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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir = la solicitud
d e
PATENTE DE INVENCION
formulada el 20 de Diciembre de 1.965, con el n2., 3%20.955
e n
EsPATA
por VEINTE afios
a nombre de EBASTMAN KODAK COMPAITY, entidad norbeamerica-
na, establecida en 34% State Street, Rochesbter, Nueva
York, Estados Unidos de América, por:
"UN PROCEDIMIENTO CONTINUO PARA LA PRODUCCION DE FILTROS
PARA FILTRAR EL HUMO DE LABACOM

La presente invencidén se relaciona con un méto
do para la manufactura de filtros para filtrar el humo
de tabaco en el cual una estopa de fino denier por fila-
mento es elaborada para producir filtros que son mas und.
formes en apariencia y actuacidén, requieren estopa de me
nos peso por unidad de caida de presién y menos plastifi
cante por filtro que los filtros para filtrar el humo de

tabaco producidos por métodos comunes y corrientes.

En la menufactura de filtros para filtrar el hu



10

15

20

2

320055

mo de tabaco de estopas especiales hechas de filamentos

rizados de acetato de celulosa y materiales poliméricos
¥ plaestificables relacionados, es la costumbre usar va-
rios medios mecinicos para elsborar la esbopa para fil-
tros. El procedimiento que ya se practica generalmente y
es bien conocido en la industria cigarrillera como ha si
do divulgado por Crawford y Stevens en la patente nortazn
mericans 2.794.480 consiste, por ejemplo, en tratar meci
nicamente la estopa en un nlmero de pesos que comprenden
la sepavacibén de la estopa rizada, aplicarle una capa r2
ciada de plastificador, seguido de formar y comprimir 1=
estopa en el filtro de la forma deseada. En divulgacio-
nes mis recientes, como las de nuestros compafieros de
trabajo Caines et al en la pabtente norteamericana
3.099.594 se han empleado medios pars btratsmiento gaseo-
so a inyector para obtener la separacidn de los filamen-
tos de la estopa para filtros después que hs sido trata-
da con la aplicacidn de un plastificador. Aln otro proce
dimiento para fabricar filtros para filtrar el humo de
tabaco fue descrito en nuestra solicitud de pabente nor-
Teemericana serie No. 259.852 de Fritsz, copendiente y re
gistrada en febrero 20 de 1963, como un medio de rodillo
mecénico para obtener una mejor separacibén de la estopa
para filtros. 81 bien, los procedimientos del arbte ante-
rior arriba mencionsdos satisfacen los requisitos de mu-
chas operaclones fabriles relacionadas con filtros filsmen
tosos, especialmente aquéllos en que se puede emplesr na
Gerial de un denier relativemente grande por filamento,
no son capaces de producir un filtro para filtrar el hu-

mo de tabaco de alta calidad y fino denier que sabisfaga
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la demanda de la industria por un filtro que tenga una

gran capacidad para remover el zlquitrin. Este filtro se
puede producir usando esbtopa de fino denler por filamento
que tenga los filamentos completa y uniformemente sepana
dos entre si excepto, desde luego, en los puntos donde
los filamentos son ligados juntsmente por el plastifica-
dor. Asi, pues, la eficiencia mAxima en la remocidn de
alquitrén es obtenlda logrando que la corriente de hums
de tabaco chogue sobre un &rea de méximo tamafio del mate
rial filamentoso. Este mayor eficlencia en la remocidn
de alquitrin se puede lograr sorprendentemente mediante
un filtro de material de peso minimo por elemento de fil
trar medido por una caida de presidn conveniente obbteni-
da.

A menudo es diffcil, si no imposible, emplear
procedimientos comunes y corrientes del zrbe anterior Pa
ra obtener tan completa y uniforme separacidn de filamen
tos de fino denier. Podria decirse con exactitud que los
procedimientos del arte anterior no han podido reslizar
tal operacibén con la uniformidad y consistencia necesa-
rias para producir un filtro aceptable del tipo descrito
mas arriba. AL hablar de "fino denier por filamento" nos
referimos a estopas que generalmente estin compuestos de
filamentos menores de % denier por filamento.

El empleo de estopas de filamentos de tan fino
denier, que tienen un nlmero relativemente grande de fila
mentos por seccldn transversal dada de la estopa, requie
re la solucidén de problemas especiales para asegurar la
aplicacién uniforme de un plastificador si se desea obte

ner filtros que posean el grado necesario de dureza uni-
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forme en todo el elemento de filtrar terminado. Ademis,
el énfasis dado a la obtencidén de la méxima eficiencia de
remocidn de alquitrén con peso minimo de material por
elemento de filtrar requiere que cada filamento sea sepa
rado de cada otro filamento en todo el cuerpo del filtro,
excepbo en aquellos puntos en que estin ligados Juntamen
te, para asegurar que la corriente del humo de btabaco
que pase chogue con el &rea de un tamafio méximo del WIS
rial filamentoso. En este punbto basta decir que los ele-—
mentos para filtrar el humo de tabaco producidos por mné-
todos anteriores conocidos, como se demostrari por los
ejemplos siguientes, son incapaces de lograr la clase de
uniformidad y separacidén de esbopa necesarias parg pPro-
veer un filtro para filtrar el humo de tabaco mis eficas
para remover alquitran.

