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HH-DRIA DESCRIPTIVA 

que se  p resen ta  paro, u n ir  a l a  s o l ic it u d  

de

PATENTE DE INVENCION.

lomi-nlaon e l  8 de'O ctubre de 1 . 9 65 , con e l  n a . 318'.2/5

en

E S P A Ñ A
por VEINTE años

a nombre de BASTIAN EDDNf COMPAHY, entidad norteam ericana, 

e s ta b le c id a  en 343 S ta te  S tr e e t ,  R ochester, Nueva York, Es-

tonos Unicos ae América, por:
"UN PROCEDILYEIíTQ CONTINUO PARA LA PRODUCCION DE 

'FILTROS PAJUt FILTRAR EL BUKO DE TABACO"

10

E sta in ven ció n  se  re la c io n a  con un método y  aparato- 

para  l a  producción de f i l t r o s  filam entosos para f i l t r a r  e l  

humo de tabaco, conteniendo p a r tíc u la s  só lid a s  de a d it iv o s  

re lativam en te grandes de v a r ia s  c la se s  que re a lz a n  l a  habi­

l id a d  del f i l t r o  para remover c ie r to s  componentes n ocivos 

d e l humo de ta b a co . L a  in ven ció n  se re la c io n a  más e sp e c ia l­

mente con un método y  aparato para f i j a r  l a s  p a r t íc u la s  só­

l i d a s  del m ateria l a d it iv o , como e l carbón a ctiv a d o , a l e s  

filam en tos in d iv id u a le s  del f i l t r o  por medio de p a r t íc u la s  

s ó lid a s  de un agente adhesivo se n s ib le  a l c a lo r .
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En. l a  fa b r ic a c ió n  de f i l t r o s  r a r a  f i l t r a r  ̂ dhifumo 

l e  tabaco se han sugerido inmiorosos medios para f i j a r  va­

r io s  a d it iv o s  a, l a  estopa filam entoso, de f i l t r o s  para^ciga.— 

r r i l l o s .  Por ejem plo, se ha. sugerido d is t r ib u ir  p a r t í  Aulas 

de v a r io s  m a te ria le s  como e l carbón a ctiv a d o , almidón*de 

a rro s , carbonato de c a lc io ,  f l o j e l  de acetato  de ceib lósa, 

y  a.un e l  mismo tabaco en tre  lo s  iilam en to s in d iv id u a le s  de 

un f i l t r o  de estopa filam entosa, y  re te n e r  de v a r io s  modos 

t e l e s  m a te ria le s  dentro d el cuerpo d.el f i l t r o  tu b u la r . Un 

modo es sen cillam en te  un entramps,do mecánico con e l cual l^.^ 

p a r t íc u la s  finam ente d iv id id a s  son meramente d is tr ib u id a s  

s in  ningún orden en tre  l o s  filam en to s rizamos en trelazad os 

de la. estopa., segón pasa en una condición  brotad a o desple­

gada. s in  ningún orden, de un punto a o tro en e l aparato de 

e lab o ra r la . b arra  tu b u la r . E ste  método depende sen cillam en ­

t e  de una. f i j a c i ó n  mutua de la s  f ib r a s  hecha mecánicamente 

en la. lo n g itu d  de la. b arra  continua a. medida que se v a  í  o rulan­

do en un f i l t r o  tu b u la r  a. f i n  de re te n e r la s  p a r t íc u la s  den­

t r o  de l a  masa fila m e n to sa . E ste  método evidentemente o rre ce  

la. desventaja, de que es d i f í c i l  de co n tro la r porque cu a lq u ier 

m ate ria l finam ente d iv id id o  o- p a r tic u la d o , por su p ro p ia  n a­

tu r a le z a ,  t ie n e  una ten d en cia  marcada a escaparse de la . masa 

filam entosa, y  contaminar l a  m aquinaria y  l a  atm ósfera a lr e ­

dedor de l a  operación  de h acer e l  f i l t r o .  E ste  método t ie n e

25 también l a  d esven ta ja  que l a s  p a r t íc u la s  a d it iv a s ,  que só lo  

se  re tie n e n  f lo jo s  mecánicamente, tien d en  a. desprenderse de 

l a  estopa y  del f i l t r o  tu b u la r  teHBinaac y  s a l i r s e  d el mismo 

durante l a  operación  f i n a l  de formar e l  c ig a r r i l lo ,  con f i l ­

tr o  obteniéndose de e se  modo un c i g a r r i l lo  im p e rfe cto .

*3G Otro medio b ien  conocido de s u je ta r  la s  p a rtícu la s .
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¿ e l  m a te ria l a d itiv o  ¿entro del f i l t r o  tu b u la r que se e stá  

formando es r o c ia r  l a  estopa, r iz a d a  y  desplegada con. un plan­

t i f i c a n t e  liq u id o  u  otro agente a mecida que a q u é lla  pasa a 

la, onera,ción de e lab o rar lo, borra tu b u la r  continua. Por 

ejem plo, un p la n t if ic a n t e  como l a  t r ia c e t in a  t ie n e  una ac­

ció n  d iso lv e n te  o ablandadora sobre c ie r to s  c la se s  de i l l a — 

mentos, como lo s  que se componen de acetato  de c e lu lo s a . E sta  

acción  fundente causa que lo s  filam en tos se tundan en tre  s i  

en v a r io s  puntos de contacto s in  ningón orden -Lijo en coda, 

la, masa, filam entosa, y , como re su lta d o , produce una, red  f i l a ­

mentosa, la b e r ín t ic a ,  en tre la za d a , l a  cual como en e l medio 

d e sc r ito  en e l p árrafo  a n te r io r , meramente atrap a  mecánica­

mente l a s  p a r t íc u la s  de a d itiv o  y  padece ce la s  mismas des­

v e n ta ja s .
Alón otro modo es t r a t a r  l a  estopa r iz a d a  y d esp le ­

gada con una re s in a  em ulsifioad a como, por ejem plo, una. emul­

s ió n  acuosa de acetato  de p o l iv in i lo ,  después de l o  cual e l  

m ate ria l tratad o  con l a  emulsión, es calentado para remover 

e l componente de agua de la, emulsión y  causar l a  co a le sce n cia  

de l a s  p a r t íc u la s  de re s in a  y  a s í funcionar como un agente 

adhesivo para asegurar l a  f i ja c ió n  de l a s  p a r t íc u la s  d el 

a d itiv o  previam ente depositadas en e l  m ateria l filam en to so . 

E ste  método o fre ce  l a  d esven ta ja , desde e l  punto de v i s t a  de 

fa b r ic a c ió n , de que req u iere  una re gu la c ió n  re lativam en te 

engorrosa y  un paso de calentam iento. E ste  método es también 

desventajoso por e l hecho de que l a  a p lic a c ió n  de agua a 

cu a lq u ier estopa d e  filam en tos r iza d o s  in evitab lem en te redu­

ce e l óngulo del rizado y  causa, que lo s  filam en tos se e s t i ­

ren reduciendo a s í l a  s u p e r fic ie  del filam ento que debe ab­

sorb er y remover la s  p a r t íc u la s  de c ie r to s  componentes, como
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e l  a lq u itrá n , d el humo de tabaco qu.e pueda p asar a tr a v é s  de

e l l o s .  p -
Es un o b jeto  de l a  p resen te  in ven ció n  p roveer' co­

m ercialm ente una método y  aparato pana l a  p rep aració n ;3 e un 

5 nuevo y  mejorado f i l t r o  filam en toso  para f i l t r a r  e l  JnMo de 

tabaco de l a  c la s e  en l a  cu a l p a r t íc u la s  de a d itiv o  n a t i ­

vamente grandes se retengan firmemente dentro de l a  e stru c­

tu r a  d el f i l t r o  para l a  remoción más e f ic a z  de componentes 

gaseosos y  p a rticu la d o s  d e l humo del ta o a c o .

^  Qtro o b jeto  es proveer comercialmente un método y

aparato para l a  p rep aracién  de un nuevo f i l t r o  lilsm en to so  

p ara  c i g a r r i l l o  en e l  cual p a r t íc u la s  re lativ am en te  grandes 

de carbén activad o  gran ular sean re te n id a s  dentro de l a  es­

tr u c tu r a  d el f i l t r o  por meóio de p a r t íc u la s  s ó lid a s  de un 

1 5  agente adhesivo te rm o p lá stico , s e n s ib le  a l  c a lo r .  Las par­

t í c u la s  de carbón que estén  fim em ente adheridas a lo s  f i l a ­

mentos d e l f i l t r o  mediante un procedim iento que im pida su 

p érd id a  m ecánica durante su fa b r ic a c ió n  o posteriorm ente du­

ra n te  su uso como un f i l t r o  de c i g a r r i l lo  y  que aón provean 

20 s u f ic ie n te  exp o sic ió n  de l a  s u p e r f ic ie  porosa de l a s  p a r t í ­

c u la s  de carbón para l a  remoción e f ic a z  de componentes gaseo­

sos y  p a rtic u la d o s  del humo del tchano.

