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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE IHNVENCION
‘en
ESPafa
por VEINTE efios L
6 nombre de EASTMAN KODAK COMPANY, entidad norteamericana: f{

estableclda en 343 State Street, Rochester, Nueva !
Estados Unidos de América, por:
" UN METODO PARA ABRIR UNA ESTOPA RIZADA DE
FILANMENTOS CONTINUOS "

Este 1nvento se relaciona con ia.producoién de fiitrég
para humo de tabaco, que son adecuados para clgarrillos, pi?‘
pas y bogulillas, para cigarrillos y puros. En particular, |
el invento ooncierne a un aparato y proceso para tratar una |
estopa plegada con filamente continuo, para sumentar subatan-
clalmente la eflciencla filltrante de la misma para quitar la
nicotina y particulas de»élquitranes ¥ serosgol, del humo del :
tabaco, mlentras que al migmo tiempb se efectia una reduccién‘in
en el peso del materisl del filtro que se requiere y matérial;i 

mente mejorer el’tratamiento de la estopa pars convertirla

en cilindros de filtfb.
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En la industria, en la actuelidad, 'se hace un gran ni-
mero de flltros para humo de tabeco, de una estopa plégaéa 
con filamento continmuo. Dicho materlal de estopéybaﬁgg
pare hacer tales construcclones de elementos de filﬁ#cs‘%;W»
bldo a clerto nfmero de razones. La estopa con filamentbbcéhJ
tinuo, trabaje blen en maquinaria sutomldtice pare hacer fll=
tros. Los filamentos, debido a su colocacibén longitudinel,
contienen pasos pars el humo de tipo paralelo, alineados §f   
alargedos. 8ln embergo, mientras que en la confécciéﬁade  ;;5 
filtros de tal esteopa, aunque se ha deseado conservar hgstar
clerto grado el allnsamiento longitudingl, tembien ha sido
degegdo glterar 1é colocacidén del pliegue en una forms én:?_
que los pliegues eétén fuera de reglsatro, produciendo.de 6&5”"
modo reseltos-en el filtro sobre los cueles puede chocar el
humo. Asimismo, mediante la colocacidn de los pliegues fue= .
ra de reglsbro, permite la obtencién de un filtro mis firme,
con cantidades menores de material. " |

En el arte anterior del presente iaventggﬂse han'gsadc _-§¢ 
variog medios para tratar y.alterar el paralelismo del fi-
lamento y la colocacidén el azar de los pliegues haata clerto
grado. Talea'médios han comﬁrendido vibradores o golpeadoé 
res mecénicos, rodilles pellizcadores y cosas semejantes.

S8in embargo, tales procedimienfoa como inducir una elta car-
ge eléctrica estltica en la sstopa por medio de rodillos de
goma o la eplicaeldn alterna de»una tehsién y después una ba-
ja, mediante‘el paso de la estopa de una baja veloclided a una
velocldad elevada ¥y después a rodillos de baja velocldaed, o
el calentamlento decla eatopa medianté bastidores mecénicos;,
tienen clertas desventajas. La generacibédn de una alta carga

de electricidad estética en la estopa, pusde presentar un pe- .
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ligro sl esta presente materis voldtil o si en una etapa pos?‘
terior en el proceso, es déssable trater la estopa con clepr-
tos liquidos o editivos en polvo. La aplicacién de sltks -~
tensiones o batlyr le estopa con vibradores, no solo’déﬁ;ﬁiﬁg‘
la egtopa v puede orliginar rowmplmientos de 1a‘misma, Sino’ -
que tal tipo de tratamiento del arte anterior, ha destruildo
hasta clerto grado substancial la efectividad del pliegue.
Bn otras pelabres, en el arte anterior, unc debe escoger en-
treo un buen plisgue que permonczca en la estops brateda o =
una defidencls del pllegue golocado al sgzar y, por lo tanto;
en cacae caso no se obtliene el cilindro de filtrq més. eficéz
v econbmico. | |
Otro vy quizéd un problema még serio, encontrado en el
tipo de operacitn del arbte anterlor, es due no hé sldo posi-.
ble utilizar estqpa teniendo un grado partlcularmente elevar
do de pliegues. Es decir, estopa altamente plegada puede te-
ner clertos puntos déblles en el punto donde ocurre el plle-
gue; Consecuentemente, cuandé se ha fintentado tratber esﬁopa

altamente plegade de acuerdo con los procedimientos del arte

snterior, con rodillos o vibrasdores, tales 1Intentos no han

sldo demasiado sablafactcorios, debido al romplmlento de la
estopa altamente plegada. Ademéé, como - ya ha sido menciona-
do brevemenbe; log procedimlentos del afte snterior, de ba=~
tir vy Poner‘éh tensgidén la estopa, en un esfuerzo para romper
el reglatro de los &ngulos del pliegue, a menudo original