Nosotros hemos descubierto que la dificultad
mencionada anteriormente se ha podido resolver prictica-
mente por nuestra invencidn de un procedimiento ¥ apara-—
to especializados para la manufactura de un filbtro para
filtrar el humo de tabaco, uniforme y relatbivamente de
peso liviano, de gran poder removedor de alquitrin. Es
posible fabricar este filtro usando una estopa plastilfi-~
cada de fino denier por filamento que es manipulada con-
siderablemente para lograr una separacidn completa de
los filamentos y, lo que es mis importante, una distribu
cibén uniforme del plastificador. Tal estructura filamen-
tosa no permite la canalizacidn de la corriente de humo
en areas localizadas del filtro segln pasa a través y
por lo tanto provee la necesaria red estructural de mate

rial filamentoso pars proveer la superficie de méximo
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contacto a la corriente de humo.

Otro detalle importante de nuestro procedimien
G0 es que nuestro filtro especial para filtrar el humo de
tabaco es producido de tal modo normalizado que el fuma-
dor de un cigarrillo con filtro obtendrid un ssbor cons-~
tantemente uniforme de cada cigarrillo particular. Ade-—
més nosotros hemos hallado el medio de producir tal fil-
tro con peso minimo de material por filtro medido por
una caida de presidn conveniente obtenida, y una canti-
dad mucho menor de plastificador por filtro que en el
filtro que actualmente se fabrica por métodos comunes ¥
corrientes.

Por lo tanto, de acuerdo con la presente inven
cidn, nosotros hemos descubierto un procedimiento y apa-
rato para producir satisfactoriamente filbros para filtrar
el humo de tabaco de fino denier por filamento que satig
facen la demanda de la industris por un filtro con pro-
piedades para una gran remocidn de alquitrin. Esencial-
mente, la invencidn comprende la combinacidén de pasos de
tratamientos mecanicos, flhidos y liquidos de plastifica
dor de una estopa de fino denier por filamento ¥y un apa-
rato para llevar a cabo estos pasos para efectuar la se-
paracidn casi completa de los filamentos ¥ una distribu-
cién eficaz y uniforme de plastificador en toda la masa
filamentosa. El aparato de nuestra invencidn se caracte-
riza especialmente por el hecho de que provee un medio
para aplicar conveniente y eficazmente un plasbtificador
liquido de un modo sumemente uniforme s los filamentos
de la estopa ya separados uniformemente obteniendo de ese

modo en el producto final la dureza adecuada del Tiltro
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con la minima centidad de plastificador. Ademés, el gran
interés actual en la remocién selectiva de ciertos compo
nentes del humo de tabaco tambidn sefiala la conveniencia
de que cualquier procedimiento o aparato mejorado sea
adaptable a la inclusidn de un paso en el cusl se pueda .
afladir a la estopa un editivo particulado como carbdn
activado, bicarbonato de sodio, flbculos de acetato de
celulosa y otros materiales de particulas sblidas que po
sean propiedades para la remocidn selectiva segln la es-
Gopa es elaborada antes del paso de formar el elemento
de filtrar. Nuestro procedimiento ¥ aparato se prestan
especialmente para otra modificacidn de la invencidn en
la cual aditivos de particulas sélidas se pueden aiadir
a la estopa deseada.

El asunto de que se trata que se considera co-
mo mi invencidn se ha sefialado ¥ reivindicado claramente
en la Gltima parte de 1a especificacidn. Sin embargo, la
invencidén en cuanto a su organizacién ¥ operacidn junta-
mente con otros objetos y ventajas de la misms se podré
entender mejor haciendo referencia a la siguiente des-
cripeidn tomada en relacidn con los dibujos acompafiantes,
en los cuales:

La Figura 1 es una vista esquemética de una
proyeccidn labteral de un aparsto para llevar a cabo sl
procedimiento de la invencidn.

Ls Figura 2 es una vista de una proyeccidn ver
Gical de un conjunto de aplicador gemelo de plastifica-
dor de nuesbtrz invencidn visto desde el Pplano marcado
con la linea 2-2 de la Figura 1 y mirando en la direc-

cién indicada por las flechas.
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Lo Figurs 3 es una visbta de una proyeccidn la-
teral de un aparato adaptado para llevar la modificacidn
de nuestro procedimiento en la cual se ha provisto un
aplicador para afladir un aditivo particulado a la estops
tratada con plastificador.

Las Figuras 4, 5, 6 y 7 son ilusbraciocnes de
la distribucidn de filamentos en partes de ls estopa tra
tada de acuerdo con los varios procedimientos del arte
anterior,

La Figura 8 es una ilustracién de una distribu
cidén de filamentos en una parte de la estopa preparada
empleando el procedimiento y aparato de la invencidn e
ilustrando el alto grado de la separacién de los filamen
tos y la uniformidad de la separacidn de los filamentos
obtenida por medio de nuestra invencidn.

Refiriéndose shora a la Figura 1 que es una vig
ta diagramitica completa ilustrando el modo en que la es
topa es elaborada de acuerdo con la forma de nuestra in-
vencidén, una estopa 46 de multifilamentos rizados, conti
nuos, de fino denier por filamento, es decir, % denier
por filamento o menor, es extraida hacia arriba de su pa
quete o bala de abastecimiento 48 a través de un inyec—~
tor desplegador 50 o formador de banda al cusl se le su-
ministra una contracorriente de aire por el Hubo 52, ¥
entonces sobre un guiador 54 fijo o alternativemente so-
bre un rodillo guiador libremente giratorio. La estopa
46 entonces pasa hacia abajo a un aparato para prebensar
la indicado generalmente por el nmero 56 ¥ lueo entre
rodillos pretensores 58 y 60 que hacen contacto. El rodi