Otro ob jeto  es p roveer com ercialnente un aparato 

s in g u la r  y  e f ic ie n t e  pana d ep o sita r  y  re te n e r  en lo s  n lsm e n - 

25 ' t o s  de l a  estopa de f i l t r o  p ara  c i g a r r i l lo  un a d itiv o  de par­

t í c u la s  s ó lid a s ,  como e l  carbón a ctiv a d o , de modo que re s u l­

t e  en un min-Tmc ¿e polvo y  de p a r t íc u la s  s u e lt a s .

O tros o b je to s  aparecerán más a le la n t e .

De acuerdo con l a  p resen te  in v en ció n , se  provee un 

30 método continuo para l a  p rep aracién  de mi f i l t r o  f ib ro so  e s-
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tructuralm en te u n ita r io  para f i l t r a r  e l  humo de tab aco , con­

teniendo un. a d itiv o  de p a r t íc u la  s ó lid a  que remueve compo­

nentes gasesos y  p a rticu la d o s  d el humo del tabano, compren­

diendo lo s  pasos de acondicionar una estopa de filam ento 

5 rizad o  en movimiento h o rizo n ta l separando lo s  filam en tos in -  

ctlvidual es uno d el otro para dar a l a  banda, de estopa un as­

pecto a b ie rto  o mullido- y  mayor volumen, d ep ositar una can- 

timad. predeterm inada de p a r t íc u la s  s ó lid a s  de un a d itiv o  so­

bre la. s u p e r fic ie  su p erior de la. estopa moviéndose horizon—

10 talm ente en l a  cual lo s  filam en tos están  en una. condición

a b ie r ta  o m u llid a , d ep ositar inmediatamente después una can- 

t id a a  predeterm inada de p a r tíc u la s  s ó lid a s  de un agente ad­

h esivo  se n s ib le  a l c a lo r  sobre l a  s u p e r fic ie  su p erio r que 

se  mezclan con la s  p a r tíc u la s  del a d itiv o  previam ente d eposi- 

L5 tad o , pasar l a  estopa de f i l t r o  a s í preparada por una zona 

de calentam iento que esuá controlada para c a le n ta r  la s  par­

t í c u la s  del agente adhesivo para causar su ablandamiento y  

orear una condición anherente fija n d o  iirmemente la s  p a r tíc u ­

la s  de a d itiv o  a lo s  filam en tos de l a  estopa con l o s  cuales 

20 están  en co n tacto , pasar l a  estopa por una operación de en­

friam ien to  a. temperatura, del ambiente lo c a l  para, endurecer 

la s  p a r tíc u la s  del agente adhesivo después de l e  cual l a  es­

to p a  es obligada, a tomar una forma esencialm ente c i l in d r ic a  

durante la, operación de formar l a  b arra  tu b u la r replegando 

2b internam ente la  estopa, sobre s í  misma para f i j a r  la s  p a r t í­

cu las  de a d it iv o .

De acuerdo con l a  p resen te  in ven ció n , también se 

provee un aparato para hacer elementos para f i l t r a r  e l humo 

de tab aco , aparato que comprende un. minero de medios o p e ra ti-  

30 vos sucesivam ente en posición , lo n g itu d in a l y  todos formando
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una t r a y e c to r ia  h o r iz o n ta l para e l v ia je  üe l a  estopa para 

f i l t r o  e incluyendo un meció de separan lo s  f i la m e n to s 'd is ­

puesto para e x tra e r  la  estopa, r iza d a  de una fu en te  d'e.tabasto 

y  actuando para dar a, l a  banda de estopa un aspecto d d sp le- 

5 gado o m ullido y  mayor volumen, medio junto a l  medio separa­

dor para d ep o sita r  una cantidad  predeterm inada ae p a r t íc u la s  

s ó lid a s  de a d itiv o  y  un agente adhesivo p a rticu la d o  se n s ib le  

a l  ca lo r  sobre l a  s u p e rfic ie  su p erio r de l a  estopa desplega­

da moviéndose horizon talm en te, p a r t íc u la s  depositadas que pue 

10 den s e r  depositadas de to lv a s  v íb r a lo r a s  separadas situ ad as 

encima de l a  estopa en movimiento o por medio de una m ezcla 

con trolad a de una s é la  t o lv a .  E l f i l t r o  entonces pasa por 

una zona de calentam iento para a c t iv a r  la s  p a r t íc u la s  d el 

agente adhesivo s e n s ib le  s i  c a lo r  para causar l a  f i j a c i ó n  

15  firm e de l a s  p a r t íc u la s  de a c lt iv o  a lo s  filam en tos de l a  

e sto p a . Más esp ecíficam en te, l a  tem peratura de l a  zona de 

calentam iento depende principalm ente de l a  tem peratura de 

ablandamiento del agente adhesivo p o l io le f ín ic o  que se  u se , 

l a  v e lo c id a d  del v i a je  de l a  estopa para  f i l t r o  y  l a  c la s e  

20 de unidad ca len tad cra  que se u s e . La, teBTperatura máxima es 

p referib lem en te  más b a ja  que l a  tem peratura de ablandamien­

to  o l a  tem peratura de carb on ización  ae lo s  filam en tos de 

l a  estopa; s in  embargo, t ie n e  que a p lic a r s e  s u f ic ie n te  c a lo r  

p a ra  ablandar l a s  p a r t íc u la s  d e l agente adhesivo y  en e s ta  

25 con dición  une e l  filam ento y  l a  p a r t íc u la  s ó lid a  de a d itiv o  

de un modo que queden f i ja d o s  firmemente uno con l a  o t r a .  Un 

medio tran sp ortad or h o rizo n ta l en e l mismo plano de l a  esto ­

pa en movimiento provee enfriam iento de l a  estopa tr a ta d a  a 

c a lo r  a l a  tem peratura d el ambiente l o c a l  antes de transpon­

go l a r  l a  e sto p a  para  f i l t r o  a l medio formador para componer l a
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masa filam en tosa en ana forma c i l in d r ic a  como una barra, tubu­

l a r  uesde donde l a  barra  tu b u la r  pasa directam ente a l ade— 

resad or de un mecanismo de hacer f i l t r o s  tu b u lares  para en­

v o lv e r la ,  a ju s ta r la  a l  tamafio y co rtarlo ,.

La in ven ció n  se d e s c r ib ir á  en e sta  e sp e c ific a c ió n  

en r e la c ió n  con un procedim iento que se  puede l l e v a r  a' cabo 

con cu a lq u ier m ateria l filam entoso apropiado, como estopa 

compuesta de filam en tos riza d o s de c e lu lo sa  regenerada, ace­

ta to  ue c e lu lo s a , p o l io le í ln a s  ( p o lie t i le n o ,  p o lip ro p ile n o , 

p o lib u tile n o  y  copolíneros de lo s  mismos), p o lism id as, po- 

l i ó s t e r e s ,  p o l i a c r i lo n i t r i l o s  y  o tro s  s im ila r e s . Uno de lo s  

m a te ria le s  más s a t is f a c t o r io s  para este  f i n  es una estopa 

hecha de 6.000 a 10.000 filam en tos continuos y  rizad o s cíe 

3 a 8 d enier por filam ento con 8 a 16  r iz o s  por 2 ,5  cms de 

lo n g itu d  d el fila m e n to , á l  preparar l a  estopa para que re ­

ten ga firmemente l a s  p a r tíc u la s  s ó lid a s  do a d it iv o ,  gen eral­

mente l a  estopa se e xtrae  de una b a la  u  otro empaque de l a  

misma y se somete a l a  operación de "b ro ta c ió n ", la, cual co­

mo se r e f i r i ó  más a rr ib a , es un tratam iento mecánico de se­

paración  b ien  conocido en e l a r te  de la  fa b r ic a c ió n  de f i l ­

t r o s  de c i g a r r i l lo s  en e l cual lo s  filam en tos in d iv id u ó le s  

de la. estopa son desplegados'o  m ullidos de un modo para a l­

t e r a r  parcialm ente la. d ire c c ió n  p a r a le la  de lo s  filam entos 

in d iv id u a le s  y  proporcion ar mayor volumen, a l a  e sto p a . En­

to n c e s , e l  m ateria l e s tá  en condición para l a  a p lic a c ió n  so­

bre su s u p e r fic ie  su p erio r de p a r t íc u la s  só lid a s  de a d it iv o s  

de l a  c la s e  que sea capaz de remover componentes gasesos y/o 

p a rticu la d o s  d el humo de ta b a co . T a les  a d itiv o s  son, por 

ejem plo, e l carbón a ctiv a d o , almidón de a rro z , f l o j e l  de 

a ceta to  de c e lu lo s a , carbonato ae c a lc io  u  otro m ateria l
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apropiado. S i se u sa  e l  carbón a ctiv a d o , puede se r  derivado 

de un. número de m ateria!.es d ife re n te s  como l a  madera, petró­

le o ,  cáscara  de coco, carbón m in eral, sangre, hueso y -o tro s  

m a te r ia le s . Nuestro procedim iento es tam bién especialm ente 

5 único p a r e l  hecho de que provee un f i l t r o  sum am ente.eficien­

t e ,  lim p io  y  l i b r e  de polvo p ara  f i l t r a r  e l humo de tabaco 

en e l cual p a r t íc u la s  relativam en te  grandes de un a d i t iv o , 

como e l  carbón an tivad o, en grandes can tid ad e s, estén  firm e­

mente re te n id a s  en l o s  filam en to s d el elemento f i l t r a n t e  h a s- 

