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MEMORIA DESCRIPTIVA
pars solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
EsPANA

por VEINTE efios
a nombre de EASTMAN KODAK COMPANY, entidad norteamericena,
estoblecida en 343 State Street, Rochester, Nueva York, Zs-
todos Unidos de América, por:
"UN APARATO PARA LA PRODUCCION DE FILTROS FILAMENTOSOS PARA
FILTRAR EL HUMO DE TABACO"

Este invento se relaciona con un apareto para la
produceién de filtros filamentosos para filtrar el humo de
tabaco conteniendo particulas sblidas de aditivos relative-
mente grandes de varias clases que realzan la habilidad del
filtro para remover ciertos componentes nocivos del humo de
tabaco. Ta invencién se relaciona mAs especialmente con
wn epareto pera fijar las particulas sbélidas del material
aditivo, como el carbdn activado, a los filementos indivi-
duales del filtro por medio de particulas sbélidas de un agen

te adhesivo sensible al calor.
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En la febricacidn de filtros para filtrar el
humo de tabaco se han sugerido numerosos medics pars fi-
jar varios aditivos a la estope filamentosa de filtros pe~—
ra cigarrillos. Por ejemplo, se ha sugerido distribuir
particulas de varios materiales como el carbdn activado,
almiddén de arroz, carbonato de calcio, flojel de acetato
de celulosa y aim el mismo tabaco entre los filementos in-
dividuales de un filtro de estopa filamentosa y retener
de varios modos teles materiales dentro del cuerpo del fil
tro tubular. Un modo es sencillemente un entrampado mecd
nico con el cual las particulas finemente divididas son
meramente distribuidas sin ningln orden entre los filamen-
tos rizados entrelszados de la estopa, segin pasa en una
condicidén brotada o desplegedae sin ningln orden, de un pun
to & otro en el aparato de elaborar la berra tubular.

Este método depende sencillamente de una fijaeidn mutua

de les fibras hecha mecéinicemente en la longitud de la ba
rre continug o medide que se va formando en un filtro tubu
ler a fin de retener las particulas dentro de la masa filg
mentoss. Este método evidentemente ofrece la desventaja
de que es dificil de controlar porque cualquier material
finsmente dividido o particulado, por su propia naturale-
zg, tiene una tendencias mercada & escaparse de la mass fi-
lamentosa y conteminar ls maquinaria y la atmdsfera alre-
dedor de la operacibén de hacer el filtro. Este método
tiene también la desventaja que las particulas aditivas,
que 8610 se retienen flojas mecénicemente, tienden & des-
prenderse de la estopa y del filtro tubular terminado y sa
lirse del mismo durante la operacidén final de formar el ci

garrille con filtro obteniéndose de ese modo un cigarrillo
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Otro medio bien conocido de sujetar las particulas

del meterial aditivo dentro del filtro tubular que se esté

formando es rocier la estopa rizadas y desplegada con un plas-

A

tificente liquido u otro agente a medida que aquélls pasa a
lo operacidén de elaborar la barra tubular continua. Por ejem
plo, un plastificante como la triacetins tiene una accidn di—l
solvente o ablandadora sobre ciertas clases de filamentos,
como los que Se componen de acetato de celulosa. Esta ac-
cibén fundente causae que los filamentos se fundan entre si en
varios puntos de contacto sin ningtn orden fijo en toda la
mesa filamentosse y, como resultado, produce une red filamen=—
tosa, laberintica, entrelazada, la cual como en el medio des-
crito en el pirrafo snterior, meramente atrapa mecénicamente
las particulas de aditivo y padece de las mismas desventa~
jase

Alm otro modo es tratar la estopa rizada y desple-
gada con une resina emulsificante como, por ejemplo, una
emulsidn aecuosa de acetato de plivinilo, después de lo cual
el material tratado con la emulsidén es calentado para remo-
ver el componente de agua de la emulsidn y causar la coales-
cencia de las particulas de resins y asi funcioner como un
agente adhesivo para asegurar le fijacidén de las particulas
del aditivo previamente depositadas en el materisl filamen-
toso. Este método ofrece la desventaja, desde el punto de
vista de fabricaecidn, de que requiere una regulacidn relati-
vemente engorrosa y un paso de calentamiento. Este método
es también desventajoso por el hecho de que la eplicacidn

de agua a cualquier estopas de filamentos rizados inevite—

blemente reduce el éngulo del rizado y causa que los fila-
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mentos se estiren reduciendo asi la superficie del filamento
que debe mbsorber y remover las particulas de ciertos compo-
nentes, como el alquitrén, del humo de tabaco que pueda pasar
e través de ellos.