1lo inferior 58 estd montado giratoriamente en un medio

-7 -



10

15

| 320055
de apoyo apropiado en el soporte fijo 62 que estd fija-
do a la armadura principal 64 del aparato. E1 rodillo su
perior 60 esti montado giratoriamente en apoyos apropia-
dos en un soporte que se mueve verbticalmente 66 el cual
a su vez estd fijado al soporte fijo 62 por medio de un
gozne de resorte de hoja 70 o por cualquier otro medio
conveniente,

El rodillo superior 60 se ha pesado hacia abs-
Jo contra el rodillo inferior 58 por medio de un émbolc
de diafragma neumatico o émbolo maciso 72. ILa estopa 46
pasa de los rodillos pretensores 58 y 60 a los rodillos
alimentadores 74 y 76 de separar filamentos que son impul
sados por un eje principal de impulsibén (no mostrade) de
la méquina 99 de hacer filtros tubulares. La tensidn en
la estopa 46 al entrar en los rodillos alimentadores de
separar filamentos 74 y 76 es determinada por la fuerza
de retardo de la estopa causado por la conbracorriente
de alre en el inyecbor formador de banda 50, la fuerza
retardadora por friccibén de la estopa sl pasar sobre el
gulador fijo 54 (o retardo por friccién en el punto de
apoyo del guizdor si se usa un rodillo gulador) y la
fuerza retardadora generada por el retardo por friccidn
de los rodillos pretensores 58 y 60.

El retardo por fricecidn de los rodillos pre-—
Gensores 58 y ©0 se puede ajustar por medio de la Tuer—
z& aplicada al rodillo superior 60 por el medio neuméti-
co o maciso pesado estético 72. Esbta pretensidn de la es
topa al entrar en los rodillos alimentadores 4y 76 se-
paredores de filamentos, preferiblemente debe mantenerse

minima suficiente bara remover rizados o dobleces secun—
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darios en la estope sin esbtirar substancialmente el riza

do primario o fino en los filamentos individuales. Esbe
par de rodillos 74 y 76 estd montado del mismo modo que
el par de rodillos 58 y 60, es decir, el rodillo inferior
74 esta montado giratoriamente en puntos de spoyo apropila
dos los cuales & su vez estin sostenidos en la armadura
de le miquina 64 de la mAquina 99 mientras que el rodi--
llo 76 es giratorio libremente en apoyos en el soporte
76A. El rodillo inferior 74 es impulsado positivamente
por una conexién (no mostrada) al medio de impulsidn
principal de la miquina 99 ¢ impulsa el rodillo 7¢ me--
diante la friccibn del contacto entre los dos. Hasta
aqui, todo lo que se ha descrito no constituye ninguna
parte de nuestra invenciédn.

De acuerdo con la invencidén el rodillo supe-
rior /6 tiene una superficie configurada, es decir, una
superficie con un nimero de estrias y valles de forma
cuadrada y cruzadas en la clrcunferencia. Albernabiva-
mente, estas estrias y valles pueden ser interrumpidas a
intervalos alrededor de la circunferencia del rodillo.
Cuando el rodillo superior 76 es pesado neumiticamente
por medio del diafragma de ailre 78 hace presidn contra
el rodillo inferior 74 el cual, preferiblemente, tiene una
superficie lisa, eléstica, construida por ejemplo de g0~
ma con una dureza alrededor de 55-80 medida con el Durd-
mebtro Shore "A",

Las partes de la estopa que pasen entre los va
lles del rodillo superior 76 y la superficie lisa del o
dillo inferior 74 son impelidas contra la tensidén genera

da por el par de rodillos 58 y 60 y también son desplaza

-9 -



das hacia adelante ligeramente en relacidn con lss obras
partes adyacentes de la estopa que han sido incompleba-
mente agarradas o no agarradas por los rodillos 74 y 75
donde ocurren las estrias en el rodillo 76. Por eso,

los filementos en partes de la estopa estén longitudinal
mente mis desplazados en relacidn con losg filamenbos en
partes adyacentes de la estopa con el resultado que los
filamentos son individualmente separados longitudinal-
mente unos de otros. Dicho de otro modo, la estopa pre-
tensada ha sido sometida a una accibn mecénica separado-
ra longitudinalmente por medio de la accidn de los roli-
llos V4 y 76.

81 las estrias y valles son continuos alrede-
dor del rodillo 76 la estopa que sale de &ste toma la
apariencia mostrada en la Figura 5. Si las estrias v va-
lles no son continuos, la estopa tendri la apariencia
mostrada en la Figura 6. En ambag figuras, es aparente
que la "densidsed" o nilmero de filsmentos por unidad de
drea es variable a través de la anchura de la banda de
estopa debido a la accibn de los rodillos 74 ¥y 76. Por
eso, un rodillo que tiene estrias continuas impartird o
la estopa un efecto de surcos continuos 7 longitudina-
les, como se muestra en la Figura 5, mientras que un ro-
dillo que tiene valles y estrias interrumpidas imparte
un disefio de cuadros alargados como se muestra en la Fi-
gura 6. Ambas figuras son reproducciones de una fotomi~
crografia de una parte de la estopa ampliada como 20 ve-
ces. Asi, pues, aunque ambos tipos de rodillos separan N

abren los filsmentos, la accidn DPuede ser incompleta o

no uniforme. En otras palabras, donde un filtro pars fil
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trar el humo de tabaco es producido de una esbtops en la
cual estéd presente tal separacibn de filamenbos incomple
ta o no uniforme, el humo que pasa a trevés puede canali
zarse en las zonas de menos densidad de filsmento ¥ la
efectividad de todo el filtro puede por eso ser bastante
reducida para clerbtas aplicaciones de los filtros para
filtrar el humo de tabaco, aunque tal canalizecidn tal
vez no sea perjudicial en otras. Esta efectividad seria
especilalmente perjudicial produciendo una calda de pre~
si6n mis baja por unided de peso de la sstopa 7, por Lo
tanto, capacidad mis baja para remover alquitrén.