20 t a  un grado que no- había, sido p o s ib le  lo g r a r  previam ente con 

ningún medio adhesivo conocido. N osotros memos encontraos que 

es p o s ib le  ad h erir y  contener firmemente dentro d el elemen­

to  f i l t r a n t e  p a r t íc u la s  de a d itiv o  mayores y  en mayor co n fi­

ta d  por lo n g itu d  standard d el f i l t r o  tu b u la r  mediante pan- 

1 5  t í c u la s  s ó lid a s  de un agente adhesivo finam ente d iv id id a s  y  

s e n s ib le s  a l  c a lo r .  E ste  agente adhesivo es p referib lem en te  

una, p o l io le f in a  que se ablanda en una, escala, de tem peratura 

re lativam en te  b a ja , como e l  p o l ie t i le n o ,  p o lip ro p ile n o , p o l i -  

b u tile n o  o copolím eros de e t i le n o , propilen o o b u tile n o . Ade- 

20 més, e ste  m ateria l adhesivo se ablanda, y  h a sta  c ie r to  grado 

r e s u lt a  g lu tin o so  a una tem peratura re lativ am en te  moderada, 

por ejem plo, d.entro de l a  e sc a la  de 50-180 a c . ,  o en cu a lq u ier 

ca,so, más baja, que l a  teraperatura de ablandamiento o l a  temr- 

peratura, de carb on ización  de lo s  filam en to s de l a  esto p a .

25 L as s ig u ie n te s  son p o lio le f in a s  y  copolím eros t í ­

p ico s  que poseen propiedades y  se ablandan a, e sc a le s  de tem­

p eratu ras  que se p restan  especialm ente para l a  p r á c t ic a  de 

n u estra  in ven ció n :
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AblandsBiiente, a 2C.

P o lie t ile n o  70—16Ó

P o lip ro p ilen o  90- 180-

Copolínero le  e t i le n o —propileno 80-170

$ Copolímero de p ro p ilen o -b u tilen o  50-110

Cuando l a s  p a r t íc u la s  s ó lid a s  del a d itiv o  y  la s  par­

t í c u la s  d e l agente ad íes!vo  se mezclan a fondo con lo s  f i l a ­

mentos de l a  estopa desplegada, se someten a un tratam iento 

de calor que la s  ablanda, pero no la s  d e r r ite  n i causa l a  

10 f lu id e z  del agénte adh esivo. La p a r t íc u la  del agente adhesi­

vo ablandada une firmemente e l filam ento y  l a  p a r t íc u la  só­

l i d a  del a d itiv o  de modo que quedan firmemente adheridas una 

con e l  o tr o . E ste  fenómeno se r e p ite  numerosas veces s in  n in ­

gún orden determinado sobre l a  s u p e r fic ie  su p erior de l a  es— 

15  to p a . Un agente adhesivo calentado debidamente se  ablanda so­

lam ente h a sta  e l grado n ecesario  para u n ir  firmemente la s  par­

t í c u la s  del a d it iv o  a lo s  fila m e n to s . Por lo  ta n to , es impor­

ta n te  n otar que l a  cantidad  de c a lo r  empleada en e l paso del 

calentam iento depende de l a s  propiedades f í s ic a s  del agente 

20 adhesivo s e n s ib le  a l ca lo r  de bajo punto de fu s ió n  que se

e sté  usando. Sólo es n ecesario  que la s  p a r tíc u la s  d el agente 

adhesivo meramente se ablanden para que provean su s in g u la r  

c a r a c t e r ís t ic a  adherente. N ótese también que un agente adhe­

siv o  debidamente c a l entono de l a  o lase  d e s c r ita  cuando desa,- 

25 r r o l l a  sus cualidad es anherentes s in g u la re s , se  adh iere sólo 

a ana pequeña p a rte  de toda, la , s u p e r fic ie  del a d itiv o  y d eja  

l a  mayor p arte  de su s u p e r f ic ie  porosa expuesta para absorber 

y  remover lo s  componentes gaseosos d el humo de tab aco .

En vez ue d ep o sitar la s  p a r tíc u la s  de a d itiv o  y  la s  

30 p a r t íc u la s  del agente adhesivo separadamente como se ha des-
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o r ito  más a r r ib a ;  se  pueden m ezclar uniformemente en. cuales­

q u iera  proporciones convenientes y  d ep o sita r  l a  m ésela sobre 

l a  e sto ca  desde un sólo d is tr ib u id o r  v ib r a t o r io .  E sta-m ezcla 

puede contener, p or ejem plo, 70-95  por cien to  pon pebo de 

5 p a r t íc u la s  de carbón activad o  de tamaño conven iente, .y .'e l

re sto  de p a r t íc u la s  de un agente acüiesivo seco como e l 'p o l í ­

mero de p o lie t i le n o  que se ablanda a una e s c a la  de b a ja  tem­

peratura, y  es de p a r t íc u la s  de tamaño apropiado. Por ejem­

p lo , una m ezcla p r e fe r id a  p ara  p ro d u cir f i l t r o s  tu b u la re s  

10 p ara  c i g a r r i l l o ,  de 10 mm. de la rg o  y  25 mm. de c ircu n feren ­

c ia  y  conteniendo 100 mgr. de cargón a ctiv a u o , puede conte­

n e r  85 por cien to  por peso de p a r t íc u la s  ue carbón a c t iv a ­

do ae un tamaño de m alla  de 20 m 50 y  15  por ciento  por peso 

d e -p a rtíc u la s  de un tamaño de m alla  de 50 ue polietilen o^  de 

1 5  b a ja  densidad que se ablanda en una e sc a la  de tem peratura 

de 90- 1102C. Se nace con star que l a s  cantinades o propor­

cion es verdaderas del a d it iv o  y  del agente adhesivo serán  

determinadas por l a  c la s e  de f i l t r o  tu b u la r  que se e s té  pro­

duciendo. Por ejem plo, algunos prouuctores de c i g a r r i l lo s  

20 suelen  p r e f e r i r  un f i l t r o  de una lo n g itu d  normal de 10 mm. y  

25 mm. de c irc u n fe re n c ia  paro, contener 100 mgr. de carbón 

a ctiv a d o , m ientras o tro s  t a l  vez p r e fie r a n  una can tid ad  ma­

yo r o menor de carbón p re se n te  y  l a  can tid ad  de ca rb ó n . u  

otro a d itiv o  só lid o  a s í  depositado variará, de acuerdo con 

25 lo s  r e q u is ito s  del que lo s  u s e .

En cuanto a l tamaño de l a  p a r t íc u la  del a d it iv o  y  

del m a te ria l adh esivo, é s te  se mide a ba,se de "m alla". Esto, 

q u iere  d e c ir ,  e l  tamaño de l a  p a r t íc u la  que pase poi ls ,s  

abertu ras cuadradas e n tre  lo s  alambres de una, molla, de 

30 alambre o cedazo de co n stru cción  normal en r e la c ió n  con e l
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minero de abertu ras p or 2 ,5  cms y  con el. diámetro del. alambre 

empleado. Por ejem plo, una p a r t íc u la  de m alla  de 1 2 *podrá 

p asar por la s  aberturas de 1 , 7  mms en una m alla  o cedazo que 

t ie n e  12  aberturas por 2,5 cms formadas en tre  lo s  alambres 

5 cuyo d iaáetro  es de 0 ,7  mms cada uno, de acuerdo con la s  nor­

mas norteam ericanas para, cedazos (U .S. Standard S ieves  S e r i9 

e s ) ;  asimismo, una p a r t íc u la  o.e m alla de 100 penará por una 

ab ertu ra  de 0 ,1 5  en una m alla  de 100 aberturas por 2 ,5  cms fo r  

nadas entre lo s  alambres cuyo diámetro es de 0 ,1  mm. cada 

10 uno, de a,cuerdo con e ste  Stanuard, e t c .  Cuancto s e  hace r e fe ­

re n c ia  a una e sc a la  de tamaños de p a r t íc u la ,  como por ejem­

p lo , m alla  ue 20 x  50 , esto  in c lu y e  todas la s  p a r t íc u la s , que 

tie n e n  un tamaño de m alla  que cae dentro ci.e esta, e s c a la . A sí 

pues, e sta  e sc a la  e x c lu ir ía  todas l a s  p a r tíc u la s  que son muy 

15  gruesas para pasar por una, m alla  de 20 y  la,s p a r t íc u la s  no 

má,s grandes de l a s  que p asarían  por una m alla  de 50 .