Es un objeto de la presente invencidn proveer comer-
cielmente un método y aparato para la preperacién de wn nue-
vo y mejorado filtro filamentoso pera filtrar el humo de teba-
co de la clese en la cusl perticulas de aditivo relativamente
grendes se retengan firmemente dentro de la estructura del
filtro para la remocidén més eficaz de componentes gaseosos ¥
particulados del humo del fabaco.

Otro objeto es proveer comercialmente un método ¥
sparato para la preparacidén de un nuevo filtro filamentoso
pera cigerrillo en el cual particulas relativemente grandes
de carbdn sctivado grenuler sean retenidas dentro de la estrue
tura del filtro por medio de particulas sbélidas de un agente
sdhesivo termopléstico, sensible al calor. Las particulas
de carbdn que estén firmemente adheridas a los filamentos
del filtro mediante un procedimiento que impida su pérdida
mecénica durente su fabricacidén o posteriormente dursnte su
uso como un filtro de cigarrillo y que aim provean suficiente
exposicidn de la superficie porosa de las particulas de car-
boén para la remocidén eficaz de componentes gaseosos y parti-
culadog del humo del tabaco.

Otro objeto es proveer comercimlmente un aperato
singuler y eficiente para depositar y retener en los filamen-
tos de la estope de filtro para cigarrillo un aditivo de par-
ticulas sdlidas, como el carbdn activado, de modo que resulte
en un minimo de polvo y de particulas sueltas.

Otros objetos apareceréin més adelante.
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De acuerdo con lg presente invencidén, se provee
un método continuo para la preparacién de un filtro fibroso
estructuralmente wnitario para filtrar el humo de tabaco,
conteniendo un aditivo de particula sb6lida que remueve com-
ponentes gaseosos y particulados del humo del tabaco, com-
prendiendo los pasos de acondicionar une estopa de filamen-
$0 rizado en movimiento horizontal seperando los filamentos
individuales uno del otro para dar a le banda de estopa wn
agpecto abierto o mullido y mayor volumen, depositer una
centidad predeterminede de particulas sdlides de wn aditi-
vo sobre la superficie superior de la estopa moviéndose ho-
rizontalmente en la cual los filamentos estén en una condi-
cién sbierte o mullids, depositar inmediatamente después
una cantidad predeterminada de particulas sbélidas de un
agente adhesivo sensible al calor sobre la superficie supe-
rior de la banda de estope pars filiro moviéndose horizon-
talmente de modoque se mezclan con las particulas del adi-
tivo previamente depositado, pasar la estopa de filtro asi
preparada por una zona de celentamiento que estéd controla-
da pare calentar las particulas del agente adhesivo para cau
sar su ablendamiento y crear una condicidn adherente fijen-
do firmemente las perticulas de aditivo a los filementos de
la estopa con los cuales estén en contacto, pasar la esto-
pa por una operacidn de enfriamiento a temperatura del em—
biente local para endurecer las particulas del agente ad-
hesivo después de lo cusl la estopa es obligada a tomar una
forme esencialmente cilindrica durente la operacién de for-
mar le barre tubular replegendo internamente la estopa so-

bre si wisme pars fijar las particulas de aditivo.

De acuerdo con le presente inveneibn, tembién se
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provee un aparato pare hacer elementos para filirar el humo
de tebaco, aparato que comprende un ntmero de medios opera-
$ivos sucesivamente en posicibén longitudinel y todos forman-
do une trayectoriae horizontal para el viaje de la estopa
para filtro e incluyendo un medio de separer los filamen-
tos dispuesto para extraer la estopa rizada de wna fuente

de gbasto y actuando para der & la banda de estopa un as-
pecto desplegado o mullido y meyor volumen, medic junto al
medio separador pars depositar una cantidad predeterminada
de particulas sllides de aditivo y un agente adhesivo parti-

culado sensible al calor sobre la superficie superior de la
estopa desplegede moviéndose horizontalmente, perticulas

depositadas que pueden ser depositades de tolvas vibrado-
ras seperades situadas encims de la estopa en movimiento