En la produccidén de filtros ussndo rodillos
planos conjuntemente con inyectores de aire como se des-
cribid en las patentes nortesmericanes de Caines et al
2¢099.59 y Dyer et al 3.079.66%, se ha encontrado que
ciertos de los filamentos no suelen separarse completa~-
mente uno del otro, especialmente cuando se usa estopa
de filamentos de fino denier, por ejemplo, estopas de
1,0 a 3,0 denier por filamento se estin elaborando de
acuerdo con tales procedimientos conocidos. Asi, pues,
el examen cuildadoso de un filbro tubular hecho de estopa
de fino denier empleando inyectores de aire para separar
los [ilsmentos puede revelar la presencic de srUpoOs que
ocurren de vez en cuando de 2 a 5 o mis filamentos que
no se han separadoe entre si. Los filbtros hechos de tales
procedimientos tienden a contener grupos de fileamenlos
no separados como se ha ilustrado en las Mpuras 4 y 7.
La Tigure 4 muestra una parte de una bands de estopa con
teniendo tales grupos, mientras la Figura 7 muestra la

Presencla de tales grupos en un filtro terminado gue se

- 11 -
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ha abierto. Esta es la clase de separacidn no uniforme de
las fibras que estd presente en el filtro terminado cuan
do se emplean métodos anteriores conocidos para trabar
la estopa para filtros. El producto de filtrar hecho por
nuestra invencién, como se describe mis adelante, resul-
Ta en un filtro que tiene la uniformidad estructursl “i-
lementosa necesaria para lograr una mejor y mis efectiva
remocidn de alquitrin.

Después de salir de los rodillos 74 y 76 ali-
mentadores separadores de filamentos 1sa estopa desplega-
da pasa por un desplegador neumdtico o inyector formador
de banda 80 gue es similar en construccidn y funciona-
miento al inyector formador de bemda 50. La aceidn de es
te inyector es aumentar la anchura de la banda de estopa
¥y también controlar ¥ mantener su anchura hasbta anbes de
la aplicacidn del plastificador a la estopa al pasar por
el aplicador de plastificador 81.

Refiriéndose a la Figura 1, la estopa 46, des-
pués de haber sido sometida a la accidn diferencial de
los rodillos 74 y 76 segfin pasa de los rodillos pretenso
res 0 rebardadores 58 y 60 y haber sido formads en banda
0 desplegnda a una anchura constante ¥y uniforme pasando
por el inyector neumdtico formador de bands 80, 1llega a
los rodillos 82 y 84 splicadores de plastificador que es
tén mubuamente engranados y son impulsados por un medio
positivo del impulsor principal (no mostrado) de la mi-
quina §9. El funcionamiento de estos rodillos es transie
rir una capa de plastificador liquido a ambas superficies
de la banda de estopa segin Dasa entre los rodillos. B1

plastificador empleado en cualquier caso dado puede ser

- 12 -
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cualquier plastificador liquido conveniente que sea ca-
paz de plastificar el material del cual se componen los
filsmentos de la estopa. Por ejemplo, si los filamentos
son de acetato de celulosa, la triacetina seris un agen-
te plastificador conveniente.

Como se ha mostrado en las Figuras 1 y 2, los
rodillos 82 y 84 esbtén montados corredizamente dentro de
la armadura sujetadora 90. Cada rodillo recibe plastifi-
cador de splicadores dobles dispuestos verbicalmente 8G
Yy 88 que llevan depbsitos internos de plagtificador 1i-
quido 86A y 88A, respectivamente. El splicador 86 llevs
une mecha 86B conectada al depdsito de plastificador co-~
mo se ha mostrado. Asimismo, el aplicador 88 lleva una
mecha 88B que estd conectada del mismo modo a su propio
depbsito interno. El depbsito 864 ¥y la mecha 86B del apli
cador 86 son alimentados por medio del conducto 93 con
una cantidad medida de plastificador por medio de una bom
ba aproplada (no mostrada). El depésito 88A del aplica-
dor 88 y su mecha 88B también son alimentados igualmente
con plastificador por medio de una bomba apropiada ¥y con
ducto 95 separados.

Como se ha mostrado en las Figuras 1 y 2, los
aplicadores de mecha 86 y 88 estén fijados, respectiva-
mente, a los medios de colocacidn 94 y 92 que pueden to-
mar la forma de solenoides o de cilindros de aire gue se
pueden actuar de un modo conocido para mover los aplica~
dores 86 y 88 hacia los rodillos 82 y 84 o alejindose de
cllos, como sea conveniente. Las longitudes de las super
Ticies de las mechas 86B y 88B en conbacto con los rodi-

1los respectivos son esencialmente iguales a la anchura
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del orificio de salida del inyector formador de banda 80

Y por eso son iguales a la anchura de la banda de estopa
que pasa entre los rodillos 82 y 84,

En funcionamiento, el plastificador depositado
por las mechas 86B y 88B en los rodillog 82 Y 84 es cup-
tado por la estopa seglin pasa enbtre los rodillos y enton
ces una capa de plastificador liguido es aplicada unifor
memente sobre ambas superficies de la estopa y hace con-
tacto con todo el material filamentoso de la banda de eg
topa.