De acuerdo con l a  in ven ció n , la s  p a r tíc u la s  s ó lid a s  

d el a d itiv o  como e l carbón a ctiv a d o , pueden poseer una p a r t í­

cu la  de una tamaño grande en l a  e s c a la  ne m alla  de 12  x  30 

20 hasta, uno reducido de m alla  de 100 x  200 . En o tra s  p a la b ra s , 

s i  es conveniente d ep o sitar  p a r tíc u la s  re lativam en te  gru esas, 

e l  tamaño de l a  p a r t íc u la  e sta rá  dentro de l a  e sc a la  de ma­

l l a  de 1 2  x  30 . Para m ateria l más f in o , e l  tamaño e s tá ra  den­

t r o  ue l a  e s c a la  de m alla ae 100 x  200 . El tamaño p re fe rid o  

25 está, en la, escala, de 20 x  50«

En. cuanto a l agente adh esivo, se  ha encontrado que 

l a  p a r t íc u ia  más gruesa no cebe se r  generalmente mayor que 

una m alla  de poco más o menos 10 y  que l a  p a r t íc u la  más pe­

queña no debe se r  más f in a  que una de m alla de poco más o 

30 menos 300, y  le, e sc a la  preferid a, para c a s i todo p rop ósito
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p r á c t ic o  es de m alla  Ae 40—1 2 0 # En g e n e ra l, e l  tamaSQ de La 

p a r t íc u la  d el agente adhesiva será  escogido con r e fe r e n c ia  

s i  tamalo de l a  p a r t íc u la  s á l id a  d el a d itiv o  que se  desee 

em plear. En o tra s  p a la b ra s , s i  uno emplea un a d itiv o  sá lid a  

5 de p a r t íc u la s  re lativam en te  grandes, e l tamaño de l a  pa.rtnen­

ia, d el agente adhesivo se rá  proporcionalm ente grande.-"Por otro 

la d o , s i  uno emplea un a d itiv o  de p a r t íc u la  ¿Le tamaño t in o ,  

e l  tamalo de l a  p a r t íc u la  d el agente adhesivo se rá  p ro p o rcio - 

nalmente pequeño.

ir, i  fin . de que l a  in ven ciá n  pueda, se r  comprencdda c la ­

ramente y  p ra c tic a d a  fá cilm en te  vamos a d e s c r ib ir  u n a.con s- 

tr u c c iá n  p r e fe r id a  de un aparato o máquina apropiada, p ara  fo r ­

mar f i l t r o s  tu b u la re s  para c i g a r r i l lo s  de acuerdo con l a  in ­

ven cián , r e fir ié n d o s e  a  lo s  d ib u jos acompañantes en lo s  cua- 

15  l e s :
La F igura 1 es una v i s t a  esqnmática en p e r sp e c tiv a , 

como un diagrama ¿te l a s  operaciones su c e s iv a s , de una forma 

p referid a , ¿Le un aparato para, h acer f i l t r o s  tu b u la res  de acuer­

no con la , in ven ció n .

2o L a  F igu ra  2 es una, v i s t a  de d e t a l le  ampliado d e l me­

canismo olimentacLor v ib r a to r io  de l a  F igu ra  1  para l a  ¿L istri- 

b ucién  de p a r t íc u la s  s ó lid a s  de a d itiv o  y  agente adhesivo 

en la , estop a.

L a F igu ra  3 es una v i s t a  de d e t a l le  ampliado de lo s  

25 r o d i l lo s  de en trega  de l a  F igu ra  1 .

La F igu ra  4 es una v i s t a  ampliada ¿tel embudo formador 

ne l a  Figura, 1  mostrando l a  a cc ió n  de re p le g a r  internam ente 

lo s  bordes e x te r io r e s  de la  estop a para a s í  formar l a  estopa 

en un elemento f i l t r a n t e  esencialm ente c i l in d r ic o .

30 L a F igu ra  5 es un segmento ampliado de un filam en to
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de un f i l t r o  para f i l t r a r  e l  humo de tabaco producido de 

acuerdo con. l a  in ven ció n , mostrando cómo se adhieren firm e­

mente la s  p a r tíc u la s  s ó lid a s  de a d itiv o  a l filam ento' por me­

dio de p a r t íc u la s  só lid a s  de un agente adhesivo te rm ó p lá s ti-  

co, se n s ib le  a l c a lo r . -

La F igura 6 es una v i s t a  ampliada, de una. sección  

tr a n s v e r s a l de una co n figu ració n  de un fila m en to . Se hace 

con star que e sta  in ven ción  es igualm ente e f ic a z  con toda 

c la se  de filam en tos de v a r ia s  con figu racion es tr a n s v e rs a le s  

y  esta, i lu s t r a c ió n  no se debe tomar como una. lim ita c ió n  ct.e 

l a  in ven ció n  a un tip o  p a r t ic u la r  de secció n  tra n sv e rsa l del 

fila m e n to .

La. F igura 7 es una secció n  sumamente ampliada de una 

pequeña p a rte  de un f i l t r o  de estopa, para, c i g a r r i l lo  produ­

cido de acuerdo con l a  in ven ció n  y  mostrando la. c iistrib u ció n  

de p a r tíc u la s  de carbón a.ctivado relativam en te grandes en l a  

red  fila m en to sa .

D escribiendo la . invención un poco más detalladam ente, 

s i  es conveniente, uno puede empezar con una b a la  de estopa 

risada, compuesta, de cu a lq u ier estopa, m ultifilam entosa. apropiar 

da, como acetato  de c e lu lo sa  o p o lip ro p ilen o  y pasar esta, 

estopa, por una. operación de d esplegar o m u llir  que gen eral­

mente se conoce como "b ro ta c ió n ". E ste  paso a lt e r a  l a  d ire c­

ció n  p a r a le la  de lo s  filam en tos in d iv id u a le s  y  na a l a  esto­

pa mayor volumen. EL prim er paso en esta  operación es pasar 

l a  estop a, según sa le  de la. b a la  u otro empaque, por un d is­

p o s it iv o  conocido en e l a rte  como un in y e c to r  formador de 

banda, que aplana e l  mazo de m ateria l filam entoso rizado en 

una forma de banda o c in ta  según es tran sp ortad a por e l d is­

p o s it iv o  mediante un golpe de a ir e .  La banda de filam en tos

-  13 -
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a s í  producida puede entonces p asar por un juego de r o d il lo s  

p re -ten so re s  que s irv e n  pora d esp legar e l mazo o "1ro car" 

e l  Dial e r ia l  f  ilom ent oso, es d e c ir ,  sep arar lo s  filam en tos 

in d iv id u a le s  uno d el o tro , a l t e r a r  su p ara lelism o y  aquentar 

$ e l volumen de l a  banda. El m a te ria l e s tá  ahora en con dicion es 

para u sarse  en e l  procedim iento a,c¡ui d e s c r ito .

De otro  moco, uno puede empezar con una estopa prer- 

v i  ámente b rotad a e in tro d u cir la , d irectam ente en e l  pi o c o c i­

miento de l a  in ven ció n . Como se in d ic a r á  más completamente 

10 más ad elan te , l a  banda o c in ta  de estopa, pasa por e l proce­

dimiento entero en un plano h o rizo n ta l y  en una, condición  

p lan a , pero a b ie r ta , hasta, que l l e g a  a l  paso f i n a l  en e l  

cu al e l m a te ria l es obliga,do a tomar una foima su b sta n c ia l— 

mente c i l in d r ic a  p ara  formar e l f i l t r o  tu b u la r .

jgp prim er paso d el procedim iento después de l a  Dro- 

ta,ción  de l a  estopa, es d ep o sitar  la s  p a r t íc u la s  a e l m a te ria l 

a d it iv o  conveniente, como p a r t íc u la s  de carbón activad o f i ­

namente d iv id id a s , sobre la , banda de estopa segón pama, en 

una d ire c c ió n  h o r iz o n ta l.  E stas p a r t íc u la s  son d is tr ib u id a s  

20 más o menos igualm ente sobre l a  s u p e r fic ie  superior d e l ma­

t e r i a l  fila m en to so . A e s ta  operación  sigu e  inmediatamente 

e l  d epósito  sobre l a  misma zona de l a  estopa, de p a r t íc u la s  

de un agente adhesivo seco , p a r t íc u la s  que son d is tr ib u id a s  

completamente en tre  l a s  p a r t íc u la s  d el m a te ria l a d itiv o  p re -  

