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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Aufbringen von Substanzen auf die Fa-
sern eines Filtermaterials flr rauchbare Artikel.

[0002] Aus der DE 39 04 239 C1 und der DE 38 20
089 C2 ist es bekannt, Substanzen, insbesondere phy-
siologisch und sensorisch unbedenkliche Polykarbon-
sauren bzw. saure Salze derselben wie saure Ester von
Zitronensaure, Weinsaure, Bernsteinsaure und Apfel-
saure auf die Fasern eines Tabakrauchfilters aufzubrin-
gen.

Zu diesem Zweck werden die bei Umgebungs- und Ver-
arbeitungstemperaturen kristallinen Polykarbonséuren
bzw. die sauren Salze derselben in Form von feinen Teil-
chen mit einem Zahlenmittel der Teilchengrofen von
weniger als 50 um in einem organischen flissigen Me-
dium suspendiert und die erhaltene Suspension auf die
Fasern aufgebracht (DE 39 04 239 C1).

[0003] Als Alternative hierzu kénnen auch Saurean-
hydride der Di- oder Polykarbonsauren in organischem
Lésungsmittel geldst und auf die Fasern aufgebracht
und gegebenenfalls mit Wasser hydrolysiert werden
(DE 38 20 089 C2).

[0004] Nachteilig bei der Aufbringung solcher Sub-
stanzen aus einer Suspension bzw. aus einem L6-
sungsmittel wie z.B. Triacetin ist, dass diese Suspensi-
on bei hohen Konzentrationen z&hflissig wird und dann
nicht mehr gepumpt werden kann; deshalb lassen sich
mit diesen bekannten Verfahren keine hohen Filtertow-
beladungen dieser Substanzen aufbringen.

[0005] Ein Verfahren der im Oberbegriff des An-
spruchs 1 angegebenen Gattung und eine Vorrichtung
der im Oberbegriff des Anspruchs 4 angegebenen Gat-
tung geht aus der CH-A-372235 hervor. Dabei werden
mikronisierte reine Feststoffe oder Feststoffgemisch mit
einer Partikelgrof’e zwischen 10 und 500 um auf fla-
chenférmige Filtermaterialien aufgestdubt, indem das
entsprechende Pulver aus Offnungen von Abteilen ei-
nes Bestdubers nach MaRgabe der Stellungen der
Schieber an den Offnungen nach unten flieRt und sich
auf dem flachenférmigen Filtermaterial, namlich einer
Papierbahn, ablagert.

[0006] Eine Verknipfung des Aufstdubens mit den
anderen Schritten der Filterherstellung wird nicht ange-
sprochen.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Aufbringen von
Substanzen auf die Fasern eines Filtermaterials fiir
rauchbare Artikel zu schaffen, bei denen die oben er-
wahnten Nachteile nicht auftreten. Insbesondere sollen
ein Verfahren und eine Vorrichtung geschaffen werden,
mit denen auf verfahrenstechnisch einfache Weise
auch hohe Beladungen der Substanzen aufgebracht
werden kénnen.

[0008] Diese Aufgabe wird fir ein Verfahren durch die
Merkmale des Anspruchs 1 und fur eine Vorrichtung
durch die Merkmale des Anspruchs 4 geldst.
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[0009] ZweckmaRige Ausfihrungsformen werden
durch die Merkmale der Unteranspriiche definiert.
[0010] Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beru-
hen darauf, dass durch ein Zerstdubungsverfahren mi-
kronisierte, feste Substanzen auf faser- oder flachenfor-
mige Filtermaterialien aufgebracht werden, und zwar in
nahezu beliebiger Menge, so dass der Auftrag auch mit
extrem hohen Beladungen erfolgen kann, wie sie bei der
Aufbringung einer Suspension nicht moglich sind.
Durch die hohen Beladungen lassen sich Wirkungen er-
zielen, wie sie bisher nicht fiir méglich gehalten wurden.
[0011] Versuche haben gezeigt, dass durch die Ver-
wendung von mikronisierten Feststoffen Konzentratio-
nen erreicht werden kénnen, die um den Faktor zehn
héher sind als die bisher realisierten Konzentrationen.
[0012] Damit I&Rt sich die selektive Retentionslei-
stung des Filters erhéhen, und/oder der Geschmack
des Tabakrauches beeinflussen, ohne daf} sich der Zug-
widerstand erhéht, wie es bei der Verwendung dichterer
Filtermaterialien nicht zu vermeiden ist, die zur Erzie-
lung besonderer Geschmacks-Nuancen manchmal ein-
gesetzt werden.

