
gerstreifen 50, auf dem Bandférderer 30. Ein Langs-
rand 102 des Tragerstreifens 50 aus Papier wird nach
hinten zurtckgefaltet, wodurch eine Falte 104 ent-
steht. In einem zweiten Schritt 106 werden aus Fa-
sern erzeugte Filtersegmente 22 im Abstand vonein-
ander auf den Tragerstreifen 50 aufgelegt. Der Ab-
stand zwischen zwei benachbarten Filtersegmenten
22 definiert Hohlraume 16. In einem dritten Schritt
108 wird der Tragerstreifen, zusammen mit den auf-
gebrachten Filtersegmenten,, 22 entlang eines Uber-
tragungsweges 110 in den Grundkoérper 26 einge-
fuhrt, der den Umfang der Segmente 22 praktisch
vollstandig umgibt und nur eine enge Full6ffnung 62
frei Iasst, die im allgemeinen eine Breite zwischen 2

und 3 mm aufweist und gegeniber einer Einfulloff-
nung 112 fur teilchenférmiges Material liegt. Die Ein-
fulléffnung 112 ist in Richtung der Bewegung 110 des
Tragerstreifens 50 langgestreckt, was durch den Pfeil
Y in Fig. 3e angedeutet ist.

[0028] In einem vierten Schritt 114 wird gleichzeitig
ein Unterdruck oder ein Vakuum an die Abzugsschlit-
ze 60 an einander gegeniberliegenden Seiten in der
Nahe der engen Offnung 62 angelegt, wobei der Un-
terdruck ein nach unten gerichtetes Schwerkraftmo-
ment verstarkt, wodurch der Strom der teilchenférmi-
gen Substanz 20 durch das Vakuum begunstigt wird,
und lose Teilchen der Substanz 20 (auch als Uberfiil-
lung bezeichnet) absaugt. Dadurch wird auch ver-
mieden, dass Teilchen 20 zwischen einem Uberlap-
pungsbereich 116 (auf den dann die Faltung 104 des
Streifens aufgeklebt wird) und der Faltung einge-
schlossen werden, wenn der umgefaltete Bereich
104 (ber die enge Offnung 62 zuriickgefaltet wird,
um die Offnung zu verschliessen. Solche einge-
schlossenen Teilchen 20 werden als Fehlerstellen im
Produkt angesehen und kénnen dazu fihren, dass
eine Produktionscharge zuriickgewiesen wird. In ei-
nem funften, gegebenenfalls ausgefuhrten Schritt
118 werden dann die durch das Vakuum abgesaug-
ten Teilchen einer Wiederverwendung zugefiihrt und
wieder unter Druck gesetzt, wenn sie durch die Luft-
schleuse 52 hindurchtreten, und sie werden dann im
Bunker 36 wieder abgelagert. Auf diese Weise wer-
den Fehlerstellen im Erzeugnis vermieden.

[0029] In einem sechsten Schritt 120 werden die
Hohlrdume 16 gleichzeitig mit der teilchenférmigen
Substanz 20 lber eine vorbestimmte Lange L (siehe
Eig. 3e) gefillt, die dem Vorschubweg 110 des Tra-
gerstreifens 50 entspricht. In einem siebten Schritt
122 wird der umgefaltete Rand 104 wieder zuriickge-
faltet und aufgeklebt, um die Full6ffnung 62 zu ver-
schliessen. Auf alternative Weise wird ein Ver-
schlussstreifen, wie er in der US-Patentschrift Nr.
4'225'59 beschrieben ist, auf die Offnung 62 aufge-
bracht, um diese zu verschliessen, und auf diese
Weise werden die Filtersegmente 22 und die teil-
chenférmige Substanz 20 eingekapselt, wodurch ein
Filtermaterial in Strangform entsteht, das aus dem
Grundkorper 26 austritt. In einem achten Schritt 124
wird dann dieses Filtermaterial in einzelne Filter zer-
schnitten, wobei der Schnitt mit Passgenauigkeit
ausgeflihrt wird, derart, dass mitten durch die Filter-
segmente 22 aufgetrennt wird, und man erhalt einzel-
ne Verbundfiltersegmente, die zusammen mit Papier
und Tabak zu einer Zigarette weiterverarbeitet wer-
den.