25 v i  amonte depositado o m ezcladas con é l  o

Ln estopa entonces es tran sp o rtad a  cerca, de un e le ­

mento ca len tad o r, como por ejem plo, un ca len tad or in fr a r r o ­

jo ,  c a lo r  que, controlado a una tem peratura apropiada, in s ­

tan tán ea  y  substancialm ente ablanda o causa que l a s  partícur- 

33 l a s  s ó lid a s  del agente adhesivo en contacto con l a s  p a r t íc n -
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l a s  só lid a s  á e l a d itiv o  se  pongan g lu tin o sa s  y  proporcionen 

l a  f i ja c i ó n  segura de la s  p a r t íc u la s  ¿e a d itiv o  en l o s - f i l a ­

mentos con lo s  cu ales están en co n tacto . La estopa, se e n fr ía  

a l a  tem peratura del ambiente lo c a l  a l  p asar de la, zona de 

5 calentam iento a l a  operación formadora y  e l m ateria l adhesi­

vo es a s í endurecido para f i j a r  firmemente la s  p a r t íc u la s  só­

l id a s  de a d itiv o  a lo s  fila m e n to s , Un e l  paso f i n a l  de l a  

op eración , l a  banda, de l a  estopa tro ta d a  po,sa a un embudo 

formador, como se d escrib íó n  previam ente, y  esto causa e l  

10 re p lie g u e  in tern o  de lo s  bordes externos de l a  estopasobre 

s í  mismos. A medida que l a  operación formadora p ro g resa , l a  

banda en tera de estopa tr a ta d a  toma finalm ente una forma 

esencialm ente c i l in d r ic a  según pasa por e l o r i f i c i o  redondo 

de s a lid a  d el embudo. Desae e ste  punto l a  b arra  tu b u la r  pasa 

20 continuamente a un aderezador ae una máquina común y  corrien ­

t e  de hacer f i l t r o s  tu b u la res  para c ig a r r i l lo s  donde se ade­

re z a  a l diámetro exacto conveniente y  entonces es e n v u elta  

en mía en voltura  apropiada de p a p el.

Debe n o tarse  especialm ente que e l empleo de p a r t í -  

2(3 cu las só lid a s  de un agente adhesivo de acuerdo con l a  inven­

ción  y  según se ha d e s c r ito , y  l a  form ación de l a  b arra  tubu­

l a r  pasándola por un embudo formador, f a c i l i t a  l a  re te n ció n  

ae todo e l m ate ria l p a rticu la d o  añadido, tanto  ae a d itiv o  

p e r  se como de agente adhesivo, dentro del cuerpo del f i l t r o  

25 tu b u la r  e impide e l escape de cu alesq u iera  p a r tíc u la s  su e lta s  

de cu a lq u ier c la se  que podrían provocar problemas de lim p ie za  

y de o tra s  c la s e s  durante l a  fa b r ic a c ió n . También es eviden­

t e  que la, p a rte  e x te r io r  d el f i l t r o  tu b u la r a s í  formado e stá  

hecha enteramente de m ateria l filam entoso que envuelve comple— 

30 tómente y  por eso no muestra ninguna e v id en cia  de l a  in c lu s ió n
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en e l mismo d el a d itiv o  o agente adh esivo.

R efirié n d o se  a l a  F igu ra  1  d e l d ib u jo , e l  númepo 1  

d esign a una b a la  de estopo. 2 de acetato  de c e lu lo s a  r iza d o  

para f i l t r o s  de c i g a r r i l lo s ,  de un denier por íilam en fo y  

$ d en ier t o t a l  apropiados, l a  s e le c c ió n  de l a  cu sí dependeré., 

e n tre  o tro s  co n sid eracion es, de la . cantidad de carbÓ3l,(,Expre­

sada en. m iligram os de carbón por 10 m ilím etros de lo n g itu d  

d e l f i l t r o  tu b u la r  de 25 mn. de c irc u n fe re n c ia )  qu.e se desee 

en e l  f i l t r o  term inado. La. estopa 2 ps,sa por e l  in y e c to r  

10 to m ad or de buida 3 que es abastecido  con a ir e  a una p re sió n  

moderada de unos 0 , 21-028  kg/cm. por e l  conducto 4 . La boca­

nada de o ir é  que paso, por e l in y e c to r  se  escapa en un plano, 

p a r a le lo  a l  cuerpo de lo s  filam en to s que se estén  bratando 

y  s ir v e  pora, d esp legar l a  masa iilam en to sa  y  form arla  en uno. 

1 5  banda, o c in ta  5 re lativam en te  plana.. La banda de lilam entos.

5 a.si formada pasa, sobre e l r o d il lo  c i l in d r ic o  o guia. 6 y  

entonces en tre  e l agarre de un juego de r o d il lo s  7 te n so re s  

neumáticamente cargados, entonces a lo s  r o d il lo s  8 y  9 pana 

b ro ta c ió n , e l  ó ltim o de lo s  cu ales tie n e  una s u p e r fic ie  en- 

20 muescaua con un udmero de ranuras c irc u n fe re n c ia le s  p a ra le ­

l a s  de secció n  tr a n s v e rs a l re cta n g u la r  o cuadrada. E sto s ro­

d i l lo s  s irv e n  para "b ro tar" o a b r ir  o rauLlir l a  estopa de 

modo que se a lt e r e  la . d ire cc ió n  p a r a le la  de lo s  fila m en to s 

in d iv id u a le s  o queden fuera, de r e g is tr o  en tre  s i  y  dar a l a  

25 estopa ma.yor volumen como se d escrib ió n  anteriorm ente. Des­

pués que l a  estopa 5 se  ha brotado o desplegado, entonces 

pasa sobre una, barra, elim inadora 10 de e le c t r ic id a d  e s t á t i ­

ca y  después pasa por un segundo in y e c to r  de banda 1 1  que 

s ir v e  para  co n tro la r  l a  anchura de l a  estopa, segdn es prepa- 

30 ra.da p ara  r e c ib ir  e l  m a te ria l p a r tic u la d o .
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Las operaciones a que se ha hecno r e fe r e n c ia  en e l  

p árra fo  a n te r io r  son más o menos pasos comunes y co rrie n te s  

de l a  preparación  ae l a  estopa empleados en l a  fa b r ic a c ió n  co­

m ercia l ae f i l t r o s  para f i l t r a r  e l humo de tabaco y  aunque 

no forman p a rte  de l a  presen te  invención  se han d e scrito  par­

r a  i l u s t r a r  un método p rá c tic o  ae preparar ana estopa para 

tratam ien to  de acuerdo con l a  in ven ció n . De otro modo, uno- 

p o d ría , desde lu e g o , empesar con una estopa previam ente ab ier­

t a  o "brotada" ya que l a  invención t ie n e  que v e r  sólo  ̂ con e l  

aparato y  procedim iento para d ep o sitar y  f i j a r  e l mo.ten.al 

a d itiv o  a l a  estopa y  con l a  form ación de f i l t r o s  tu b u lares

para c i g a r r i l lo s  de l a  misma.
¿1 s a l i r  d e l in y e c to r  1 1  de banda, l a  estopa 5

pasa por debajo ae mi abastecedor v ib r a to r io  12  que t ie n e  

una cubeta piona y  ligeram en te in c lin a d a  14  de l a  cual se 

su m in istra  a l a  estopa la s  p a r tíc u la s  de carbón activado (o 

cu a lq u ier otro a d itiv o  p a rticu la d o  que se desee emplear) d el 

tamaño deseado de una t o lv a  13  colocaaa encima y conectada 

a a q u é lla  por medio ae un conducto de alim en tación  como se 

ha m ostrado. Gomo la s  p a r t íc u la s  de carbón bajo l a  in flu e n ­

c ia  de l a  v ib ra c ió n  son medidos, mía cantidad predeterm inada 

de p a r tíc u la s  de carbón f lu y e  de l a  cubeta 14  y  cae por g ra - 

veaaü sobre l a  estopa 5 que pasa horizontalm ente por debajo 

de e l l a .  Las p a r tíc u la s  s ó lid a s  del agente adhesivo se  sumi­

n is tr a n  de otro  abastecedor v ib r a to r io  s im ila r  12 a  alim enta­

do por l a  t o lv a  1 3 a; la s  p a r tíc u la s  d e l agente adhesivo qne 

pasan por l a  cubeta 1 4 a también son medidas de modo que c a i­

ga por gravedad una cantidad predeterm inada de la s  p a rtíc u ­

l a s  a e l agente adhesivo sobre l a  estopa 5 que ya ha recib id o  

l a s  p a r tíc u la s  de carbón de l a  cubeta 1 4 *
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S i  es conveniente, es p o s ib le  emplear só lo  un .abaste­

cedor -vibratorio  para ¡depositar en un paso l a s  p a r t íc u la s  de 

carbón y  l a s  p a r t íc u la s  ¿ e l agente adhesivo en una m ezcla y 

can tid ad  apropiadas. E l método de dos abastecedores t-ibne l a  

v e n ta ja  de que provee un medio de co n tro la r  con más óptenos 

p r e c is ió n  l a  cantidad  de 'cada c la se  de p a r t íc u la  que s-e--depo- 

s i t e  sobre l a  e sto p a . li l  método de un abastecedor t ie n e  l a  

v e n ta ja  de que la s  p a r t íc u la s  ya se han premes e l ado íntim a­

mente unas con l a s  o tra s  cuando se depositan en l a  estopa en 

movimiento y  son depositadas so ere l a  estopa en esa. co n d ición . 