[0013] Diese vorteilhafte Einbringung der Substan-
zen auf das Filtertow sichert die Aktivitat derselben, weil
keine Verbrennung, Oxidation oder Zerstérung wéahrend
des Rauchens stattfindet.

[0014] Wahrend theoretisch der aufgebrachten Men-
ge keine Grenzen gesetzt sind, wird in der Praxis eine
Begrenzung durch den Zugwiderstand des Filters vor-
gegeben, der nicht zu hoch werden darf.

[0015] ErfindungsgemaR werden Feststoffe oder ho-
mogene Feststoffgemische mit einer PartikelgroRe von
maximal 50 um, insbesondere von maximal 10 um ver-
wendet, da solche extrem kleinen Partikel eine gleich-
maRige Verteilung und damit eine homogene Wirkung
des so behandelten Filters gewahrleisten.

[0016] Es hat sich als zweckmalig herausgestellt,
daR die Feststoffe dosiert zugefiihrt werden, wobei die
Dosierung unter Berlcksichtigung der Filterprodukti-
onsgeschwindigkeit durchgefuhrt wird. Dadurch laRt
sich gewahrleisten, dal} beispielsweise pro Faserlan-
geneinheit immer die gleiche Substanzmenge aufge-
bracht wird.

[0017] Die Dosierung erfolgt zweckmafRigerweise
durch ein diskontinuierlich mikronisierte Feststoffe zu-
fuhrendes Vorratsgefald in Verbindung mit einer Feindo-
siereinrichtung, die gravimetrisch arbeitet und eine Dop-
pelschnecke fir die Zufiihrung der mikronisierten Fest-
stoffe zu einer pneumatisch arbeitenden Forderstrecke
aufweist. In Verbindung mit der Riickkopplung Uber die
Filterherstellungsgeschwindigkeit 18t sich dadurch ge-
wahrleisten, dal’ in Abhangigkeit von dem Bedarfimmer
die gleiche Menge an mikronisierten Feststoffteilchen,
beispielsweise pro Faserlangeneinheit, zugefihrt wird.
[0018] Die mikronisierten Feststoffteilchen werden
durch eine Feststoff-Injektordiise pneumatisch gefor-
dert, so daf} sie durch den in einem Rohr erzeugten Un-
terdruck mitgerissen werden. Dadurch 14t sich eine
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Klumpenbildung weitgehend ausschlief3en.

[0019] Um die Verteilung der Feststoffe im Luftstrom
zu optimieren und eine etwaige Klumpenbildung wie-
deraufzulésen, wird der pneumatisch geférderter Fest-
stoff-/Luftstrom durch eine Mischzone geleitet.

[0020] Die eigentliche Bestdubung erfolgt in einer
Pulverkammer, die in Laufrichtung des flachenoder fa-
serférmigen Filtermaterials offen ist, um die Passage
des Filtermaterials nicht zu behindern.

[0021] Auf das Filtermaterial wird Triacetin aufge-
bracht, und zwar entweder vor oder hinter der Pulver-
kammer. Bevorzugt erfolgt der Triacetin-Auftrag vor der
Filterkammer, um die Haftwirkung fir die mikronisierten
Feststoffteilchen auf dem Filtermaterial weiter zu ver-
bessern.

[0022] Der Luftspalt fiir den Eintritt des Filtermaterials
in die Pulverkammer 148t sich einstellen und wird so ein-
gestellt, dal® ein berlihrungsloser Transport des Filter-
materials gewabhrleistet ist, aber der Austritt von dosier-
ten Feststoffen aus der Pulverkammer verhindert wird.
[0023] Um den Auftrag der Feststoffe in der Pulver-
kammer weiter zu optimieren, kann der Ladungszu-
stand des Filtermaterials beeinfluRt werden. Dazu kann
vor der Pulverkammer, und zwar in einem Abstand von
etwa 50 bis 150 mm vor der Pulverkammer, quer zur
Produktionslaufrichtung des Filtermaterials ein lonisie-
rungsstab angeordnet werden, der aus Stabelektrode
und Gegenelektrode besteht. Durch diesen lonisie-
rungsstab wird die Oberflache des Filtermaterials auf-
geladen, um die Haftung der mikronisierten Feststoff-
teilchen zu verbessern.