que los filamentos se someten a un esfuerzo mis alld del pun-
to cedente. Asil, el pliegue angular agudo originalmente en
los filamehtos se gulita a menudo debido a los esfuefzos de
despeluzar laVestop% que son svfleientemente grendes parsg

gultar permanentemente una cantidad substancial del pllegues .
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Por lo tanto, se tiené la creencla quees apéfénte que
el desarrollo de un método mhs simple y més efieaziparé ol
tratamiento de estopa plegada de filamento cpntiﬁuOVpargguaarvfffr
se¢ on le fabricacidén de flltros para humo de trabggb;fggqign; |
teel cual la egtopa puede abrirse; los pliegues coiocédéék’;7 
fuera de reglstro y sin erbergo no se quita el pliegue de lsa
eatopa ssl como que se evita el rompimiento del filamenﬁo,a—7»
reprezsenta un resultado sltamente degeado. ADespués de uhak;i;
investigacidn prolongada, hemos encontrado un eparato y mét@Q
do mejorados, medliante los cualeg las dificﬁltades del artak
anterlior que ge han dlscutldo srribsa, pueden ger eliminaedas
o materialmente roducidas.

Un objeto de este invento es sl de _roveer un sparato
y medlos pars tratar una estopa plegada con flilamento conti-

nuo pars convertirla en un clilindro de filtro teniendo el fi-

lemento colocado sl azer, beteniendo dichog filamentos un gra-

do elevado del pliegue original, de modo que se pueda obtener
un filtro que tiene une eficacla que es relativamenbe elevadsa
en relascidn con el peso del materiazl del filtro;wdﬁro ebjé—“
to, es el de obtener unes estopa blen ablerta adecuadappara'4‘
filtros, sin perjudicar substéncialmeﬁte'1a'resistén¢ia o el
grado de plegamiento en los. filamentos individuales. Un ob=-
jeto en pafticular, es ol de proveer el arreglo de un aparato
simple v eflceaz, para convertir una estoéa densgs plegada con
filemento continuo en unes estope ?ien ablerta para filtros,
féeilmente susceptible al tratamlento coh plastificante y co-
gas parecidas. Todavia otro objetpxdel invento, ea el'de heg=-
cer un filtro de unse estopa plegada; de filéﬁento continuo,
cuyo flltro pare un temafio especifico de filamento y resisten-

cia a1 flujo de alre, es mls eficaz para remover alqultranes
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¥ nlcotina que los filtros de filamento del arte anterio
objeto todévia més, es el de utilizar estopas que tlenen un
plegamiento mayor del que ha sido tolersdo hastanlgugggha~go§
procemos del arte anterlor usados en la confeccibn dé;£§1tr§g
de tel estopa. Otros objetos mareceran aqul mis adelanﬁe.

Para un entendimliento més completo ds nuestrp invento,’
se haréd referencia a los dibujos que se acompailan dque forman”“’ﬁ,
perte del presente lnvento. En éstos dibujos, la figura 1 ea |
un diagrama esquemitico de flujo, del tratamiento de una egto=-
pa de filamento contfnuo para convertirla en un cilindro de.

filtro para filtros de humo de tabsco.

La figura 2 es un diagrams esquemidtico de todo el arre-
glo del sparato que se podrla usar al llevar a cabo el proce-
so del presente invento.

Le figura 3 es una vista detallada en oorte’trénsversal7
del surtidor dé corriente de aire del presente invento.

La figura 4 es una parte de una vista del extremo delan-
tero semlegquematica del surtidor mostrado en la figura 3.

Haclendo shora referencla a la figure 1, como hs sido
indlcedo anteriormente, todo el arreglo general para hecer filQ'i&w
tros estéd ilustrado de acuerdo con el presente 1nvento.¥Como' ’
se ha cltado anteriormente, un objeto del aoondicionamiento‘r
de la estops para hacer filtros, es convertir uns estopa ple=
gada, densemente aspelmazada del paquete de abastecimliento, -en
une lémina plana eldstica, relativamente esponjose, de fila=
mentos que estén en un-estado al azar v despuég;gstabieoer un
estado adhesivo en los filamentos médisnte un procedimiehto
adecuado.‘ﬁn el presenﬁe invento, nosotros preferimos aplicar
un plastificante a los filamentos. Los filementos adhesivos

ablertos convertidos en una 1léming de bandas planasg, son en-
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tonces alimentedos a ls mdquina para hacer ci&arrillos o] ci~

lindros,

so para formar el producto finsl.

lag distintas

sible sin necesidad de hacer agul una descripeidn

Conasiderando

diclonamiento

invento,

después de lo cual,

se vers que mientras la aperturs,
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log cilindros puaeden endurscer-

Se tiene la creengiajde que
explicacliones en la figura 1 la haéeh,ég%pren§: 
adicional, '
mbs detallaedamente los medlos para el acom-
de la de acuerdo‘coh &ste

estopa ¥ el saparato,

conversibén en ban=-

das y esponjamlento snteriormente se llevaben & cabo como etaw

pes separsdas, éstas han sido combinadas en nuestro nuevo pro

\«o

¢ad]