o por medio de una mezcla controlada de una sdla tolva. El
filtro entonces pasa por una zone de calentamiento para ac-
tivar las particulas del agente adhesivo sensible al calor
pars causar la fijacibén firme de las particulas de aditivo
a los filamentos de la estopa. MNés especificamente, la
temperatura de la zona de calentamiento depende principal-
mente de la temperatura de ablandemiento del agenie adhesi-
vo poliolefinico qﬁe se use, la velocidad del viasje de la
estopa para filtro y la dese de unidad calentadora que se
use. Is temperaturs mixime es preferiblemente mas - baja
que la temperatura de ablandemiento o la temperatura de car-
bonizacibén de los filamentos de la estopa; sin embargo,
tiene que aplicarse suficiente calor para ablandar las par-
ticulas del agente adhesivo y en esta condicion une el fi-
lamento y la perticula g86lida de aditivo de un modo gue que-

den fijados firmemente uno con le otra. Un medio tramspor-
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tador horizontal en el mismo plano de la estopa en movimien-
to provee enfriamiento de la estopa tratade a calor a la tem
peratura del ambiente local antes de tramsportar la esgtopa
para filtro al medio formedor para componer la masa filamen—
tosa en una forme cilindrica como une barre tubular desde
donde la barra tubuler pasa directamente sl aderezador de un
mecanismo de hacer filtros tubulares para envolverla, ajus-
tarle al tamafio y cortarla.

Te invencidn se describird en este especificacidn
en relacifn con un procedimientb que se puede llevar a cabo
con cualguier meterial filamentoso epropiado, como estope
compuesta de filamentos rizados de celulosa regenerada, ace-
tato de celulosa, poliolefinas (polietileno; polipropileno,
polibutileno y copolimeros de los mismos), poliamidas, poli-
ésteres, poliacrilonitrilos y otros similares. Uno de los
meteriales mis satisfactorios para este fin es una estopa
hecha de 6,000 a 10.000 filamentos continuos y rizados de
3 a 8 denier por filamento con 8 a 16 rizos por 2,5 cms de
longitud del filamento. Al preparar le estopa para que re-
tenga firmemente las particulas sélidas de aditivo, general-
mente la estopa se extrae de una béla u otro empagque de la
misma y se somete a la operacidn de "brotacidn", la cusl co-
mo se refirid més erribe, es un tratamiento mecénico de sepa~
recién bien conocido en el arte de la fabricacidn de filtors
de cigarrillos en el cual los filamentos individuales de la
estopa son desplegados o mullidos de un modo pars alterar
parcialmente la direccidn paralels de los filamentos indi-
vidueles y proporcionar maeyor volumen a la estopa. Entonces,

el materisl estd en condicidn para la aplicacidn sobre su
superficie superior de particulas sblidas de aditivos de
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ls clese que Ses capaz de remover componentes gaseosos

y/o particulados del humo de tabaco. Tales aditivos son,
por ejemplo, el cerbén asctivedo, almidon de arroz, flojel
de mcetato de celulosa, carbonato de calcio u otro mate~
rial apropiasdo. Si se usa el carbdn sctivado, puede ser
derivado de wn nimero de materiales diferentes como ls ma-
dera, petrdleo, céscara de coco, cerbén mineral, sangre,
hueso y otros materiales., Nuestro procedimiento es tam-
bién especislmente tnico pro el hecho de que provee i
filtro sumemente eficiente, limpio y libre de polvo para

filtrar el humo de tabaco en el cual particulas relativa~

mente greandes de un aditivo, como el carbdn activado, en
grendes cantidades, estén firmemente retenides en los fi-
lammentos del elemento filirante hasta un grado que no ha-
bia sido posible lograr previemente con ningin medio ad-
hesivo conocido. Nosotros hemos encontrado que es posi-

ble edherir y contener firmemente dentro del elemento fil-

trante particulas de aditivo mayores y en mayor cantidad

por longitud stendard del filtro tubular mediante particu~
las s6lidas de un agente adhesivo finamente divididas y
gsensibles al calor. Este agente adhesivo es preferible-
mente una poliolefina que se ablande en una escala de tem-
peratura relativamente baja, como el polietileno, poli-
propileno, polibutileno ¢ copolimeros de etileno, propi-
leno o butileno. Ademés, este materisl adhesivo se ablan
da y hasta cierto grado resulte glutinoso & una temperatu-
ra relativamente moderads, por ejemplo, dentro de la es-
cala de 50-1802C, o en cualquisr caso, més . baja que la
temperatura de ablendemiento o la temperaturs de carboni-

zacidén de los filamentos de la estopae
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Les siguientes son poliolefinas y copolimeros"
tipicos que poseen propiedades y se ablandan o escelas de
temperaturas que se prestan especialmente para la préctics

de nuestrs invencidn:

Polimeros Ablandamiento & 2C
Polietileno 70-160
Polipropilenc 90180
Copolimerc de etileno~propilenc 80~170
Copolimero de propileno~butileno 50-110

Cuando las perticulas sélides del aditivo y les
particulas del agente adhesivo se mezclan a fondo con los
filementos de la estopa desplegada, se someten a un trate-
miento de calor gque las ablanda, pero no las derrite ni
cause la fluidez del agente adhesivo. Ie particula del
agente adhesivo sblandeda une firmemente el filamento y la
particula sélide del aditivo de modo que quedan firmemente
gdheridas una con el otro. Este fendmeno se repite nume-
rogsas veces sin ningin orden determinado sobre la superf i~
cie superior de la estopa. Un agente adhesivo calentado
debidemente se ablanda sOlamente hasta el grado necese~
rio para unir firmemente las particulas del aditivo a los
filementos. Por lo tento, es importente notar que la
cantidad de calor empleada en el pasc del calentamiento de-
pende de las propiedades fisicas del asgente adhesivo sensi-~

ble al calor de bajo punto de fusibn que se esté usando.

Sé1o es necesario que las particulas del agente adhesivo

meramente se sblanden para que provean su singuler carac-
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teristica adherente. NOtese tembién que un agente adhesi-
vo debidamente calentado de la clase descrita cuando dese~-
rrolla sus cualidades sdherentes singulares, se adhiere
s0lo a une pequefia parte de tode la superficie del aditi-
vo y deja la mayor parte de su superficis porosa expuesta
pares absorber y remover log componentes gaseosos del humo
de tebacoo

En vez de depositer las particulas de aditivo y
las perticulas del asgente adhesivo separadamente como se ha
descrito més arriba, se pueden mezclar uniformemente en
cualesquiers proporciones convenientes y depositer la mez-
cla sobre la estopa desde un sdlo distribuidor vibratorio.
Esta mezclae puede confener, por ejemplo, %O~95 por ciento
por peso de particulas de carbdm activedo de tamafio con~
veniente, y el resto de particulas de un agente adhesivo
seco como el polimero de polietileno que se ablanda a wna
escala de baja temperatura y es de particulas de temafio
apropiado. Por ejemplo, una mezcla preferida para produ-
cir filtros tubulares pere cigerrillos, de 10 mm. de largo
y 25 mm. de circunferencia y conteniendo 100 mgr. de carbén
activado, puede contener 85 por ciemto por peso de parti~-
cules de carbdn activado de un tamafio de malla de 20 x 50
y 15 por ciento por peso de perticulas de un teamsfio de ma~
1lla de 50 de polietileno de baje densidad que se ablenda
en una escale de temperatura de 90-1102C. Se hace constar
que lag cantidades o proporciones verdéderas del aditivo
y del agente adhesivo gerén determinadas por la clase de
f£iltro tubuler que se esté produciendo. Por ejemplo,
algunos productores de cigarrillos suelen preferir un fil-

4ro de una longitud normal de 10 mm. y 25 mm. de circunfe—
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rencia para contener 100 mgr. de carbln activado, mientras
otros tal vez prefieren une cantidad mayor o menor de car-
bén presente y la cantided de carbdn u otro aditive sdlido
asi depositado variaréd de acuerdo con los requisitos del
gue los use,

En cuanto al temefio de la perticula del aditivo
y del material adhesivo, éste se mide a base de "malla'.
Esto requiere decir, el tamafio de la particula que pase
por las aberturas cuadradas entre log alambres de una ma-
1la de alembre o cedazo de construccibén normal en relacidn
con el nimero de sberturas por 2,5 cms. y con el didmetro
del alambre empleado., Por ejemplo, una particula de malla
de 12 podréd pesar por las aberturas de 1,7 mms. en una me-
1lg o cedazo que tiene 12 aberturas por 2,5 cms. formadas
entre los alambres cuyo diémetro es de 0,7 mms. cada uno,
de acuerdo con las normes norteamericanas pars cedazos
(U.S.Stendard Sieve Series); asimismo, una perticula de
mlla de 100 pasard por una abertura de 0,15 en una malla
de 100 aberturas por 2,5 cms, formades sntre los alambres
cuyo didmetro es de 0,1 mms. cada uno, de acuerdo con este
Standard, etc., Cuvuando se hace referencis a una escala de
tomafios de particula, como por ejemplo, mella de 20 x 50,
esto incluye todes las particulas que tienen un tamafio de
malla que cae dentro de esta escala. Asil, pues, esta es-
cala excluirfs todas las particulas que son muy gruesas
para paser por ung malla de 20 y las particulas no més
grandes de lag que pasarian por una malla de 50.