[0024] Falls eine besonders groRe Menge an mikro-
nisierten Feststoffteilchen auf das Filtermaterial aufge-
bracht werden muR, kann die Bestdubung von beiden
Seiten des Filtermaterials her erfolgen. Zu diesem
Zweck kdnnen in der Pulverkammer zwei Disen vorge-
sehen werden, die die mikronisierten Feststoffteilchen
von unten bzw. von oben her zufiihren.

[0025] Das mit den mikronisierten Feststoffteilchen
bestaubte Filtermaterial wird nach dem Verlassen der
Pulverkammer zu einem Filterstab zusammengefiihrt
und in der Ublichen Weise zu einem fertigen Filter ver-
arbeitet.

[0026] ZweckmaRigerweise ist an den Auslafl der
Pulverkammer ein Ventilator angeschlossen, der Luft
und mikronisierte Feststoffe durch die Pulverkammer
und gegebenenfalls durch eine an die Pulverkammer
angeschlossene Entstaubungsanlage saugt.

[0027] Der an dem Auslaf® der Pulverkammer anlie-
gende Unterdruck laRt sich einstellen und erlaubt die
Absaugung der LuftiberschuRmenge aus der pneuma-
tischen Férderung der Feststoffe. Die Einstellung des
Unterdrucks in der Pulverkammer kann durch eine seit-
lich in der Pulverkammer angebrachte Klappe erfolgen.
[0028] ZweckmaRigerweise wird der Unterdruck am
Ventilator wahrend der Produktions- und Dosierphase
konstant gehalten, um einen gleichmaRigen, konstan-
ten Produktauftrag auf das Filtertow zu gewahrleisten
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und um einen Staubaustritt aus der Pulverkammer zu
verhindern.

[0029] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels einer Vorrichtung zum Aufbrin-
gen von Substanzen auf die Fasern eines Filter-Tows
unter Bezugnahme auf die beiliegenden, schemati-
schen Zeichnungen néher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1  eine Schema-Darstellung der Vorrichtung und

Fig. 2 imvergréRerten Mastab eine Darstellung der
Pulverkammer mit der anschlieRenden Injek-
torduse.

[0030] Filter-Tow 32 wird in der tblichen Weise als ge-

spreizte, aufgespannte Bahn durch schematisch ange-
deutete Streckwalzen 33 und eine Fihrung 35 einer
Vorrichtung 36 zugefihrt, in der Triacetin auf die Filter-
Tow-Bahn aufgebracht wird.

[0031] In Laufrichtung des Filter-Tows 32 hinter dem
Triacetin-Auftrag 36 wird das Filter-Tow 32 wieder Uber
ein Streckwerk 37 gefuihrt und gelangt dann in den Spalt
zwischen zwei lonisierungsstédben 39, namlich einer
Stabelektrode und einer Gegenelektrode, die von einem
Aufladegenerator 41 mit Funkenstrombegrenzung mit
einer negativen Aufladespannung versorgt werden.
[0032] Von dem Spalt zwischen den beiden Inosie-
rungsstaben 39 gelangt das bahnférmige Filter-Tow 32
in einen EinlalRschlitz 43 einer Pulverkammer 34 (siehe
auch Fig. 2), die in Laufrichtung des Filters-Tows 32 of-
fen ist, um die Passage des Filter-Tows 32 nicht zu be-
hindern.

[0033] Die GroRe des Spaltes 43 zum Eintritt des Fil-
ter-Tows 32 in die Pulverkammer 34 kann senkrecht zur
Laufrichtung des Filter-Tows 32 eingestellt werden und
wird so eingestellt, dal3 ein beriihrungsloser Transport
des Filter-Tows 32 gewahrleistet ist und der Austritt von
fluidisierten Feststoffen aus der Pulverkammer 34 ver-
hindert wird.

[0034] In der Pulverkammer 34 wird das aufgespann-
te Filter-Tow 32 auf noch zu erlauternde Weise mit mi-
kronisierten Feststoffen bzw. Feststoffgemischen be-
staubt, wie in Fig. 2 durch die beiden Diisen 52 ange-
deutet wird, die sich tber bzw. unter dem bahnférmigen
Filter-Tow 32 befinden.