[0030] Experimentelle Untersuchungen haben ge-
zeigt, dass bei der Anwendung des Verfahrens 12,
und unter Benutzung der Vorrichtung 10 der Erfin-
dung,, der Prozentsatz der Fullung bis zu einem Fill-
grad von 95% direkt proportional der Strémungsge-
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schwindigkeit der teilchenférmigen Substanz ist. Da-
her ermdglicht das Verfahren 12 die leichte und ge-
naue Einstellung des Prozentgrades der Fillung auf
die Vorgaben eines Kunden.

[0031] Bei einer alternativen Ausflihrungsform der
Erfindung besteht die teilchenférmige Substanz 20
aus einer Aktivsubstanz (Aktivkohle 24) und einer in-
aktiven Substanz (beispielsweise einem inerten Flill-
stoff 25). Die Form der Kdrnchen ist sehr wichtig, so-
wohl fir eine aktive als auch fir eine inaktive teil-
chenférmige Substanz, da diese Eigenschaft die Ge-
schwindigkeit beeinflusst, mit der die Substanz ge-
gen die enge Offnung des Hohlraumes beschleunigt
werden kann. Auf diese Weise kann die Menge an
Aktivkohle 24 im Filter auf der Grundlage von Versu-
chen angepasst und optimiert werden. Weiterhin
kann die Auswirkung der aktiven Substanz 24 auf
den Geschmack und die Filtereigenschaften der Zi-
garette ebenfalls eingestellt werden. Eine Einstellung
der Menge an Aktivkohle 24 ist auf diese Weise
(durch Zugabe eines Flillstoffes) notwendig, weil es
nicht mdglich ist, die Grosse der Héhlung 16 zu ver-
mindern, da die Lange der Offnung 62 zwischen den
Filterelementen 22 veranderlich ist (d.h. die Ge-
schwindigkeit des Betriebes der Gesamtvorrichtung
ist derart, dass die Filterelemente 22 auf dem Trager-
streifen 50 nicht sehr genau angeordnet werden kon-
nen und ihr Abstand gegentber einer idealen relati-
ven Position um bis zu 0,5 mm in jeder Richtung
schwanken kann). Weiterhin ist Aktivkohle 24, das
am meisten verwendete und am besten zugangliche
aktive Filtermaterial, nur in einem einzigen Zustand
lieferbar. Es ist nicht méglich, die Aktivkohle 24 zu ei-
nem wirtschaftlichen Preis in einem Zustand zu erhal-
ten, der beispielsweise nur 50% aktiv ist. Ausserdem
kann der Prozentanteil von aktiver im Vergleich zu in-
aktiver Substanz dadurch genau eingestellt werden,
dass man die aktive und die inaktive Substanz schon
vor dem Einleiten des Gemisches in den jeweiligen
Bunker 40 der Anlage 10 vermischt.

[0032] Gemass einem Vorteil der Erfindung ist es
moglich, das Abfillen mit einer Geschwindigkeit von
250 m/min auszufiihren, d.h. finfmal schneller als mit
anderen vergleichbaren Verfahren, die den Filter-
hohlraum vollstandig fillen.

[0033] Gemass einem weiteren Vorteil der Erfin-
dung ist es nun mdglich, die Filterhohlrdume als
Funktion der Zufuhrgeschwindigkeit und der Lange
der gestreckten Flll6ffnung vollstandig zu flllen (eine
Flllung bis zu 100 kann erhalten werden).

[0034] Zahlreiche Anderungen und Anpassungen
sind bei den hier beschriebenen Ausfuhrungsformen
der Erfindung moglich. Es wurden bestimmte Ausflih-
rungsformen der Erfindung als Veranschaulichung
gezeigt und beschrieben, und in der oben stehenden
Beschreibung wird eine ganze Anzahl von Anderun-