La accidn del plastificador sobre los Tilamen-
tos individuales es ablandar o parcialmente disolver los
materiales de los cuales se componen, dindoles asi la ha
bilidad de ligarse unos con otros sin ningtin orden fijo
de contacto en toda la masa filamentosa mediante la coa-
lescencia o fusidn del material filamentoso ablandado o
parclialmente disuelto para formar una red filamentosa.
S1i se afladen a la estopa materiales particulados como el
carbdn activado, bicarbonato de sodio, almidén de arroz,
flbculos de acétato de celulosa, u otros aditivos para
aumentar la efectividad del filtro para remover componen
Tes gaseosos o sélidos del humo de tabaco, de acuerdo
con la forma de nuestra invencidn mostrada en la Figurs
3, estas particulas son efectivamente atrapadss v rete-
nidas firmemente dentro de la red filamentosa resultan-—
te.

De acuerdo con la primers forma mencionada de
la invencidn la estopa, después de pasar por los rodillos
aplicadores 82 y 84 pasa a un inyector de aire 96 tipo

Venturi que puede ser generalmente de la construccidn N
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operacién descrita en las patentes nortesmericanas
5.099.594 de Caines et al y 3.0381.951 de Dyer et al. BEL
funcionamiento de este inyector es abrir mis la estopa
mediante la separacidn completa de los filsmenbos de la
misme. unos de otros y para asegurar la uniformidad de 1l
separacidén de filamentos nivelando cualesquiera irresuls
ridedes en la distribucidn de filamentos que pueds nsber
ocurrido de la accidn de los rodillos 74 ¥y 76. Obra cc-
cibén importante de este inyector es tambiédn disbtribuir
nés uniformemente el plastificader por todos los filamen
tos separados de la estopa.

La estopa entonces tiene una forma de distribu
cidn de filamentos similar a la ilustrada en la Figurs 8
que es una reproduccidn de una fotomicrogrsria de una
parte de la estopa a una ampliacidn de unas 20 veces. Se
puede ver que el producto ha slcanzado una separacidn de
filamentos completa y uniforme que no habfa sido nosible
lograr anteriormente usando los métodog del arte snte-
rior. Por ejemplo, si fudramos a comparar este producto
como estd ilustrado en la Figura 8 con el producto de la
Figura 4, que es una fotomicrografia de wna parte de la
estopa como es producida por el método conocido, por el
cual una esbopa de 3 denier por filamento o menos nrime-—
o pasa entre rodillos alimentadores, de superficie 1i-
sa, es tratada con plastificador y entonces desplegada
en un inyector tipo Venturi, se verd que exisbe una au-
sencia completa de grupos de filamentos no separados en
el producto de la Figura 8 comparado con el producto de
la Figura 4, También se puede hacer una comparacidn sig-

nificativa con el producto de la Figura 7 que es una

- 15 - .
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ilustracidén de un filtro cuya envoltura de papel se ha pg
to para expener los filamentos. Este producto se hizo me
disnte un procedimiento empleando sepsaracidn de filamen—~
tos a inyector con un aplicador de plastificador del ti-.
po de frotar alrededor de forma "S" divulgado en la paten
te norteamericana 3.099.594 de Caines et al, también
uuestra la presencia de filamentos no separados. Estos
grupos o acumulaciones de filamentos no separados clava-
mente reducen la eficacla del filtro terminado y repre-
sentan una de las mayores desventajas de los filtros pa-
ra filtrar el humo de tabaco producidos actualmente por
cualquiera de los métodos conocidos. Esta desventaja se
ha elimingdo précticamente por medio del procedimiento y
aparato que se ha descrito en esta especificacidn.

En la Figura 3 se ha ilustrado la forma de
nuestra invencidén que incluye el paso de depositar mate-
rial particulado sb6lido en la estopa antes de la forma-—
cidn del filtro. En esta modificacidn, la estopa es ela-
borada por pasos idénticos empleados en la elaboracidn
de estopa de acuerdo con la primera modificacidn de la
invencidn como se ha descrito detallademente més arriba
hastea el punto donde la estopa sale de los rodillos 82 ¥
84 aplicadores del plastificador. La estopa entonces pue
de pasar por un inyector formador de banda 104 que sirve
para separar més los filémentos ¥y realizar la uniformi-
dad de su separacidén asi como distribulr igualmente el
plastificador. La estopa entonces pasa por los rodillos
106 y 107 que giran libremente ygpor debajo del digbri-
buidor vibratorio 108 el cual deposita en la superficie

de la estopa en movimiento una cantidad predeterminads

- 16 -
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de un material aditivo particulado como el carbdn activa

do, bicarbonato de sodio, almidbén de arroz, flbculos de
acetato de celulosa u otro material particulade sbélido
que sirva para realzar la habilidad del filtro final de
remover alquitrin y otros componentes gasecosos ¥y sdlidos
del humo de babsco. La estopa que lleva el materinl por-
ticulado enbtonces pasa a un embudo formador 110 que le
da une forma basbtante cilindrica, atrapando asi el mate-
rial particulado dentro de la masa filemenbtosa. Tntonezs
la estops pasa entre los rodillos 112 y 114 de salida,
después a un aderezador 102 de une mAiquina de hacer fil-
tros donde se envuelve en una envolbura de papel para
formar el Ifiltro tubular terminedo. Desde luego, se com-
prenderé que la accibn del plastificador depositado en la
estopa de los rodillos 82 y 84 serid como se ha descrito
més arriba, esto es, el material de los filamentos serh
disuelto en puntos de contacto sin ningln orden fijo can
gsando la coalescencia, ligando asi los filamenbtos en eg-
tos puntos de conbtacto para formar una red filamentosa
abierta en la cual esta abrapado el material particulado
sblido.