De acuerdo con le invencidn, las particulas

gbdlidas del aditivo como el carbdém activado, pueden poseer

une perticula de un tamafio grande en la escala de malla de
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12 x 30 hasta uno reducido de malla de 100 x 200, En otras
palabras, sl es conveniente depositar particulas relativa-
mente gruesas, el teamsfio de la particula estaréd dentro de
1s escels de malla de 12 x 30. Para material més fino,

el tomefio estard dentro de la escala de malla de 100 x 200.
El temefio preferido esté en la escala de 20 x 50.

En cuento al agente adhesivo, se ha encontrado
que le particula més gruesa no debe ser generelmente mayor
que maa de malla de poco mbs o menos 10 y que la particuls
més pequeiia no debe ser més fina que una de malla de poco
mds o menos 300, y la escala preferide para cesi todo pro-
pbsito préetico es de malla de 40-120. En general, el ‘ta-
mefio de la particula del agente adhesivo geréd escogido con
referencie al tamafio de la particula sdlida del aditivo que
ge desee emplear. En otras palabras, si uno emplea un
aditivo 86lido de perticulas relativemente grendes, el te-
mefio de la perticula del agente adhesivo serd proporcionsl-
mente grande. Por otro lado, si mmo emplea un aditivo de
particula de temafio fino, ol tamafio de la particula del
agente adhesivo gerd proporcionalmente pequefio.

A fin de que la invencidén puede ser comprendida
claremente y practicada fhcilmente vamos a describir una
construceibn preferide de un aparato 0 naquina spropiada
para formar filtros tubulares para cigerrillos de acuerdo
con la invencibn, refiriéndose & los dibujos acompafientes
en los cualess

Te Pigure 1 es une vista esquemdtica en perspec—
tive, como un disgrame de lag operaciones sucesivas, de una
forma preferida de un aparato parsa hacer filtros tubulares

de scuerdo con la invencidn.
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Ia Figura 2 es una vista de detalle ampliado del
mecanismo glimentador vibratorio de la Figura 1 para le
distribucidn de particulas sélidas de aditivo y egente

adhesivo en la estopa.

Lo Figura 3 es una vistae de detalle ampliado
de los rodillos de entrega de la Figura 1o

La Figura 4 es una viste ampliada del embudo for-
medor de la Figura 1 mostrando la acecidn de replegar inter—
nemente log bordes exteriores de la estope para asi formar
la estopa en un elemento filtrente esencialmente cilindri-
COe

La Figura 5 es un segmento ampliado de un file-
mento de wn filtro para filtrar el humo de tebaco produci-
do de acuerdo con la invencibn, mostrando como se adhieren
firmemente las perticulas sblides de aditivo al filamento
por medio de particulas sblides de un agente adhesivo ter-
mopléstico, sensible al calor.

La Figura 6 es una vista ampliads de une geccibn
trensversel de wne configuracidn de wn filamento. Se hace
constar que esta invencidn es igualmente eficaz con toda
clase de filsmentos de varias configuraciones transversales
y esta ilustracidén no se debe tomar como una limitacidn de
1 invencidn & un tipo particuler de seccidn tramsversal
del filamento.

TLa Figuras 7 es una gseccldn sumemente ampliada
de une pequefia parte de un filtro de estopa pars cigarri-
1lo producido de acuerdo con la invencibén y mostrando la
distribucidn de particulas de carbén activado relativamen—
te grandes en la red filamentosae.

Describiendo la invencién un poco mas detallada~
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mente, si es convenlente, uno puede empezar con una bala

de estopa rizada compueste de cualguier estopa multifila—
mentosa apropiada, como acetato de celulosa o polipropile-
no y pasar este estopa por una operacién de desplegar o mu-
1lir que generslmente se conoce como "protacién®. Este paso
alters la direccidén paralela de los filameﬁtos individusles
y da a la estopa mayor volumen. Bl primer paso en esta ope
racidn es pasar la estops , gseglin sale de la balae u otro em—
paque, por un dispositivo conocido en el arte como un inec—
tor formsdor de banda que aplena el mazo de materisl file-
mentoso rizado en una forms de bende o cinta segln es trens-
portada por el dispositivo mediente wn golpe de aire.