O tra  v e n ta ja  del ab asteced o r s e n c il lo  es que con e l  mfsmô  

una operación algo más ráp id a  es p o s ib le  porque tie n d e  a fa ­

c i l i t a r  l a  adhesión en e l paso de calentam iento.

Sea que se emplee un abastecedor o dos, l a  estopa 5 

tr a ta d a  como se na d e scr ito  más arriba, y  llevan d o sobre su 

s u p e r f ic ie  la, m ezcla de p a r t íc u la s  s ó lio a s  d el agente adhe­

siv o  y  d el carbón d e l m a te ria l a d it iv o , pasa por debajo de 

un ca len tad or in fr a r r o jo  15 d e l cual l l e v a  conductos 16 y 17 

para un sum inistro de agua f r í a  para poder co n tro la r  y  mante­

n er la, tem peratura apropiadamente s in  so o re ca le n ta r  l a  unidad, 

in fr a r r o ja  n i a fe c ta r  adversamente lo s  f i la m e ito s  de l a  es­

to p a . Durante e l  paso de calentam iento l a s  p a r t íc u la s  d e l 

a,gente adhesivo en contacto con l a s  p a r t íc u la s  de carbón u  

o tro  a d itiv o  y  con lo s  fila m e n to s , se ablandan para iu n d ii o 

cementar la s  p a r t íc u la s  de a d itiv o  a lo s  filam en tos de la , es­

to p a  d el modo previam ente d e sc r ito  y  más esp ecíficam en te  i l u s ­

trad a  en l a s  F ig u ras 5 , 6 y  7* Debajo de l a  unidad c a l encaba­

ra, se  puede in s t a la r  un receptó,culo 18 para, reco ger cu a lq u ier 

cantidad  pequeña d e l m a te ria l p a rticu la d o  que se  pueda esca­

p ar accidentalm ente de la. estopa durante e l  paso d el c a le n ta -
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Es im portante que l a  tem peratura en l a  zona de ca­

lentam iento sea mantenida y controlada, ¿entro de la s 'e s c a la s  

de temperatura, que son n e ce sa ria s  para, p rod u cir l a  acarón a&- 

h ercn te  del agente adhesivo de p o lio le í 'in a  que se esté .u san d o . 

E l aparato calentador t ie n e  que se r  por eso su ficien tem en te 

f le x ib le  para hacer e l  calentam iento de la. varied ad  de. agen­

te s  adhesivos de que se ha hablado más arriba, lo s  cuales t i e ­

nen puntos de fu sió n  que ve ría n  en tre  50 a lSOsC. Además de 

la s  propiedades f í s i c a s  del agente adh esivo, o tro s fa c to re s  

que tie n e n  que se r  considéranos durante l a  operación de ca­

lentam iento son l a  ve lo cid ad  del paso de l a  estopa preparada 

por l a  zona de calentam iento y  e l ¡grado del c a lo r  que se pue­

de a p lic a r  sobre l a  estopa, en movimiento, ns e se n c ia l que 

e l  c a lo r  sea aplicado solamente para ablandar e l  agen te  ad­

h e siv o , pero que se mantenga b ie n  por debajo de l a  temperatu­

r a  de ablandamiento o carb on ización  de lo s  filam en tos de l a  

e sto p a .

L a estopa 5 emerge del cslentad cr 15  y  continuando 

su peso h o rizo n ta l es l le v a d a  a un tran sp ortad or a b ierto  de 

corres, s in  f i n  19 t ip o  p a r r i l l a  sostenido por lo s  r o d il lo s  

20 y 21, e l últim o de lo s  cu ales es impulsado por un medio 

apropiado no mostrado. A l pasar la s  estopas del tran sp o rta­

dor 19 en tra  en e l  embudo fo m ador 22 que s ir v e  para re p le ­

gar lo s  bornes externos de l a  estopa internam ente sobre s í  

mismos dándole a s í  una forma substancialm ente c i l in d r ic a .

A l s a l i r  d el o r i f i c i o  redondo 23 del embudo dom ador, l a  es­

to p a  pasa por lo s  r o d il lo s  ranurados de entrega 24 y  25 , lo s  

cu ales son impulsados por un.medio apropiado no mostrado, en­

to n ces pasa a l  embudo 26 y  finalm ente a l a  lengua 27 de un
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aderezador f i ja u o  en una máquina, standard. d.e h acer í i l c r o s

tu b u la re s  para c i g a r r i l lo s  28.

E l abarato d.e l a  in ven ció n  es un aparato nuevo, su­

mamente e f ic ie n t e  y  f l e x i b l e  p ara  p r a c t ic a r  e l procedimiento.

 ̂ aquí d e sc r ito  y  t ie n e  c ie r to s  d e ta l le s  s in g u la re s  que^lo d is­

tin gu en  de o tra s  máquinas s im ila re s  de t r a t a r  estopa Qojnoci— 

das en e l a r t e .  Uno o.e lo s  d e t a l le s  más importanues et' é l  ne— 

oho de que l a  máquina es un aparato en un plano h o r iz o n ta l 

en lín ea , para l a  fa b r ic a c ió n  de f i l t r o s  tu b u la re s  para oiga—

^0 r r i l l o s  que comprende, en s e r ie ,  medio para remover la . esto­

pa r iz a d a  para f i l t r o s  de c i g a r r i l lo s  de una fu en te  apropiar­

ás de la. misma., medio para, mantener l a  estopa en  una. condi­

ció n  re lativam en te  p lana como una c in ta  y  shierua, y  medio 

para a p lic a r  sucesivam ente a. l a  estopa en movimienuo p a r t í— 

cu las  de carbón u  o tra s  p a r t íc u la s  a d it iv a s  y  p a r t íc u la s  só­

l i d a s  de un adhesivo, o para a p lic a r  una m ezcla de t a le s  

p a r t íc u la s  de una. sola, fu e n te , y  un medio calem adou para ac­

t i v a r  instantánea, y  substancialm ente l a s  p a r t íc u la s  d e l agen­

t e  adhesivo para, causar la. fu s ió n  de p a r t íc u la s  de carbón u  

20 o tra s  p a r t íc u la s  a d it iv a s  en lo s  filam en tos en puntos de con­

ten to  y  medio para e n fr ia r  lo s  filam en tos a s í  tra ta d o s  y crsns 

"cortarlos a un elemento pare, co n v e rtir  la . masa j-ilam em osa 

en rn a forma esencialm ente tu b u la r  o c i l in d r ic a  en e l  cual 

l a  b arra  tu b u la r  se  pueda alim en tar directam ente s i  adere- 

25 zs.dor de un mecanismo para h acer f i l t r o s  tu o u la re s , para en- 

vo lv erL a , a d e re za rla  y c o r ta r la  a l  tamaño deseado. E ste  apar- 

ra to  d epositador de a d itiv o  se d is tin g u e  especialm ente por 

e l hecho de que todos sus elementos están  d ispu estos en una 

p o s ic ió n  h o r iz o n ta l que perm ite manejar e l m a te ria l d eposi- 

30 tado de un modo muy e f ic a z ,  reduce a l  mínimo l a  p o s ib ilid a d
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de escape de p a r tíc u la s  s u e lta s  y  perm ite t r a t a r  e l  m ateria l 

con ca lo r  de un modo sumamente e f ic ie n t e .  Otro d e ta l le  es 

que e l aparato se  p re sta  fácilm en te  para con ectar con-otros 

procedim ientos como lo s  de l a  form ación de banda y  b rotd ción  

5 u  o tro s  pasos p re p a ra tiv o s  de t r a t a r  l a  e ste p a . Además, e l  

aparato se adapta especialm ente p ara  la, d is tr ib u c ió n  e f ic ie n ­

t e  sobre l a  estopa en movimiento, de v a r ia s  c la s e s  de mate­

r i a le s  p a rticu la d o s  y  aun para e l  rociado o a p lic a c ió n  con 

r o d il lo  d el m ateria l líq u id o  s i  v a l paso fu e ra  conveniente 

10 por cu a lq u ier razón.