Todos los rodillos de impulsidn del aparato se
pueden conectar directamente o por mediacidén de cada umo,
al medio de impulsidn principal de la méquina de fabri-
car filtros tubulares y de este modo es posible estable-
cer la relacidn de las velocidades positivas cuidadosa-
mente controladas entre los rodillos 74 y 76 separadores
de Tilamentos, rodillos aplicadores 82 y 84, rodillos de
salida 98 y 100 y el rodillo de la cinta (no mostrado)

del aderezador formador de filtro 102. En algunos casos

-17 -
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puede ser conveniente introducir dispositivos para variar
la velocidad de los trenes de impulsidn entre las varias
posiciones de los rodillos de modo que las velocidades
de los rodillos de abrir y entregar la estopa puedan se¢
ajustadas para satisfacer los reguisitos de una estopa
para filtros de un tamafio y tipo dados para satisfacer
ciertas especificaciones de peso del filtro y calda de
presibn. Para mayor conveniencia, todos los elementos
del aparato se pueden montar, como se ha mostrado, en
la armadura comin 64 de modo que la unidad entera se pue
da fijar répidamente en sitic en una méquina de hacer ci
garrilos, permitiendo asi una ripida conversidén de pro-
duccidn de barras tubulares de tabaco a filtros tubula-
res y vice versa sin pérdida excesiva de tiempo de pro-
duccibn en la miquina.

En los siguientes ejemplos y descripcidn pre-
sentemos varias de las formas preferidas de nuestra in-
vencidn, pero éstas se incluyen meramente para fines de

ilustracibén ¥ no como una limitacidn de la misma.
Ljemplo T

Una estope. de acetato de celulosa de 1,6 de-
nier/filamento, 48,000 denier total hecha de filamentos
ovalados en seccildn transversal se usd para producir fil
tros tubulares empleandoc un procedimiento similar al di-
vilgado en la pabtente norbteamericana 3.099.594 de Caines
et al, usando brotacidn a inyector con un aplicador de
plastificador tipo de frobar alrededor de forma "S". ILas
condiciones de operacidén de ls miquina empleada y los re

sultados de los experimentos obtenidos se dan bajo el en
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cabezamiento de lMuestra 1 en la Tabla 1 de mAs =bajo.

La misma estopa fue después elaborads en el
aparato de la presente invencidn como se ha descrito mis
arriba y se ha ilustrado en la Figura 1. Los detalles
del arreglo de la méiguina y resultados de los experimen-
tos se anotan bajo el encabezamiento Muestra 2 en la Té-
bla 1.

La comparacidn del aspecto de la estopa des-
pués del tratamiento indicd que la Muestra 1 de esbopa
contenia varios filamentos sin separar o no desplegados
como se muestra en las Figuras 4 y 7. Por contraste, la
misma estopa elaborada en el aparato de la Figura 1 de
la presente invencibn estaba pricticamente libre de fila
mentos no brotados y tenia la apariencia de la estopa
mosbtrada en la Figura 8.

Fue sorprendente notar tembién que aunque la
velocidad de la bomba medidora se mantuvo constante,
12,9 por ciento por peso del plastificador fue medido co
mo aplicado a la estopa en el procedimicnto de la Figura
1, mientras gque sbélo 9,4 por ciento por peso del plastifi
cador fue medido como aplicado a la estopa por el proce-
dimiento del arte anterior.

Asi, pues, algo asi como 27 por ciento del
plastificador entregado por la bomba de medir se perdid
por goteo y otras pérdidas cuando los filtros se fabrica
ron por el procedimiento de la Muestra L. Se¢ puede decir
que nuestro procedimiento pudo producir un filbtro tubu-
lar que necesitd menos agente ligador para un grado dado
de firmeza o dureza del filtro tubuler.

Tembién fue significativo que la desviacidn nor
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mal de la caida de presidén de las barras tubulares de la
Iuestra 2 hechas por nuestro procedimiento ¥ en nuestro
aparato de la Figura 1, fue de 0,616 en comparacidn con
1,149 de la Muestra 1 hecha por el procedimiento ante-
rior. Esto es significativo porque demuestra la seguri-
dad con que nuestro método puede producir filtros cone—
Tantemente uniformes cuando son medidos por su caida de
presidén. No solamente nosotros podemos producir un f£ii-
tro que tiene una gran caida de presidén que remueve efi-
cazmente el alguitrén del humo del tabaco, sino que nuss
tro procedimiento produce filtros con una uniformidad v
normalizacidn que aseguran al fumador un cigarrillo de
gusto o sabor mis uniforme cuando fuma un cigarrillo.

La misma estopa fue entonces elaborada de nue-
no en el mismo arreglo de la Figura 1 excepto que la ve-
locidad de la bomba de medir plastificador fue reducids
como 40 por ciento a alrededor de 4% revoluciones por mi
nuto. La Muestra 3 de la Tabla 1 da los detalles del re-
sultado de este experimento. Ios filtros tvubulares fue—
ron examinados para determinar la dureza ¥ calidad de la
adhesidn y se encontrd que eran por lo menos iguales o
algo mejores que los del arbe anterior de la Muestra 1.