¢ldn de la estopa o una veloecldad constante a

mlsato. 4l

slastema ghora preferido comprende la allmentg=-

un gsurtidor pa=

ra desmenuzery llevendo la esbtopa desmenuzsda s Una velocidad

igual o reducids en relaclibn con la velocldad

y despubs

desmenuzar, después a un rocismiento adheslvo

tirarlg de la

someterla a la accldn de un segundo

de alimentacidn
surtidor pars
v finalmente re-

zong de acondicionamiento de la sgstope, a una

velocidad reduclda en relascidn con ls velocidad de alimeﬁta—

clén iniciel de la estopa. Por ejemplo, la alimentaéién'n&me-

ro 1 de la esftopa puede ser a razén de 45,72 MY (metros por

minuto), la slimentacidn némero 2

e razbébn de 44, 81 ¥PM y la

alimentacidn nimero 3 de la estopa a razbdn de 43,89 MPM. -

Asi,

cuertra en un

La figurd 2,

mbs detalladan

durante dads proceso de desmenuzamlento la estopa se en- .

estado que promueve su relajamiento.
el arreglo tobtal del sparato se mueatra

tente. Ba estopa(l) plegada y coégacta 68 ex-

tralds del fexrdo (2) sobre las gulas (3) y (3a) pof,el'érimgr‘

par de rodillqg
pase entonces

suministy

esté

s (4) de elimentecibén de la estopa. La estopa

a través del surtidor (5) pare dssmenuzar, que

ado con sas a una presibén de 703 a 3.515 kgs./

“;
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em®. a trevés

de un wvelibrador. Rl disefio del surtidor en

tal que un gas fluyendo & &lte velocldad es producidc que

queda llanamente distribuldo sobre el ancho del surtidor en

forms rectangy
gepars log fil

la estopa parad

1lar. La acclén de éste gas & alta velogidad
Lamentog Individuales uno del otro ¥y Gxtiéndé”?

y Tormar una banda o lémina de filamenbtos. Al

mismo tlempo ge les da a los filamentos un empuje intenso

por medio del
tensibn en la

La estops pas

pulsedos a una velocidad tel en relacidn con sl par (4) de

rodillos éﬁe‘
miento entre
édrea y partic
filementos pu
de modo que ci
los de los pl]
en relaclédn uy
Este clel
cesg con el pal
se encuentra 1
llos (6) ¥ el
rro de aire a

rodillicsa, sin

cidn con el par (6) de rodillos, de modo de gue entre el sur-

tidor (7) y 1¢s rodillos (9) no exlste tensién substancial

alguns que la
la estopa. As]
surtidor (7) 3

roclamiento (4

gire que fluye, de tal modo dque sejgyn@za una -

estopa entre los rodillos (4) y el surtidor (Ble

entonces al par (6) de rodillos que estén im=-

a estopa se encuentre en un estado de relsja~

1 surtidor (5) v los rodillos (6). En ésta -
larmente en la zona de sglida del surtidor, los   “
den asgitarse asl violentamente y hacerse vibrar,%
da fllsmento sea separado del otro y los angw
legues asgumen una posicién completamente sl azar
10 del otro.

Lo de desmenuzar o desbaratar se repite enton=-

» (6) de rodillos 6 (9) y el surtidor (7). Aqul
wevemente presente la tensidn entre los rodi-
surtidor (7), debido a la influencila del cho=
alta velocidad sobre la estopa. El par (9) de

enmbargo, es impulsado a una velocldad en rela-  7€5$

requerida para lmpedlr combamiento exceslivo de
mismo, en la zona de tensldn floja entre el
r los rodillos (9), se encuentra la casilla de

b)s que aplica el plastificante u otro materlgl
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a la estops. Buesto gue la estopa se encuentrs en un estadc
de relajamiento y los filamentos eatén blen separados al lle-
gar a Gsbe punto, es posible hacer ﬁnafexcelente distribucién ,
v una aplicacidén uniforme del plastificante o algo g@@g@aﬂte
gobre cada uno de los filamentos. -
Después de dejer sl pag (9) de rodillos, la estopa pa-
sa a la guarnlcldén de la méquine para hacer cigarfillos, mog="
trada como un todo en (10). Para asegursr un buen control ¥ 
durante el proceso, un motor (11) de impulsibn impulsé t&doa