[0035] Auf der dem Einla3schlitz 43 gegenuberlie-
genden Seite ist die Pulverkammer 34 mit einem Aus-
trittsschlitz 54 versehen, an dem eine standardmanig fur
die Filterherstellung vorhandene Injektordiise 44 mon-
tiert ist, in der das Filter-Tow 32 zur Stabform zusam-
mengefahren und staubbeladene Luft abgesaugt wird.
[0036] Der so hergestellte, mit mikronisierten Fest-
stoffteilchen bestaubte Filterstab wird von Filterumhl-
lungspapier umschlossen und auf erforderliche Filterst-
ablénge geschnitten, um in einem folgendem Produkti-
onsschritt einer Cigarettenherstellungsmaschine zuge-
fuhrt zu werden, wo er in Stlicke geeigneter Lange zer-
schnitten und mit den Tabakstrangen verbunden wird,
wodurch fertige Filtercigaretten entstehen.
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[0037] Im folgenden wird die Vorbereitung der mikro-
nisierten Feststoffe und Feststoffgemische beschrieben
werden. Dabei kann es sich um physiologisch unbe-
denkliche und sensorisch interessante Substanzen
handeln, insbesondere Polykarbonsauren bzw. saure
Salze von Polykarbons&uren wie Zitronensaure, Wein-
saure, Bernsteinsaure, Apfelsaure, Ascorbinsaure so-
wie saure Ester solcher organischer Polykarbonsauren,
Mono-Di-Saccharide (z.B. Traubenzucker, Rohrzucker)
und flavouraktive Stoffe (Vanillin, Menthol. usw.).
[0038] Die feinstgemahlenen, mikronisierten reinen
Feststoffe oder homogene Feststoffgemische haben ei-
ne PartikelgréfRe von maximal 50 um und werden aus
einem der ProzeRRgrofle angepaliten Vorratsgefall 12
diskontinuierlich in eine Feindosiereinrichtung 14 einge-
geben, deren Fiillstand Gber Minimum/-Maximum-Sen-
soren erfallt wird. Wird der Minimum-Stand unterschrit-
ten, so sprechen die Sensoren an, und Feststoffe wer-
den von dem Vorratsbehalter 12 nachgefillt. Ist der Ma-
ximum-Stand erreicht, so schaltet die Nachfillung
selbsttatig ab.

[0039] Die gravimetrisch arbeitende Feindosierein-
richtung 14 fiihrt die Feststoffe oder Feststoffgemische
Uber eine durch einen Elektromotor 15 angetriebene
Doppelschnecke 16 in eine pneumatisch arbeitende
Foérderstrecke 17. Die Feindosiereinrichtung 14 ist elek-
trisch an die Filterherstellungsmaschine angekoppelt, d.
h., die Dosiermenge pro Filterstab wird als Festwert in
die Elektronik 19 fiir die Feindosiereinrichtung 14 ein-
gegeben. Die Filterproduktionsgeschwindigkeit dient
als Geschwindigkeitsleitwert fir die Feindosiereinrich-
tung 14 und als Soll-Wert fir deren Regelung. Die Ma-
schinengeschwindigkeit wird mit einem Encoder 20 am
Messerkopf 22 der Filterherstellungsmaschine erfaft,
der den Endlosfilterstrang in einzelne Filterstabe zer-
schneidet.

[0040] Die von der Feindosiereinrichtung 14 ausge-
gebenen Feststoffe fallen im freien Fall durch ein Rohr
23 nach unten in eine Feststoffinjektordliise 26. An die-
sem Punkt beginnt die pneumatische Feststofférde-
rung, da 6l- und fettfreie Druckluft 30 durch einen DU-
senring der Feststoffinjektordiise 26 in das Innere des
sich an die Duse 26 anschlieRenden Rohrs 17 geblasen
wird. Der erzeugte Unterdruck im Innern des Rohrs 17
reilt die Feststoffe mit.

[0041] Um die Verteilung der Feststoffe im Luftstrom
zu optimieren und eine etwaige Klumpenbildung wie-
deraufzuldsen, wird der Feststoff-/Luft-Strom durch ei-
ne Mischzone 18 geleitet, die durch ein senkrecht nach
unten in die Pulverkammer 34 fiihrendes Rohr gebildet
wird.

[0042] Im oberen Bereich der Pulverkammer 34 be-
findet sich eine quer liegende Breitschlitzdiise 52, bei
der die Breite des Disenschlitzes quer zur Produktions-
richtung, also zur Laufrichtung des Filter-Tows 32, min-
destens der Tow-Breite vor oder hinter dem Triacetin-
Auftrag 36 entspricht. Der Abstand der Dise 52 zum Fil-
ter-Tow 32 kann frei eingestellt werden, indem die Breit-
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schlitzdise 52 vertikal nach oben bzw. unten verstellt
wird, wie durch den Pfeil 54 angedeutet ist.