De lo antedicho y datos comparativos se puede
ver que con el aparato ¥y procedimiento de esta invencidn
es posible logrsr una reduceidn de 20 por ciento a 46 por
ciento en la variacibén standard de la cafda de presidn ¥
una mejor apariencia uniforme de las barras tubulares.
Como la calda de presibén se relaciona directamente con
la remocidn de alquitrén, es posible obbener mejor uni-

formidad en la remocidn de alquitrdn ¥y como resultado un

- 20 -
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s2hor ¥ gusto mas uniformes en los cimarrillos.
v g 2

Ejemplo IT

La misma estopa usada en el Ejemplo I fue el.-
borada en un rodillo de estrias cuadradas (el procedimien
to de la separacidén mecénica de los filamentos) como el
que se divulgd en la solicitud de patente norteamericans
pendiente de Fritz serie No. 259.852, registrads en Pe-
brero 20 de 1963, usando para la Muestra 4 (Tabla 1) un
rodillo de estrias cuadradas interrumpidas y parz la
Muestra 5 (Tabla 1) un rodillo de estrias conbinuss. El
arreglo de la maquina y los deballes del experimento con
el filtro tubular se han anotado en ls Tabls 1 bajo los
encabezamientos apropiados de las muestras numeradas.

El exemen a la vista de la estopa desplegada de
las Muestras 4 y 5 indicd claramente una separacidn J
distribucidn de filamentos menos uniforme (Figuras 6 v 5
respectivamente) que para la estopa de la Figura 8 trata
da usando el procedimiento y aparato de esta invencidn
(Muestras 2 y 3 en la Tebla 1).

El examen de los datos muestra claramente que
se obtuvo una cafda de presién mis baja y una remocidn de
alquitrén mis baja para las lMuestras 4 Y 5 producidas
por el método del arte anterior de separacién mecinica de
filsmentos en comparacidn con las Muestras 2 ¥y 2 produci
das por nuestra invencién. Se noté ademis que la estopa
se usd con menos eficacia por el procedimiento del arte
anterior ya que las Muestras 4 y 5 indican que sblo tie-
nen 585 y 587,5 mm de caida de presidén por gramo de esto

pa, respectivamente, en comparacidn con 652,5 y 641,5 mm

- 21 = ,
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de caida de presidn por gramo de estopa para el filtro

hecho por nuestra invencidén. Se notd adembs que la dure-
zo. del filtro tubular era completamente inaceptable para
la industria y que para mejorar la dureza a un nivel s-
cepbable seria necesario usar mucho mis plastificador o
mis esbtopa. Esto no es conveniente econémicamenteﬂ

5i bien se notd que la uniformidad del pioce—
dimiento del rodillo con estrias interrumpidas de la
Muestra &4 era buena, esta uniformidad ocurrid a eipensas
de una menor remocidn de alquitrin, utilizacidn mis po-

bre de la estopa y pérdida de dureza del filtro tubular.

- 22 -
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S1 bien el procedimiento y apsrato de nuestra
invencibén ha sido comparado empleando 1,6 denier por fila
mento ovalado o précticamente redondo en seceidn transver
gal de estopa de acetato de celulosa, es posible obtener
resultados similares cuando se usan estopas de filamentos
no circulares en seccidn transversal de filamentos de ta-—
maflos mis grandes o més pequefios y estopas de composicio-
nes diferentes como de poliolefina, poliamida, polidster
v otras similares.

De la descripeidn de més arriba es evidente que
nuestra invencidn ha tenido como resultado ciertas veata-
jas que no se habrian podido'lograr por un procedimiento
y/0o aparato comln y corriente. Nosotros hemos contribuido
al progreso técnico de nuestra industria desarrollendo un
procedimiento y aparato que producirédn un filtro mejor pa
ra filtrar el humo de tabaco, mis econdmicamente y més
uniforme. Un detalle de nuestra invencidn es la fabrica-
cidén de un filbro para filtrar el humo de tabaco que se
compone de una estopa plastificada de fino denier por fi-
lamento que es Unica estructuralmente porque se caracteri
za por su separacidn de filamentos completa y uniforme y
porque no da ninguna evidencia de agrupacidn de filamen-
tos. Este es un resultado que hasba ahora no se habia podi
do lograr por los procedimientos del arte anterior.

Muestra invencidn ofrece la ventaja adicional
de fabricar filtros del tipo aqui descrito que poseen PO
piledades constantes de alta remocidn de alquitréin. Esto
ha sido indicado por los datos comparabivos demostrando
el significado de su bajo grado de desviacidn normsl. Co-

mo la caida de presidn, la uniformidad de la estructura

- o -



2

10

15

20

25

del filamento y el sabor del cigarrille al fumador son
condiciones interrelacionadas, es pogible ver clarsmente
la ventsja que resulta de poder producir un filtro para
filtrar el humo de tabaco en condiciones de normaliza-
cidén constante.

Ademés, el procedimiento se presta para sér fa
cilmente adeptable a la adicidn de material particulado
dentro del filtro para la remocidn mis selectiva de cier-
tos componentes del humo de tabaco cuando sea convenlente
hacerlo.,