En lo s  s ig u ie n te s  ejemplos se  i lu s t r a  l a  p ráo cica  

d el procedim iento de formas p re fe r id a s  de nuestra, in ven ción  

por meció d el nuevo aparato mostrado en la s  F iguras 1 a 4 

del d ib u jo .

15

Ejemplo- I

Una. estopa, compuesta de filam en tos de acetato  de 

c e lu lo s a  de 5 denier por filam ento y  30.000 denier t o t a l  es 

continuamente ex tra íd a  de una. b a la  y  formada en una banda,

20 p lana de filam en tos h acién d ola  pasar por un in yecto r de banda 

3 de l a  F igura 1 como se d e scrib ió  más a r r ib a . La banca ne f i ­

lam entos es entonces brotada para d e sp le g a rla , m u llir la  y  a l­

t e r a r  e l párolism o de lo s  filam en tos pasándola continuamente 

por r o d il lo s  p re-ten so res  7 y  r o d il lo s  de b ro ta c ió n  8 y  9,

25 y  entonces por un segundo in y e c to r  11  de banda. Foco después 

de s a l i r  del segundo in y e c to r  de banda, mía cantidad p re d e te r­

minada de carbón activado de p a r t íc u la s  de m alla  de 20 x  50 

es d is tr ib u id a  sobre l a  s u p e r f ic ie  su p erior cíe lo s  filam en tos 

por medio de un. abastecedor 12  v ib ra to r io  segán se mueve l a  

30 estopa horizontalm ente a una v e lo c id a d  l in e a l  de 45 metros
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1 5

peí* w*í inrhn - D el mismo modo, una cantidad. prense armiñada, ns 

m a te ria l p a rticu la d o  adiiesivo de m alla  de 50 compuesto 'de 

p o lie t i le n o  de b a ja  densidad que se  ablanda en una esp a la  

de tem peratura o.e 90—110 20., es entonces cd.stricuida*&obre 

 ̂ l a  estop a cargao.a de carbón. La estopa, entonces pasa. pRí? de­

bajo  de un calen tad or in fr a r r o jo  1 5 ; e l  c a lo r  ra d ia n te  *es 

controlado a una tem peratura s u íie n te  para ablandar irm edia— 

tómente l a s  p a r t íc u la s  d el agente adhesivo según, pasan por 

debajo de lo, unidad calen tad ora  a, l a  v e lo c id a d  l i n e a l  in d i—

PO cada, numerosas p a r t íc u la s  d e l agente aonesivo que están  en.

una condición  más o menos g lu tin o s a  o blanda y  a l  mismo-.-tiem­

po en conta,oto con l a s  p a r t íc u la s  de carbón y  con lo s  -Lila­

mente s ,  actúan para pegar l a s  p a r t íc u la s  de carbón a l  mate­

r i a l  filam en to so . Simultáneamente, la , adhesión de c i e r t a  

can tid ad  de filam en tos in d iv id u ó le s  pegados unos con o tro s 

ruede o c u r r ir  en puntos s in  ningún ornen determinado en to ­

do, l a  nasa filam en to sa  donde l a s  p a r t íc u la s  del agente ad­

h esivo  ablandadas están  simultáneamente en contacto con dos 

o más fila m e n to s . La estopa pasa desde l a  unidad ca len tad o - 

20 r a  o, un tran sportador 19  donde es a i í r ia a a  por e l  a ir e  a lr e ­

dedor su ficien tem en te para causar que l a s  p a r t íc u la s  de po­

l i  e t i le n o  formen adhesiones s ó lid a s  en tre  l a s  p a r t íc u la s  de 

carbón y  lo s  filam en to s y  en tre  algunos de lo s  mismos f i l a ­

m entos.
ha, banda, de estopa, trcta ,d a  entonces es sanada, d el 

tran sp o rtad o r 19  por lo s  r o d il lo s  24- 2 5 , pasando entonces 

por e l  embudo formador 22, donde toma una forma, como una 

b a rra  esenciaLmente c i l in d r ic a  debido a, que lo s  bordes e x ­

trem os de l a  banda se re p lie g a n  internam ente sobre s i  m is- 

30 mes. L a  b arra  tu b u la r  a s í  formada entonces pasa a l a  len gua
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2? ae un aderesador de l a  máquina de hacer f i l t r o s  tu b u lares 

28 ¿tonae es envuelta, continuamente en una en voltura de p apel 

apropiado, a ju sta d a  exactamente a una c ircu n fe re n cia  de 25 

m ilím etros y  cortado, en lo n g itu d es deseadas. EL f i l t r o  tu ­

b u la r  producido como se  ha d e scr ito  más a rr ib a  se ha encontra­

do que tie n e  un contenido de p a r t íc u la  de carbón ue 134 

m iligram os por 10 m ilím etros de lo n g itu d .

Cuando lo s  f i l t r o s  tu b u lares de e sta  invención  

son usados én l a  fa b r ic a c ió n  de c i g a r r i l lo s  y  to l.es cigarrió­

lo s  se someten a proeedim iautos de a n á lis is  conocíaos para 

determ inar l a  remoción ae l a  fa se  gaseosa y  m ateria l p a rtic u ­

lad o  a e l humo del tab aco, se obtienen  lo s  s ig u ie n te s  re su l­

tónos expresados como remoción o, base de peso por cien to  d e l

peso to ta l  de m ateriales presentes en humo no f i l t r a d o .  

Remociones -  Fase Gaseosa

Acet aldehido 76 por cien to

Isonreno 93 por cien to

Acetona, 89 por ciento

Acroleine, 100 por cien to

20
Remociones de p a rtícu la s  

A lquitrán 1 3 ,9  por ciento

Ejemplo II

25 'ÉL procedim iento del Ejemplo I  se r e p it ió  exactamen­

t e  excepto que l a  p a r t íc u la  s ó lid a  del agente adhesivo, es 

uno paral'ina de p o lie t ile n o  que se ablanda en una e sc a la  de 

tem peratura de 100 a 12530 . ,  y  l a  v e lo c id ad  l i n e a l  de l a  es­

topa en movimiento es 52¡5  metros por minuto. EL f i l t r o  tubu- 

30 l a r  a s í  producido t ie n e  un contenido de p a r t íc u la  de carbón
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de IZO, 3 m iligram os por 10 m ilím etros de lo n g itu d .

tr o s

La e f ic ie n c ia  de 

tu b u lares cuando se

l a  remoción lograda, por es.tes* f i l — 

someten a la s  mismas pruebas R e fe r i­

das en e l  Ejemplo 1 es como s ig u e :

5

10

Remociones — Fase Gaseosa 

A ceta ! debido 

Isopreno- 

Acetona,

A crol eina

89 por -ciento 

97 por cien to

97 por .ciento

98 por cien to

Remociones de p a r t íc u la s  

A lq u itrá n 20 por cien to

1 5  Ejemplo 111
ÉL'procedim iento d el Ejemplo- I  se r e p it ió  exactamen­

t e  excepto que l a  p a r t íc u la  só lid a  del agente adhesivo es un 

copolínero de p ropilen o y  b u tilen o  conteniendo 4!  por cien to  

por peso de b u tilen o  que se ablanda en una e s c a la  de tem pera- 

20 tu r a  de 90 a 1 3 0 BC., y  l a  v e lo c id a d  l i n e a l  a que se mueve l a  

estop a es de 60 metros por m inuto. EL f i l t r o  tu b u la r  a s í  pro­

ducido t ie n e  un contenido de p a r t íc u la  de carbón de 118  m ili­

gramos por 10 m ilím etros de lo n g itu d  del f i l t r o  tu b u la r .