los rodillos individuales y la miquine (10) para cigarrillos

medlsnte unsa c¢adena, une correa dentads o cualqﬁier otro me-
dio bositivo de impulsiébén. Interpuestas sobre elvmotor (11)
v los pares de rodillos (4) y (6), se encusentran tr&n8m151Qf’l::
nes (12) y (13) de velocidad varisble, de modo de que iggfﬁglp
cldedes relatives de los pares (4), (6) y{(9) de rodillos, se /
puede ajustar pera establecer el grado deseado de relaja-
miento en cada etapsa désmenuzable. .
in alsunos casos puede ser dessado eliminar une ebtapa
desmenuzable 7 en tste cago, el par de rodillos (4) ¥ el gur~
tidor (5) pars desmenuzarvse pueden omitir, haciéndo pgs&r
la estopa direcﬁamente de la zufe (3a) al par (6) de rodl-
llos. Bste arrsglo puede no desmenuzar la esbopa tan eficaez-
mente como el ensamblade de dog distribuldores que se ha des-
crito arriba. §in embargo, el ensamblado de un surtidor del
presente invento, traotard la estopa mejor que medisnte los
procedimlientos del arte anterior. Ixisten otras alternativas.
Une es rebener en ls estopa desmenuzade que sale, unos
cuantos grupos de fllamentos sin abrir. La dtra, s usér
ung presldén de alre ligeramente mayor que la que se requle-

re parsa los dos surtidores. EHsto desmenuzari blen la es-
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topa, pero quitari una pecuefig centidad del acresponamlento
de los filamentos ablertosg.

Otra alternativa es utilizar un surtidor (7) de covrienw
te ds alre y colocar clerta tensibn dpsmanuzadora entr gloa
rodillos (4) y (64 con o sin la ayuda de un batidor entre los‘
dog Jjuegos de rodillos. Este método regulere una cantided
mayor de estopa pare proveer un filtro de una flrmeza y efl-
ciencla especifica. |

Lstaa distintas alternativas 1lustren la flexibided del
nuevo método. El arreglo mostrado en la flgura 2 daré un
filtro lo més eficiente, requeriré el denier total mis ba-

Jo ¥ herd la barra més firme usando Tilamentos finos. 8in

embargo, otras congideraciones, tales como el tipo de equipo '

para hacer filtros con que ya cuenta el fabricante, puede hagw '+

cer que sea deseable utilizar una de las anteriores slterna-
tivas ¥ ellas quedan incluidas en sl invento.

substanclael importancla en la operacldn del proceso y se con=-
slderard ahora en detalle en relacidn con la Figura 3. EL
surtidor preferido estd compuesto de las partes siguientea-'J
Placas Venturi (14) en el cuerpo y (15), placas . (lb) y (17)
de la boqullla y placas de extremo (18) vy (lSa).s(VQase ia
figura 4). Las plamas Venturi del cuerpo tienen unida en un lf
ledo una cémara circular de alre con niples (20) pera la.
toma de alre. Esta‘oémara comunica por medio de 1akr&nura
(21) con el interior del surtidor para permitir el libre pa-
so de alre o un fluido similar. Las psrtes venturi del sﬁer-
po, cuando se encuentran engamblades a las plé&éa (18) i;
118a), cosctian para foriar una ranura alergeda venturi de

entrada (22), una gargenta venturli (23) y una salida (24)
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venturi divergente. Las dos placas (16) y%ﬁg de 1s boqui
1la estdn ensambladas a las placas (15) vy (14) venturi del
cuerpo respectivamente, por medio de tornillos con: oF z8. of
mo se indican en (25) y (26). Estas placas de 1a boqu&;la

coactian una con la otra para formar un paso (27) de entradgu

pera hilsza semejando una ranuras que converge en (28). La pla-

ca (16) de la boquille btambien codctia con una plaQa_(lﬁ) ven-

turi pers formar una cémars (29) en forma de cuﬁa‘que‘esté

en comunicacidn con la chmera (20) circular de aire por medio
de un paeso (21l) renukado. BBn el lado corriente abajo de eg~= k
ta chmare (29) converge a un 4ngulo de aproximadements quin- ..
ce gradosg, de modo que el slre que pasa a través,’es‘acelerav
do & une alta veloclded en la transicién entre la entrada (22) i
venturi y la garganta (23) venturi. La placa (17) de la bo=-
quilla ¥ la placa (14) venturi, coesctlan en forma similar.
Como es aparente de la flgurs 3, que auﬁdue solamente se ha
hecho referencia especiflcamente s la ranure (22), la camara
de alre (20), ete. en el otro lado de la parte (17), se en-

cuentran ranuress comparables, chmaras y sus simlilares. For

lo tanto, una mayor expliceclbn de las mlsmes aparecen ser

imecegarias.