Ofra ventaja extraordinaria que provee ouestra
invencidn es que la aplicacidn del plastificador al mate-
rial filamentoso de la estopa depositando el plastifica-
dor de rodillos aplicadores gemelos, los cusles aplican
el plastificador simultlneamente a ambas superficies de
la banda de estopa, es posible lograr una distribucidn
de plastificador mucho mis uniforme de lo que es posible
lograr con los métodos del arte anterior que comprenden
pulverizar particulas de plastificador en la estopa o en-
Jugar las superficies de la esbopa con plastificador. Por
ejemplo, las pulverizaciones de particulas tienden a for-
mar una capa de plastificador gque no es uniforme sobre
los filementos y esto tiene como resultado lo que llama-
mos "distribucidén moteada. Esta distribucibn no es sabils
factoria porque una parte de la masa Tilamenbosa puede re
cibir una cantidad excesivs de plastificador mientras zo-
nas adyscentes tal vez no recibsn ningupa. Cuando se em—
plea el método de enjuzar el plastificador del srte ante-
rior, un segmento de la masa de esbtopa filamentosa puede

ser enjugada por el aplicador mientras un segmento imme-
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distemente siguiente puede que no reciba ningln plastifi-

cador, produciendo de ese modo una distribucidén de plasti
ficador que btiene un disefio longitudinal intermitente.
Adenfs, empleando los aplicadores de enjugar del arte sn-
terior, era generalmente necesario doblar la estopa sobre
el aplicador en un fngulo a fin de asegurar buen coabacto
v esto tenla como resultado tensar la estopa hasta cierto
grado gue muchos de los filamentos perdian parte del riza
do y por eso se reducia la habilidad de la estopa de pro-
duecir un producto satisfactorio para filtrar. En otias pa
labras, en tales circunstancias era necesario usar mabte-
rial filementoso de mayor peso y una mayor cantid@d—de
plastificador para obtener un filtro satisfactorin de una
eficiencia determinada de remocidn. Todas esbtas ocurren-
cias lnconvenientes se han eliminado con la presente in-
vencidbn.

El procedimiento y aparato de esta invencidn po
see otros debtalles Gnicos novedosos y adaptables de los
cuales no disfrutan los procedimientos y maguinarias para
la elsboracidén de estopa del arte anterior. Por ejemplo,
en algunos casos puede ser conveniente producir un produc
o para filtrar que aumente la remocidn del componente de
fenol del humo de cigarrillo. En este caso se ha enconbra
do que un aditivo liquido de glicol de polietileno de al-
to peso molecular es bastante efectlvo y cuando se mezcla
con plastificador se puede aplicar ficilmente mediante
nuestro aparato mejorado. Sin embargo, cuando este mate-~
rial es afladido al plastificador de triacetina, se puede
perjudicar el poder de juntarse y de ahi la dureza del

filtro tubular. Sin embargo, nosotros hemos hallado que

- 26 -
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aplicando el glicol de polietileno por una mechz del apli

cador de doble rodillo de la invencidn a una supexrficie
de la esbtopa y la triacetina por la obtra mecha a la supex
ficie opuesta de la estopa, no se perjudica la accidn
Plastificante de la triscetina y es posible producir fi-
cilmente filtros tubulares firmes para filbrar el humo de
tabaco con caracteristicas de gran remocidn de Ffenosl

La presente solicitud que corresponde a la pre-
sentade en los Estados Unidos de América, el 21 de Dicienm
bre de 1.964, bajo el nlmero #19.748, sc acoge & los beng
ficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propie-

dad Industrial.

N O T &

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objebo de esta solicitud de Paten
te de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los si-
guientes:

l.- Un procedimiento continuo para la produc-
cién de filtros para filtrar el humo de Gabeco de un mazo
de filementos continuos y rizados, filtro que se adspbta
especialmente para la remocidn de cantidades substancia—
les de alquitrin y obtros componentes sbélidos y gaseosos
del humo de %tabaco, que comprende: a) someber una banda
de estopa a una tensidn relativamente constante suficien-

te para remover el rizado secundario presente en la esto-

- a7 - .



10

15

o

| 38

pa para filtros; b) separar los filamentos de la estopa.

sometiendo partes de la estopa tensada a estiramiento
longitudinal acrecentado que causa que dichas parbes se
desplieguen en relacidn con obtras partes adyacentes de la
la estopa con el resultado de que los filamentos son se-
parados longitudinalmente con respecto a cads otlo- c) desg
Plegar la estopa a una anchura uniforme y constantéApasag
do los filamentos separados a un inyector formaddrldé ban,
da alimentado con un gas de gran velocidad; d) apiicar
una capa delgada y uniforme de plastificador por ambas su
perficies de la estopa desplegada; e) pasarla a travis de
una zona de trabamiento a inyector alimentado con ga3 de
gran velocidad, gas que actlia para separar uniformé 7 com
pletamente los filamentos de la estopa plastificada ¥y dis
Gribuir uniformemente el plastificador que lleva; y £)
después formar la estopa para darle una forma pricticsmen
te cilindrica.

2.— El procedimiento de la reivindicacidn 1 en
el cual la esbopa que sale de la zona de tratamiento a in
yector es conducida en una direccidn horizontal y una can
tidad predeterminada de aditivo particulado sdlido es de-
positada sobre la superficie superior de la bands de esto
pa en movimiento.

3.~ El procedimiento de la reivindicecidn 1 en
el cual la estopa se compone de filsmentos continuos Y ri
zados de un denier de menos de 3.

4,- El procedimiento de la reivindicacidn 1 en
el cual la estopa se compone de filamentos rizados de ace
tato de celulosa que tienen un denier alrededor de 1,6 a

como 3 y el plastificador liquido es triacetina.

- 28 -
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5.- Un procedimiento continuo para la produccidn
de filtros para filtrasr el humo de tabaco.

Tal y como se ha desgerito en la Memoxia que an-
tecede, representado en el dibujo que se scompaila ¥y para
los fines que se han especificado.,

Esta Memoria consta de veintinueve hojas escri-

tas a miquina por una sola cara.

Madrid, =4 FEB. 1400

P. A.I

. w i
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