[0043] Obwohl in der Regel im Prinzip eine einzige
Duse 52 ausreicht, ist in Figur 2 auch eine Variante dar-
gestellt, bei der eine zweite Breitschlitzdiise 52 unter-
halb des Filter-Tows 32 angebracht wird. Der aus der
pneumatischen Foérderstrecke kommende Feststoff-/
Luft-Strom wird vor den beiden Diisen geteilt, wobei die
Teilung dieses Stroms frei einstellbar ist.

[0044] Unterhalb des Filter-Tows 32 verengt sich die
Pulverkammer 34 zu einem Absaugrohr 56, dessen Un-
terdruck eingestellt werden kann und die Absaugung
der LuftiberschuBmenge aus der pneumatischen For-
derung der Feststoffe erlaubt.

[0045] Der Unterdruck in der Pulverkammer 34 kann
durch eine seitlich an der Pulverkammer angebrachte
Klappe 38 eingestellt werden. Die staubbeladene, ab-
gesaugte Forderluft wird zur Abreinigung einer mobilen
Entstaubungsanlage 40 zugeflhrt. Der Unterdruck in
der Entstaubungsanlage 40 bzw. in der Pulverkammer
34 wird durch einen nachgeschalteten Ventilator 50 er-
zeugt. Dabei wird der Unterdruck am Ventilator 50 wah-
rend der Produktions- und Dosierphase konstant gehal-
ten, um einen gleichmafigen, konstanten Produktauf-
trag auf das Filtertow zu gewahrleisten und um einen
Staubaustritt aus der Pulverkammer 34 zu verhindern.
[0046] Das bahnférmige Filter-Tow, dessen Ladungs-
zustand zur Opimierung des Feststoff-Auftrags durch
die lonisierungsstabe 39 beeinflut worden ist, wird in
der Pulverkammer 34 mit den mikronisierten Feststof-
fen bestaubt, die an den Fasern des Filter-Tows 32 haf-
ten, wozu auch das aufgetragene Triacetin beitragt. An-
schlieBend wird das ausgebreitete Filter-Tow 32 zu ei-
nem Endlos-Filterstrang zusammengefahren und in der
Ublichen Weise zu Cigarettenfiltern verarbeitet, die im
folgenden Produktionsschritt mit einem Tabakstrang
durch ein Belagpapier verbunden werden.

[0047] Als Alternative zu dem beschriebenen Filter-
Tow kdnnen auch bahnférmige, luftdurchlassige Filter-
materialien, wie beispielsweise Filterpapier, mit der be-
schriebenen Vorrichtung 10 mit mikronisierten Fest-
stoffteilchen bestaubt werden.

[0048] Als Alternative zu der dargestellten Ausfiih-
rungsform kann der Triacetin-Auftrag 36, in Transport-
richtung des Filtermaterials 32 gesehen, auch hinter der
Pulverkammer 34 erfolgen, selbstverstandlich vor dem
Zusammenfahren des Filtermaterials zu dem Fil-
terstrang.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbringen von Substanzen auf die
Fasern eines Filtermaterials fur rauchbare Artikel,
bei dem mikronisierte reine Feststoffe oder homo-
gene Feststoffgemische mit einer Partikelgréfe von
maximal 50 um auf ein flachenférmiges Filtermate-
rial aufgestaubt werden,
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dadurch gekennzeichnet, dass die mikronisierten
Feststoffe oder Feststoffgemische unter Beriick-
sichtigung der Filterproduktionsgeschwindigkeit
dosiert zugeflhrt und auf faser- oder flachenférmi-
ge Filtermaterialien (32) aufgestaubt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem Feststoffe
oder Feststoffgemische mit einer PartikelgroRe von
maximal 10 um verwendet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB dosierte mikronisierte
Feststoffe durch pneumatische Férderung (17, 18,
26) in eine Pulverkammer (34) eingeflihrt werden,
durch die unter einem Winkel von mindestens 45°
zur Transportrichtung der Feststoffe das faser- oder
flachenférmige Filtermaterial (32) transportiert wird,
wobei entweder mit Triacetin versehenes Filter-Tow
(32) in die Pulverkammer (34) eingefihrt und dann
zu einem Filterstab zusammengefahren oder das
faser- oder flichenférmige Filtermaterial (32) in der
Pulverkammer (34) von oben und von unten mit den
mikronisierten Feststoffen bestaubt wird, und dass
insbesondere das faser- oder flachenférmige Filter-
material (32) in seiner Transportrichtung gesehen
vor der Pulverkammer (34) durch lonisierung auf-
geladen wird.