La e f ic ie n c ia  de l a  remoción lo g ra d a  por e sto s  f i l -  

25 t r o s  tu b u la res  cuando se  someten a la s  mismas pruebas r e f e r i ­

das en e l  Ejemplo I ,  es como s ig u e :

Remociones -  Fase Gaseosa

Acetaidehido 84 por ciento

3Q Isopreno 95 por ciento

-  24 -
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Acetona

A cro leín a

94 por cien to  

100 por ciento^

Remociones de 'p a rtícu la s  

A lq u itrán 28 r o r  cien to

A i método ue l a  in ven cién  aquí d e scr ito  t ie n e , entre 

muchas o tra s  v e n ta jas  d e s c r ita s  en d e t a l le  más a rr ib a , l a  

ventaja, e x tra o rd in a ria  de que, como e l agente adhesivo p a r- 

1Q tio u la d o  e stá  en mía condición seca cuando es ap lica d o , pue­

de sen cillam en te  m ezclarse o de otro modo a so cia rse  con l a s  

p a r tíc u la s  de u n itivo  en cu a lq u ier proporción conveniente y  

mediante una a p lic a c ió n  apropiada de c a lo r  es p o s ib le  nacer 

l a  adiiesión de la s  p a r tíc u la s  de a d itiv o  a l a  estopa con un 

mínimo de pasos de tratam iento o de o tro s  co n tro les* Un iil**  

15  tr o  ta r a  f i l t r a r  e l numo o.e tabaco producido do acuerdo con 

la , in ven cién  es un elemento fácilm en te  pernea,ole por mace— 

r ió lo s  vaporizado s o museo so s, pero cuando s e  empleo, en una 

e stru c tu ra  compuesta cíe c ig a r r i l lo  y f i l t r o  o como un elemen­

to  f i l t r a n t e  en una p ipa de fo m a r o c ig a r r o , puede f i l t r a r  

2Q v a te r í o. gaseosa, o p a r t í  culada como a lq u itra n e s  ctel mimo do

tabaco con l a  e fic ie n c ia , de a lto  grado que ex ige  l a  indus­

t r i a  ta b a c a le r a .
EL exarato cíe l a  in ven cién , que e stá  diseñado para 

e l depósito  de la s  p a r t íc u la s  s ó lid a s  de a d itiv o  y  la s  p ar- 

25 tícu L a s  s ó lid a s  d el agente adhesivo m ientras l a  banda de

esto-<a a b ie r ta  o brotado, para hacer f i l t r o s  ae c ig a r r i l lo s  

se  mueve rápidamente en una d ire c c ió n  h o r iz o n ta l, posee l a  

gran v e n ta ja  de que la s  p a r t íc u la s  depositad,as tie n d e n  a 

quedarse en l a  estopa y  no se escapan a l ambiente alrededor 

30 de la. operación de e lab o rar lo s  f i l t r o s  como es e l  caso en
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máquinas o aparatos en lo s  cuales áL m a te ria l a d itiv o  es de­

p ositad o  sobre una estopa que es transportada, de un punto 

g  otro en una, d ire c c ió n  v e r t i c a l  o in c lin a d a . Una v e n ta ja  ex­

tr a o r d in a r ia  d e l aparato de l a  in ven ció n  es e l  hecho que 

$ se p r e s ta  fácilm en te  para combinarse con o tra  m aquinaria de- 

eticada a procedim ientos o pasos p re p a ra tivo s  o de p r e - t r a t a -  

miento de estopa para f i l t r o ,  como formar banda, b ro ta r  y  

o tro s  y  l a  ventaj a d ic io n a l c¡n que puede fá c ilm e n te  h acerse  

p a rte  de to d a  una. op eració n  de fa b r ic a c ió n  de i i l t r o s  tubu— 

1Q la r e s  para  c ig a r r i l lo s  mediante a ju s te s  o adaptaciones sen­

c i l l o s  b ien  conocidos por a q u e llo s  expertos que se dedican

a e s te  a r te .

S i  b ie n  l a  in ven ció n  se ha o.escrito con lu jo  de de­

t a l l e s  con r e fe r e n c ia  e sp e c ia l a c ie rt-  s formas p re fe r id o s  

1 5  de la, misma,, es p o s ib le  h a c e r le  varia,cion es y  m o d iiicacio n es 

dentro del e sp ír itu , y  s i  canee de e lla , como se  na, d e sc r ito  

más a rr ib a  y  h a sta  aquí y  como se d e fin e  en l a s  reivinoo.es,- 

cion es a d ju n tas.

L a  p resen te  s o l ic it u d ,  que corresponde a, l a  p resen - 

2Q ta&.a en Estados Unid.os o.e Amárica e l 9 d.e octubre de 1 . 964-, 

bajo e l  n s . 402772, se  acoge a lo s  b e n e fic io s  deL artícu lo- 

51 a e l v ig e n te  E statu to  sobre Propiedad I n d u s t r ia l .

29 E O T

Los puntos de in ven ció n  p ro p ia  y  nueva, que se  p re -  

30 sen tsn  para, que sean ob jeto  de e s ta  s o l ic i t u d  de P aten te de
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In ven ción  en España, por VEINTE años, son lo s  s ig u ie n te s :

1 .— Un nrocodiLiiento continuo paro, l a  producción de 

f i l t r o s  para f i l t r a r  e l  humo ce tabaco conteniendo un a d i t i ­

vo p a rticu la d o  que remueve componentes gaseosos o p a r tic u la ­

dos d el humo de tabaco que comprende: (a) d ep o sitar  una can­

t id a d  predeterm inada de a d itiv o  p a rticu la d o  y  de un agente 

adhesivo partícula6.o s e n s ib le  a l c a lo r  sobre la  s u p e r fic ie  

su p erio r de una banda de estopa de filam en tos r iza d o s  para 

f i l t r o  de c ig a r r i l lo  que se mueve h o rizo n ta ise n te  en l a  cual 

lo s  filam en tos están  en una condición  a b ie r ta  o m ullida; (b) 

ca le n ta r  la s  p a r tíc u la s  del agente adhesivo a su punce de 

ablandamiento para causar que la s  p a r t íc u la s  de adhesivo ^e 

ablanden y  adhieran firmemente l a s  p a r t íc u la s  de adibivo o. 

lo s  filam en tos de l a  estopa con lo s  cu eles hacen contacto;

(c )  p e rm itir  que lo s  p a r t íc u la s  del agente auaesrvo se en­

fr ie n  segdn se mueve l a  estopa en n ía  d ire cc ió n  esencialm en­

t e  h o rizo n ta l para causar- e l  endurecimiento de la s  p a rtíc u ­

l a s  d el agente adhesivo; y  (d) después formar l a  estopa para

úpñT-C í*0 3r3R& siibs*bojiCÍcj-iLC3.ibe c ilin c L iic o ,*

2 .-  11  procedim iento ue l a  re iv in d ic a c ió n  1  conde 

e l agente adhesivo p a rticu la d o  se n s ib le  a l c a lo r  es d eposita­

do sobre dicha s u p e r f ic ie  de dicha banda de estopa después 

del depósito de la s  p a r tíc u la s  ce a d it iv o .

3 . -  El procedim iento ce l a  re iv in d ic a c ió n  1 donde 

e l paso de c a le n ta r  l a  estopa para, f i l t r o  cargada con p a r t í­

cu las comprende mantener l a  tem peratura dentro ae una esca­

l a  ene ablande la s  p a r tíc u la s  d e l agen te  adhesivo, pero que 

no ablande o carbonice l a  estopa para r i l t r o .

4-.— E l procedim iento de l a  re iv in d ica ,c ió n  1  donde 

e l  paso de d ep o sitar e l m ateria l p a rticu la d o  comprende depo-
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s i t a r  una m ezcla hecha, de p a r t íc u la s  de a d itiv o  y  un agente 

adhesivo p a rticu la d o  y  ablan d able.

5 .  -  El procedim iento de l a  re iv in d ica .c id n  1  donde l a  

estopa, tr a ta d a  es causada a tomar una forma como b arra  tubn-

5 l a r  esencialm ente c ilin d r ic a , mediante e l re p lie g u e  in tern o  

de lo s  bordes extem o s sobre s i  mismos pasando la, estopa por 

un embudo form ador.

6 . — E l procedim iento de la, r e iv in d ic a c ió n  1 en e l 

cu al la, estopa está, compuesta de filam en tos r iza d o s  de ace-

10- ta ta  de c e lu lo s a .

7 .  -  EL procedim iento de la  r e iv i r i l c a c i ó n  1 en e l  

cual e l a d itiv o  es carbón activad o finam ente d iv id id o  de 

p a r t íc u la  de un tamaño dentro de l a  escala, cíe mella. 20 x  30 

a 100 x  200 y  e l agente adhesivo só lid o  p a rticu la d o  es una

1 5  p o l io le f in a  que se  ablanda a. una temperatura, dentro de l a  

e sc a la  de 90-180SC, y  que t ie n e  una p a r t íc u la  de un tamaño 

dentro de l a  escala, de m alla  de 10 x  300 .

8 . -  E l procedim iento de l a  r e iv in d ic a c ió n  1  en e l  

cual e l  agente adhesivo p a rticu la d o  es un p o lie t i le n o  de ba-

20 ga densidad que se ablanda a una tem peratura dentro de l a  es­

c a la  de 90- 1 1 0 s e .

9 . -  Un proceáim iento continuo para l a  producción 

de f i l t r o s  para, f i l t r a r  e l  humo de ta b a co .

T a l y  como se  ha d e s c r ito  en l a  Memoria que an te-

25 cede, representado en e l dibujo que se acompaña y  con lo s  

f in e s  que se han e sp e c ific a d o .

-  28 -



E sta Memoria consta de ve in tin u e v e  h ojas e s c r i­

t a s  a máquina por una s o la  ca ra .

M adrid, ^ 8 EME 

P . A.

'J

BPD/.
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