gen, Abweichungen und Ersatzhandlungen in Be-
tracht gezogen. In manchen Fallen kénnen einige
Merkmale der vorliegenden Erfindung benutzt wer-
den, ohne dass eine entsprechende Verwendung an-
derer Merkmale vorgenommen wird. Demgemass
soll die oben stehende Beschreibung in ihrem weites-
ten Sinne verstanden werden, und zwar lediglich zum
Zwecke einer Veranschaulichung und als Beispiel.
Der Geltungsbereich der Erfindung ist lediglich durch
die anliegenden Patentanspriiche eingeschrankt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Verbundfilter-
materials mit den folgenden Verfahrensschritten:
a) Ablage von faserigen Filtersegmenten im Abstand
voneinander auf einem Tragerstreifen, wodurch zwi-
schen benachbarten Filtersegmenten Hohlrdume ge-
bildet werden;
b) Einfihren des Tragerstreifens mit den darauf be-
findlichen Filtersegmenten langs eines Verschie-
bungswegs in eine langgestreckte Tragerkammer,
die den Umfang des die Filtersegmente unterstitzen-
den Tragerstreifens im wesentlichen umschliesst,
und die eine enge Full6ffnung gegeniber einer Ein-
fulléffnung einer Befillungsanordnung fir teilchenfor-
miges Material freildsst, Anlegen eines Vakuums
oder eines Saugdrucks, Beflllen der Hohlrdume und
Anlegen eines Verschlussbereiches, welcher die Fil-
tersegmente mit dem teilchenférmigen Material ver-
schliesst, dadurch gekennzeichnet,
c) dass sich die enge Fulléffnung, welche gleichzeitig
mehreren Hohlrdumen gegenuberliegt, entlang der
Bewegungsrichtung des Tragerstreifens in Langs-
richtung Uber eine Lange erstreckt, welche einem
vorbestimmten Vorschubweg des Tragerstreifens
entspricht;
d) dass das Vakuum bzw. der Saugdruck gleichzeitig
benachbart zur engen Fulléffnung angelegt wird, wo-
bei die Saugwirkung die nach unten gerichtete Bewe-
gungskraft eines von der Schwerkraft bewirkten Zu-
fuhrstroms des teilchenférmigen Materials verstarkt
sowie loses teilchenférmiges Material abgesaugt
wird;
e) dass die Hohlrdume mit teilchenférmigem Material
gleichzeitig Uber einer Lange, die einem vorbestimm-
ten Vorschubweg des Tragerstreifens entspricht, be-
fullt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das Ab-
saugen uber zwei Saugzufiihrungen erfolgt, von de-
nen sich je eine an gegenuberliegenden Randern der
engen Fulléffnung befindet.

3. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das teil-
chenférmige Material ein Gemisch aus aktiven und
inaktiven Komponenten darstellt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das teil-
chenférmige Material aromatische Teilchen enthalt.
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5. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das ab-
gesaugte teilchenformige Material wiederverwendet
wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das Fil-
termaterial durch die Filtersegmente abgelangt wird,
um einzelne Verbundfiltersegmente zu erzeugen.

7. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Befl-
lungsanordnung eine trichterférmige Offnung enthalt,
welche sich in Richtung des ankommenden Stromes
der Teilchen 6ffnet und dadurch die Fihrung und die
Geschwindigkeit beim Einleiten des teilchenférmigen
Materials in die Hohlrdume unterstitzt.

8. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die enge
Fllléffnung eine Offnungsweite zwischen 2 und 3 mm
aufweist.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig.4

START

100
Trégerstreifen lduft iber Transportband -/

l

Filtersegmente werden im Abstand von- 106
einander auf dem Trégerstreifen abgelagert J 108

Verbund aus Filtersegmenten und Trégerstreifen wird in eine lange Vorrichtung einge-

fuhrt, die den Umfang der Segmente im wesentlichen umschliesst und gegeniiber einer
Offnung zum Einfiillen von Teilchen eine enge Fiilléffnung freilasst

v 114
Nahe an der engen Offnung wird ein Vakuum angelegt J

Y 118
Die vom Vakuum abgezogenen Teilchen werden zur /
Wiederverwendung in einen Teilchensilo geleitet 12¢(

| _/

Die Hohlrdume werden gleichzeitig tiber eine vorbestimmte Linge, die dem Laufweg
des Trigerstreifens entspricht, mit der teilchenformigen Substanz gefillt

:

Der umgefaltete Rand wird zuriickgefaltet oder ein Klebstreifen 122
wird zugefiihrt und aufgeklebt, um die Full6ffnung zu schliessen J

J, 124

Der Filterverbund wird dann registerhaltig abgelédngt J

12
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