La estoga‘penetra en el surtidor a través del paso (17)
en la punta de la boguille (28) ¥y es sometida al choque -de
las "laminas" de sire a alta velocidad que emergen de las en~
traéas venturi. Bn la gargante (23) el aire vy la esbopa son
entremezclados y la velocidad del alre genera un efecto:de
tensidn en la estopa y succldn en la entrada (37),de‘la‘boqui—
lla. Esta succlidn ss lo suficlentemente fuerté5p§ra hacer el
surtidor de enhebrado proplo, es declr, succlona lg hilaza

dentro del surtldor. Conforme la mezcla de ges y estopa sale

-~ 10 -
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de la gargenta (23) venburi y penetra en la garganta (24}«di-
vergente, el alre comienza a perder velbcidad v se expande.
Esta accidén tiene ol efecto de "explotar" la estopa.y causa .
que los filamentos en la estops tamblien diVGréan, sépgggggd k
as! los filamenbtos uno dsl otro. Asimismo, los filamentos
tienen a vibrar, muy perecido a la forma de cintas unidas en.
el ffente‘de un ventiledor eléctrico. Esta acclén ayuda més,‘
é gseparar losg fillamenteos. HRecordando que entre el surtldor
¥ loa rodillos de alimentacldn corriente sbajo se permite
que la estopsa se relaje y contralga, los filamentos tambian
se musven 1ongitudinalmente en relacldn uho con ?l otro, de-
modo que los Angulos del pliegue en el filamento adyecente ge
pone fuera de fase en una forma completamente al azaxr. Ast,
conforme la estopa emergs del surtldor losg filamentos son
completamente rearreglados uno con el otro, en comparacibdn
con sug posiclones relativas al penetrar en el A&rea del flu-
jo de Bas a slta velocidad.

Hesta squl hemos considerado éolamente.el‘corte trang=-
versal del gurtidor. Ahora tomsremos en conﬂidé?;giénﬂla
figura 4. Il objeto principsl de la flgura 4 es.éi,de ilua*

trar gue el gurtidor mostrado en la figura 3, no es del tipo

de surtidor cilindrico o redondo usualmente COnbcido_en el

‘arte anterior, sino que el del tipo de surtidor con ranura

alarzeda . En la figurs 4 el surtidor ha sido mostrado cOoMmo
estando roto en una esquina para mostrar,la camara‘de aire.
El ancho del surtidor puede ser, por ejemplq, de 10,16 a
BQ .80 ocms,

Heelendo més detslladamente refeorencia a la figura 4
se obsgervaré que el tubo de entrada de sire mostrado en

(20) v asimismo las pertes (16) y (17) de la boquilla apare=

- 11 =
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cen en ella. La aberture indicada en (27) es el paso de én-
trada de le ostopa que se esth allmentando al surtidor. La
figura 4 temblén muestra las partes‘(le),y 118&),3u? son las
plecas de los extremos. Una placa de extremo es‘méfhménte
una placs de metal atornillada en un lado de las partes dig~
cutidas en la degcripeldédn de la figura 3, para proveer un
clerre en el extremo del surtidor. Asimlsmo, la’cohstrucciénq
de la plecs del extremo es tel que el emplazamlento de las
partes se puede lograr en gl grado gue aea desegdo.

g1 miramos en el plano transversal, es decif, a 1lo lar-
go del ancho del suptidor, se veréd que una Lémina pareja dei
alre que»fluye, es genersda en la garganta venturl de lado a
lado del surtidor. Esto es debido a que el alre igualaré
muy répidamente cualesquLera variaclones en la presién o ve~
locidad en una zons dada o encerramlento. Asi, gl se encon-
trare presente una presidén elevada en ls mited del surtidor,
ge nivelaris répidamente mediante la transferencla de-alre
del lugar en doude existiera la presibn elevada al lugar ad=
yacente de presidn baja. Adembs, el surtidor tiene tales
proporciones que el suministro de alre en la camara (20) cir?
cular ¥ en la cémera (29) convergente es grande en relacién
con la'cantiQad gue puede paser dentro v a través del venbu-
rl. La‘estopa penetra en el surtidor con un enchoé de 5.08
ems. 8 12.70 cmg. comparado con el ancho del éurﬁidor de -
20. 40 emg., por ejemplo. Sin embargo, la nivelaeidn conti~
nua de las velocidadeas de alre ¥y las presiones, tlenden a
expender el ancho de la estopa 1o solemente en le entrads
del suptidor, sino asimismo en la garganta 625)'§enturi ¥ la
salide (24).

Para obtener en uso mhs eficiente del alre dque es com-
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patible con el desmenuzamiento mbs eflcaz de la estopa se hé‘
encontrado que ciertas proporciones son deseables. B éngu~ |
1o divergente del venturl debe ser de cuatro afd;éﬁigrédoei”f
siendo ocho grados los preferidos. Lea longitud'de'lavarcién
(24) divergente debe ser de elrededor de cuatro a dlez veces

ls tongitud de la garganta (23) ¥y preferentemente slrededor

de siete veces la longlitud. La longitud (23) de la gargm;;;"&, :

de 1la boquilla debe ser slrededor de tres veces su ancho. E
4rea total de las ranuras de entradas como en (£2) debe ser al-
rededor de 10 veces el Ares de la garganta venturi. Este 1l-
tima relecidn, sin ombargo, puede ajustarse dependlendo de le
centidad de succeldn o presién hacla atrds deseada en la entra-
de de la boquilla (27). TUns relacibén baja tlende a aumentark
la succldn, mientras que una ralacidbn demasiado elevade cau-
sa presién hacla stris o soplemlento hacla atrés en la entra~

da (27) de la boguilla. El sneho del surtidor es detsrmina-

do mayormente por el ancho al que'se desea extender la egtopa.