Vorrichtung zum Aufbringen von Substanzen auf
die Fasern eines Filtermaterials flr rauchbare Arti-
kel

a) mit einer Pulverkammer (34) zum Aufstau-
ben von mikronisierten reinen Feststoffen oder
homogenem Feststoffgemisch mit einer Parti-
kelgrée von maximal 50 um auf ein flachen-
férmiges Filtermaterial (32),

b) wobei die Transportbahn des flachenférmi-
gen Filtermaterials (32) durch die Pulverkam-
mer (34) etwa im rechten Winkel zu der Trans-
portrichtung der mikronisierten Feststoffe oder
Feststoffgemische verlauft,

gekennzeichnet durch die folgenden Merk-
male:

c) eine die mikronisierten Feststoffe oder Fest-
stoffgemische unter Berucksichtigung der Fil-
terproduktionsgeschwindigkeit dosiert zufiih-
rende Dosiereinrichtung (12, 14, 16), und

d) eine Injektordise (26) fir den pneumati-
schen Transport der dosierten Feststoffe oder
Feststoffgemische zu der Pulverkammer (34),
durch die das flachen- oder faserférmiges Fil-
termaterial (32) geleitet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dosiereinrichtung ein diskontinu-
ierlich mikronisierte Feststoffe zufiihrendes Vor-
ratsgefall (12) und eine Feindosiereinrichtung (14,
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10.

16) aufweist, wobei insbesondere die gravimetrisch
arbeitende Feindosiereinrichtung (14, 16) eine
Doppelschnecke (16) fiir die Zuflihrung der mikro-
nisierten Feststoffe zu einer pneumatisch arbeiten-
den Forderstrecke aufweist und die Feindosierein-
richtung (14, 16) elektrisch mit der Filterherstel-
lungsmaschine gekoppelt ist, so daB die Filterpro-
duktionsgeschwindigkeit als Geschwindigkeitsleit-
wert flr die Feindosiereinrichtung (14, 16) und als
Soll-Wert fur ihre Regelung verwendet wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Pulverkam-
mer (34) in Laufrichtung des flachen- oder faserfor-
migen Filtermaterials (32) offen ist, und dass bevor-
zugt in Transportrichtung des faser- oder flachen-
férmigen Filtermaterials (32) vor oder hinter der Pul-
verkammer (34) eine Einrichtung (36) zum Aufbrin-
gen von Triacetin angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB der Luftspalt (43) zum
Einfihren des flachen- oder faserférmigen Filter-
materials (32) in die Pulverkammer (34) einstellbar
ist, so dass ein bertUhrungsloser Transport des Fil-
termaterials (32) gewahrleistet ist und der Austritt
von fluidisierten Feststoffen verhindert wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass am Auslass der Pul-
verkammer (34) eine Injektordiise zur Ausbildung
des Filterstabes aus dem flachen- oder faserférmi-
gen Filtermaterial (32) angeordnet ist, und/oder
dass in Transportrichtung des Filtermaterials (32)
vor der Pulverkammer (34) lonisierungselektroden
(39) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Pulverkammer
(34) eine Klappe (38) zur Einstellung des Unter-
drucks in der Pulverkammer (34) aufweist, und
dass bevorzugt an die Pulverkammer (34) eine Ent-
staubungsanlage (40) angeschlossen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass an die Pulverkam-
mer ein Ventilator (50) zur Erzeugung des Unter-
drucks in der Pulverkammer (34) angeschlossen
ist, und dass der Ventilator (50) Luft und mikroni-
sierte Feststoffe durch die Pulverkammer (34) und
die Entstaubungsanlage (40) saugt.

Claims

1.

A method for applying substances to the fibres of a
filter material for smokable articles, wherein micro-
nised pure solids or homogenous solid mixtures
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having a particle size of at most 50 um are dusted
onto a planiform filter material,

characterised in that said micronised solids or sol-
id mixtures are supplied in doses in accordance with
the speed of filter production and dusted onto fi-
brous or planiform filter materials (32).

The method as set forth in claim 1, wherein solids
or solid mixtures having a particle size of at most
10 um are used.