La proporeldn del frea de la Barganta venturi entre el denler
de la eatopa no es lndebldamente criticae, pero valores &a”‘

el brden de 6.45 cms® por B50.000 denier son de desearse.

" El &ngulo incluso de la entrada de la zargsnta venturl for-

medo por lass placas (14) y {15) es preferible de 902, pero
puede variar de 46 a 13562,

ILe forme en la que la estopa penetra y deja el surti-
dor, se puede arreglar pora mejorar el desmenuzemiento. En
general un paso en 1inea recta es menos desesble. Trayendo
la estopa en paralelo con el eje del surtidor y auiténdola
slredsdor de un fngulo recto, produce resultsdos mejorados.’

Asimismo, sobre un doblez del #ngulo recto, en la es-

tope conforme penstra en el surtldor y un sezundo doblesz
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aproximadamente en fngulo recto conforme sale con la estope
ya sea en cualquier Aireccidn ilnverse general del flujo o
terminando el tratamiento en la misng di¢eccxon, tambien son

bendficos pera mejorar el abrimiento. Bsto se puede 1ograr.

" colocendo los suptldores (5) y (7) ligeramente arribe o de~

bajo del plano mordente de los pares de rodillos (4) vy (8)
de la figura 2. MNo debe haber torcimiento slguno o falgo
toreimiento en la estopa pere obbtener los mejorés resultados.
Une colocaéidn julcloga de la guiai3,@liminaré grandemente
cuélquiér'falso t@fcido enn la egtopa.

El método y aparato dcl presente 1in vento, produce fil-
trog que tlenen clertas ventajas sobre aguellos producidos
por los arreglos del arte anterior, como serh evidente de

los sifulentes ejemplos.

EJEZMPLO 1

Varillaes de filtro fueron hechas por el procesc de des-
menuzamiento por alre de &ste invento, ugando una estopa~de
54.000 denler conteniendo aproximademente 20.800 filamentos
y con un término medlo de tameflo de 2.6 deniler. Coﬁ objetos
comparabtivos, se hicleron Varillas de Filtro medlante los'
procedimientos del arte anterlor, usando una ecatopa de
72,000 denler conteniendo aproxﬁmadamente 27,700 fllamentos
teniendo un temafio por término medio de 2.6 denier. Las ca-
recteristicas flsicas y eficlencla filtrante de ambas varl-

1las se muestran en la sigulente tabla. R P
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PRESENTE ARTE
_ INVENTO ANTERIOR -
Despeluzado - Despeluzeado
por aire g tensibn.
Total denier 54,000
Deniler por filamento 2.6
Pllegues por 2.54 cms. 18
Peso de la varills de 90 MM. grms. 74
Descenso de presibén de la varilla
de 90 ¥M. en H,O 11.2 11l.3
Dureza de la vérilla ' 5.7 7.8
Descenso de presibn en la boqullla :
de 15 KM, en H_O 2e1 -3 §
% de alquitranzquitado 34, 30

Los enseyos de descenso de temperabura, dureza, reaccidn

y peso se llevaron a cgbo bajo condiciones stendard vgando Pro-:

cedimlentos y sparabos que son aceptados en la industria ciga~
rrera, Fl velor de dureza es uns medlida para deformar la vsé
rilla bajo una carge especifica y un nimero bajo indlce mayor
firmeza.' 3e verh que el proceso para el despeluzamienﬁo por
aire requiere menos maberial, hace una varllla mhs firme, ¥y

a4 como resultado una filtracidén mhs efectiva.

EJENMNPLO II

Varillas de filtro fueron hechas por el proceso‘defdeaé
peluzamiento por aire §61 presente invento, ﬁsando estopa:de
5 D/F - 70,000 dernier. 8Se hicleron les varilles de filtro
mediante el arte enterior del proceso de tensidén usando esto-
pa de 5 D/F # 70,000 dernier, asi{ como estopa de b D/F - 80,000

denier. Las prusbas comparativas se listen ebajo.

- 15 -
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Degpeluzamien= De”peluzawien—'
to por alre. Lo por tensibn

‘miento por
\tensiﬂn.