The method as set forth in claim 1 or 2, character-
ised in that dosed micronised solids are introduced
by pneumatic conveyance (17, 18, 26) into a pow-
der chamber (34), through which said fibrous or
planiform filter material (32) is transported at an an-
gle of at least 45° to the transport direction of the
solids, wherein either filter tow (32) provided with
triacetin is introduced into the powder chamber (34)
and then accumulated into a filter rod or the fibrous
or planiform filter material (32) is dusted from above
and below in the powder chamber (34) with the mi-
cronised solids, and in that the fibrous or planiform
filter material (32) in particular is charged by ionisa-
tion before the powder chamber (34) as viewed in
its transport direction.

A device for applying substances to the fibres of a
filter material for smokable articles

a) comprising a powder chamber (34) for dust-
ing micronised pure solids or a homogenous
solid mixture having a particle size of at most
50 um onto a planiform filter material (32),

b) wherein the transport path of the planiform
filter material (32) through the powder chamber
(34) runs approximately at right angles to the
transport direction of the micronised solids or
solid mixtures,

characterised by the following features:

c) a dosing means (12, 14, 16) which supplies
said micronised solids or solid mixtures in dos-
es in accordance with the speed of filter pro-
duction; and

d) an injector nozzle (26) for pneumatically
transporting the dosed solids or solid mixtures
to the powder chamber (34), through which said
fibrous or planiform filter material (32) is chan-
nelled.

5. The device as set forth in claim 4, characterised in

that said dosing means comprises a storage vessel
(12) supplying discontinuously micronised solids
and a fine-dosing means (14, 16), wherein said
gravimetrically operating fine-dosing means (14,
16) in particular comprises a double-lead screw (16)
for supplying the micronised solids to a pneumati-
cally operating conveying path and the fine-dosing

10

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

means (14, 16) is electrically coupled to the filter
producing machine, such that the speed of filter pro-
duction is used as a speed guide value for the fine-
dosing means (14, 16) and as an set or nominal val-
ue for regulating it.

The device as set forth in any one of claims 4 or 5,
characterised in that the powder chamber (34) is
open in the running direction of the fibrous or plan-
iform filter material (32), and in that a means (36)
for applying triacetin is preferably arranged in front
of or behind the powder chamber (34) in the trans-
port direction of the fibrous or planiform filter mate-
rial (32).

The device as set forth in any one of claims 4 to 6,
characterised in that the air gap (43) for introduc-
ing the fibrous or planiform filter material (32) into
the powder chamber (34) may be set such that non-
contact transport of the filter material (32) is en-
sured and the escape of fluidised solids is prevent-
ed.

The device as set forth in any one of claims 4 to 7,
characterised in that an injector nozzle for forming
the filter rod from the fibrous or planiform filter ma-
terial (32) is arranged at the outlet of the powder
chamber (34), and/or in that ionisation electrodes
(39) are arranged in front of the powder chamber
(34) in the transport direction of the filter material
(32).

The device as set forth in any one of claims 4 to 8,
characterised in that the powder chamber (34)
comprises a flap (38) for setting the partial vacuum
in the powder chamber (34), and in that a dust ex-
traction system (40) is preferably connected to the
powder chamber (34).

The device as set forth in any one of claims 4 to 9,
characterised in that a fan (50) for generating the
partial vacuum in the powder chamber (34) is con-
nected to the powder chamber, and in that said fan
(50) sucks air and micronised solids through the
powder chamber (34) and said dust extraction sys-
tem (40).

Revendications

Procédé pour appliquer des substances sur les fi-
bres d'un matériau filtrant pour des articles pouvant
étre fumés, dans lequel des matiéres solides pures
micronisées ou des mélanges de matiéres solides
homogenes avec une taille de particule de maxi-
mum 50 um sont saupoudrés sur un matériau fil-
trant planiforme,

caractérisé en ce que les matieres solides
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micronisées ou les mélanges de matieres solides
sont alimentés de maniére dosée en tenant compte
de la vitesse de production de filtre et saupoudrés
sur des matériaux filtrants fibreux ou planiformes
(32).

Procédé selon la revendication 1, pour lequel des
matiéres solides ou des mélanges de matiéres so-
lides avec une taille de particule de maximum 10
um sont employés.

Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que des matiéres solides microni-
sées dosées sontintroduites par transport pneuma-
tique (17, 18, 26) dans une chambre de pulvérisa-
tion (34), a travers laquelle le matériau filtrant fi-
breux ou planiforme (32) est transporté en obser-
vant un angle d'au moins 45° par rapport au sens
de transport des matieres solides, soit le cordon de
filtre (32) muni de triacétine étant introduit dans la
chambre de pulvérisation (34) et étant ensuite mis
en contact avec un barreau de filtre, soit le matériau
filtrant fibreux ou planiforme (32) étant saupoudré
dans la chambre de pulvérisation (34) par le haut
et par le bas avec les matiéres solides micronisées
et qu'en particulier le matériau filtrant fibreux ou pla-
niforme (32) est chargé vu dans son sens de trans-
port devant la chambre de pulvérisation (34) par io-
nisation.

Dispositif pour appliquer des substances sur les fi-
bres d'un matériau filtrant pour des articles pouvant
étre fumés

a) avec une chambre de pulvérisation (34) pour
saupoudrer des matieres solides pures micro-
nisées ou un mélange de matiéres solides ho-
mogéne avec une taille de particule de maxi-
mum 50 um sur un matériau filtrant planiforme
(32),
b) le circuit de transport du matériau filtrant pla-
niforme (32) a travers la chambre de pulvérisa-
tion (34) s'étendant approximativement per-
pendiculairement par rapport au sens de trans-
port des matiéres solides micronisées ou des
mélanges de matiéres solides,

caractérisé par les caractéristiques
suivantes :
c) un dispositif de dosage (12, 14, 16) alimen-
tant de maniére dosée les matiéres solides mi-
cronisées ou mélanges de matiéres solides en
tenant compte de la vitesse de production de
filtre et
d) une buse d'injection (26) pour le transport
pneumatique des matiéres solides micronisées
ou mélanges de matiéres solides vers la cham-
bre de pulvérisation (34),
a travers laquelle le matériau filtrant planiforme
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10.

ou fibreux (32) est dirigé.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que le dispositif de dosage présente un réservoir
de stockage (12) alimentant de maniére disconti-
nue les matiéres solides micronisées et un dispositif
de dosage fin (14, 16), en particulier le dispositif de
dosage fin (14, 16), travaillant de maniére gravimé-
trique, présentant une double vis sans fin (16) pour
I'alimentation des matiéres solides micronisées
vers une voie de transport travaillant de maniére
pneumatique et le dispositif de dosage fin (14, 16)
étant couplé électriquement avec la machine de fa-
brication de filtre, de sorte que la vitesse de produc-
tion de filtre est employée comme valeur indicatrice
de vitesse pour le dispositif de dosage fin (14, 16)
et comme valeur de consigne pour sa régulation.

Dispositif selon I'une des revendications 4 ou 5, ca-
ractérisé en ce que la chambre de pulvérisation
(34) est ouverte dans le sens de circulation du ma-
tériau filtrant planiforme ou fibreux (32) et qu'un dis-
positif (36) est disposé pour appliquer de la triacé-
tine de maniére préférée dans le sens de transport
du matériau filtrant fibreux ou planiforme (32) de-
vant ou derriére la chambre de pulvérisation (34).

Dispositif selon I'une des revendications 4 a 6, ca-
ractérisé en ce que la fente d'aération (43) desti-
née a introduire le matériau filtrant planiforme ou
fibreux (32) dans la chambre de pulvérisation (34)
est réglable de sorte qu'un transport sans contact
du matériau filtrant (32) est garanti et que la sortie
de matiéres solides fluidisées est empéchée.

Dispositif selon I'une des revendications 4 a 7, ca-
ractérisé en ce qu'au débouché de la chambre de
pulvérisation (34) une buse d'injection est disposée
en vue de la formation du barreau de filtre a partir
du matériau filtrant planiforme ou fibreux (32) et /
ou que des électrodes d'ionisation (39) sont dispo-
sées dans le sens de transport du matériau filtrant
(32) devant la chambre de pulvérisation (34).

Dispositif selon I'une des revendications 4 a 8, ca-
ractérisé en ce que la chambre de pulvérisation
(34) présente un volet (38) destiné a régler la pres-
sion subatmosphérique dans la chambre de pulvé-
risation (34) et qu'une installation de dépoussiérage
(40) est raccordée de maniere préférée a la cham-
bre de pulvérisation (34).

Dispositif selon I'une des revendications 4 a 9, ca-
ractérisé en ce qu'un ventilateur (50) est raccordé
a la chambre de pulvérisation afin de produire la
pression. subatmosphérique dans la chambre de
pulvérisation (34) et que le ventilateur (50) aspire
de l'air et des matiéres solides micronisées a tra-



13 EP 0913 100 B1

vers la chambre de pulvérisation (34) et I'installation
de dépoussiérage (40).
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