Denler total ‘ 70,000
Denier por filamento .
- 5} Pliegues por 2.54 cms. 7 5
Peso de la verllla de
90 WM. Ufs- .8‘7
M Deacenso de presibn de la va-
rillas de 90 M. en.déo 6.5
- 2t Dureza de l& Varilla 60‘7 5-1
s Descenso de presidn de la bo-
gquille 15 MM. en Hg0 1.16 +9
i de retiro de slguiltren 20 1z
10 ’ Le mejora obtenlda medisnte el proceso de despeluzamlen-

to por eire del presente invento, es nuevamente evidentemente
clars. El presente Invento proporclona retenclidn del pliegue n
mejoreda ¥y un estado més entre torcido de le estopa.
Fn la tabla A quc sigue se resumen los resultados de las
15 pruebas hecéhas en un grado de denier /. filamento de tamaﬁbs v
temafios de ls estopa, comparando cllindros de filtro hechos
por el pfoceso de despeluzer a chorro por el procsso del pre-
sente invento y eilindros de filtro hsechos por los procesos
del arte anterlor. Hn generel, se notaré que, en donde los
20 pesos son igusles, el porcentaje de remocibn del alquitran de
la hilaza despeluzada a chorro del nresente invento es mayor;
o si el porcentaje de la remocidn de 2lquitrén y descenso de
presidn son lguales due el péso del cllindro del filtrd despe~

luzado a chorro &g Menor.

- 16 -
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Denier de la estopa - B7,000
Denler/Filamento ' - 3
Pliegues/2,54 cms » -
Veloeldad del jJuego
(4) de rodillos - 49,74 WPM :
. Presgldn de alre al D
surtidor (5) 1.758 kgs./em® calibreda
Velocldad del Juego ‘ '
. 5 (6) de rodillos 49.83 'MPM
S Presidm de alre gl
s surtidor 1.758 kgs:/cm® celibrada
o . Velocldad del juego :
- (9) de rodillos 48.83 MPM

La estopa no se encontrasba bajo tensidn alguns entre
e k el surtldor (56) y el juego (6) de rodillos y entre el surti=-
10 dor (7) y el juego de rodiilos (9). La velocldad de los jue-
gos de rodillos (4) 3 (6) en éste caso, fué igusl a la del

&

surtidor (5) que se estaba usando para ensorvar la estopaign‘fg
% ;

forma de un resorte, pero &éste encorvamiento abrid la egtbﬁa’

y colocd losg fillamentos al azar en los lugsres de los éngulos |
15 del doblez o plisgue. 8Se permitid que ocurriers entre los

juegos de rodillos (6) y (9) una contraccibdn ligera beal de

la estopa. Puesto.que la estops plegada es altamente elés-

tica, ea3 posible tener dos pares de rodillos a velocidades

ipuales y sin embargo tener todavia la estopa relajede ligera-

20 mente entre el surtidor y los rodillos de salida puesto que
este estado flojo de relsjamlento representa 1a'recuperaciénr‘
del egtlramiento entre los rodillos de entrada ¥y la entredas
del chorro debldo & la tensibn dque es generada por el flujo
del chorro de alre.

25 Aunque el mecanismo exacto medlante el cual los surtl-"
dores del presente lnvento despeluza la estopa no es comple-
tamente conocldo, pensamos (ue algunocs de los siguiéntea fac~-
tores estén comprendidos. Puede ser que la sccidn asplirante
del surtidor eplique tensidn sin le aplicecidn, sin embarge, -

. 30 de tenslidn excesiva a muchos de los filamentos como resulta
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de la splicacidn mecénica de tensidén. Probablemente, el‘
alre fluye en el embudo de salide del surtidor y es grande-
mente responsable del desbaratamiento y separaciég de loé'ﬂ
filamentos. | | :
Mlentras gque los ejemplos anteriores que hemos descri?
to describen ciertas presiocnes de alre, veloclidades de los:
rodillos, etc., ¥y nosctros preferimog tales valores; se pue-
den usar otros de ellos. Por ejemplo, se pueden usar presio-
neg dentro de los 1imites 0.3562 é 7.031 mts./dmz. Las velo~-
cldades de los distintos rodillos pueden ser como sigue: EL
juego (4) de rocillos de 27.423-182.€90 MPM; la relascidn de
la velocidad de los rodillos (4) v (6) 1.20/1 a .7/1; la re-~
lacidn de la velocidad de los redillos (6) al (9) de l;éﬁii
& .8/1.0., EL denier total (T/D) de la estopa puede variar en-
tre 15,000 a 100,000 y el denier por filemento (D/F) pmede
gser de .1 a 8. Como se ha sefislado arriba,’éste invento trg=-~
baja blen en filamentos sltamente plegados. En tal virtud,
en lg estopa generalmente no habrie menos de 7 pliegues por
254 ems. y pueden ser 17 ¢ 18 por 2.54 cms. En clertog fi-
lamentos el pliegue puede ser mis elevado, digamos hasta 35
por 2.54 cms. Mientras que en el gebinete (8) de rociamien-
to para fllementos de éster de celulosa nosotros usamos el
plastificante de triacetato glicerol hasta el grade de 8-12%
sobre los filamentos, se pueden user otros plastificantes
como ftalato dlmetoxietilo o citreto trietilo, u otros mate=
riales Tales como dextrina o goma aridbiga en solucidn achosa,
se pueden gplicar. :
En la descripeldn de arriba MPM quiere decir metros pdr
minmito y esbén medldos por la velocided en la superficie

de los rodillos. El término kgs./bmz callbradas, cqulere decir
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kilogremo por centfmetro cuadrado sobre la presidn atmogfé-

rice v estd medida por cualauier instrumeﬁto,standard parak
regligtrar presiones.

Aunque los ejemzlosg dados se relacionan particularmen-
te con fibra de acetato de celuloga, obtras estopas de fibrgs
textiles pueden tambien despeluzarse con é&xito, medlante el
método de &ste lnvento. Tales materiales como acetato de ce-
lulosa butirato, poliméros de scrilamida y copelimeros, fié
bras de pollolefinas y poliésteres podrian tambien usarse,
aunque él método de producir un estade adhesivo en la éstopa
puede varlarse paras usar otrog plestificantes, adheslvos,
golventes o gsimileres, Gue sean compatlibles con los filamen-~
tos en pmrbiculsr que sc estén tratando.

Bl invento ha sildo descrito en detalle haclendo fefe»
renoié e. n paerbticular e la incorporacibdn preferida del mig~-
mo, perc gse comprenderé que se pueden efactuar~variaciones
y modiflcaciones dentro del espiritu y esfera del lnvento,
segin descripcidn hechs aqul anteriormente y como sé define
en las cléusulas reivindicadoras. | |

FEata solicitud, que corresponde a la'présentada en Eg~-
tados Unidos de Amérlea, el 21 de Mayo de 1968, bajo'el nh-
mero 736.900, se scoge a los beneficios del articulo 51 del

vigente Estatuto sobre Propiedad'lndﬁstrial.
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-NOTA=-

" Los puntds dé invencidn propila y nueve que se presen-
tan para que sean objeto de &sta Patente de Invencién en Es-
pafla, por VEINTE afios, son los giguisnteg:

1.~ Un método para ebrir una estopa rlzade de filgmentos
continuos y desplazer los rizados de filamentos adyacentes
fgeré de coincldencla entre si, due comprende las operaciones
de hacer pasar la estopsa a través de ung tobera ranurada y o=
meter la estopa dentro de la tobera ranurada a una corriente
de gas que extiende la estope & través de la tobera y causa
el desplazamiento longitudinek de log filamentos unos con
relecidn a otros. f

2.~ Un método segln se reivindica en el punto 1, carac-

terizado porque la estopa ablerte pasa desde la tobera ranura-

da a una zona de relajamclén relativa

3.~ Un metodo de hacer elementos filtrentes del humo dal

tabaco a partir de una estopa rizada de filamentos continuos
en el cual la estopa es abierta y los rizos de fllamentos ad-
yacentes son desplazados fuerg de coincidencis entre sf por
el mbtodo del punto 1, despuéds de lo cual la estopa ablerta
se lleﬁa a la forma de un clemento filtrante.

4.- Un método segin se reivindica en el punto 3, en el
cual la estops pase desde la tobersa ranurade a une zona de

relajacldén relative, desde la cual es retirada a veloclded

tal que no quede sometidae a ninguna tensibn materlals

5.~ Un mdtodo seghn se relvindica en el punto 4, que
comprende las operaciones adicionales de hacer pasar la eg-
tope desde la zona de relajacidn relativa a través de ung segun~

da tobera ranurada en la cual la estopa es sometida a ulterior
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gaa, hacer pasar lé estopa mientras esté en'estggo relajado
desde la segunda tobera ranurada a través de unrreointo:de pul=
verizaeibn paré produelr un estado adhesivo en?léé,fiiameﬁtcs~, '
vy conducir la estopa a un disposibtivo formador Aé‘eiﬁh,‘tdﬁ k
de filtro. |

6.- Un método segln se relvindica en cualquiefa de log
puntos anteriores, en el cuaml la estopa es'aliméntada o reti-'  
reda con respecto a la tobera o toberas formando un énguio;

7.~ Un método segln se reivindlea en cualqulera dé losg

puntqstahteriores, ern 81l cual ls estops comprende fillamentos

continuos de acebato de celulosa.

8.~ Un método segln se relvindice en sl punte 7, en el
cual los fllamentos tienen un deudor de 0,1 a 8 por fllamen~-
to y un denler totel de 15.000 a 100.000. ;

9.< Un mébodo segfn se reivindica en cualquiera de los

puntos anteriores, en el cual le estopa tiene por lo menos
2,8 rlzos por centimetro.

10.- Un méﬁodo pera abrir una estopa rizadae de filameh—
tos continuos. ‘ ’ | |

Tal vy como se hs descrito en la Memorié gqhe anbtecede,

representado en los dibujos que.se acompailan, y con los fi:
nes que se hen especificado. - , e
Hsta Memoria consta de veintidbs hojas egerltas a miqul-

na por-yna sola de sus caras.

vearia,] BSEP 1959
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