Le banda de filementos asi producide puede entonces pasar
por un juego de rodillos pre-tensores que sirven pere. desple

gar el mazo o "brotar" el material filementoso, es decir,

separsr los filamentos individuales uno del otro, alterar
su parslelismo y aumentar el volumen de ls bande. El ma-
4eriel estd shora en condiciones pers usarse en el procedi-
miento aqul descrito.

De otro modo, uno puede empezar con une estopa
previamente brotada e introducirla directamente en el pro-
cedimiento de la invencidn. Como se indicaré més completa-
mente més adelante, la banda o cinta ds estopa pasa por el
procedimiento entero en un plano horizontal y en una condi-
cidn plena, perc ebierta, hasta que llega al paso final en
el cual el material es obligado a tomer una forma substan-
cialmente cilindrica para formsr el filtro tubular.

El primer peso del procedimiento después de la
brotacidn de la estopa es depositer las paerticulas del me-

teriel sditivo conveniente, como particulas de carbén acti-
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vaedo finamente divididas, sobre la banda de estopa segin
pasa en una diréccién horizontal. Estas particulas son
distribuidas més o menos iguelmente sobre la superficie su-
perior del material filamentoso. A esta operacidn sigue
inmediatamente el depdsito sobre la misme zona de le estopa
de particules de un agente adhesivo seco, particules gue son
distribuidas completamente entre las particulas del materiel
aditivo previamente depositado o mezcladas con él.

La estope entonces es tramsporisda cerca de un ele—
mento calentador, como por ejemplo, un calentador infrarrojo,
calor que, controlado a una temperatura spropiads, ingtan-
tinea y substancielmente ablands o causa que les particulas
g6lidas del agenfe edhesivo en contecto con las particules
sblidas del editivo se pongan glutinosas y proporcionen le
fijacién segura de las particulas de aditivo en los filamen-
tos con los cuales estén en contacto. La estopa se enfria
e la temperaturs del ambiente local 2l pasar de la zona de
celentamiento a le operacidn formedors y el material adhe-
givo es asi endurecido para fijar firmemente las perticulas
gblidas de aditivo a los filamentos. En el paso finel de
la operacidn, la bende de la estopa tratada pasa a un embu-
do formesdor, como se describid previamente, y esto causa
el repliegue interno de los bordes externos de la estopa
sobre si mismos. A medide que la operacidén formadora pro-
grese, la banda entera de estopa trataeds finalmente toma una
forma esencislmente cilindrica seginm pasa por el orificio
redondo de salida del embudo. Desde este punto la barra
tubular pasa continuemente a un aderezador de una méquina
comin y corriente de hacer filtros tubuleres para cigarri-

1los donde se adereza al didmetro exacto conveniente y en-

- 15 =



10

15

20

25

30

322348

tonces es envuelta en una envoltura apropiade de papel.

Debe notarse especialmente que el empleo de par—
ticulas sbélidas de un agente adhesivo de acuerdo con la in-
vencibén y segln se ha descrito, y le formecidn de la barrse
tubular paséndola por un embudo formador, facilita la reten—
cidn de todo el materiel particulado afiadido, tento de adi-
tivo per ge como de agente adhesivo, dentro del cusrpo del
filtro tubular e impide el escape de cualesquiera particu-
las sueltas de cualquier clase que podrian provocar proble—
mas de limpieza y de otras clases durante la fabricacidn.
Tembién es evidente que la partebxterior del filtro tubular
asi formado estd hecha enteramente de materisl filementoso
que envuelve completamente y por eso no muestra ningunas evi-
dencia de la inclusiém en el mismo del aditivo o agente adhe
sivo,

Refiriéndose a la Figura 1 del dibujo, el nimero 1
designe une bala de estopa 2 de acetato de celulosa rizado
pers filtros de cigerrillos, de un denier por filamenito y
denier total apropiados, la seleccidn de la cual dependeré,
entre otras consideraciones, de la cantidad de carbém (expre-
sada en miligramos de carbém por 10 milimetros de longitud
del filtro tubular de 25 mm., de circunferencia) que se desee
en el filtro terminado. ILa estopa 2 pasa por el inyector
formedor de bande 3 que es abastecido con aire a una presidn
moderada de unos 0,21 - 0,28 kg/cm2 por el conducto 4.

La bocanada de aire gue pass por el inyector se escapa en
un pleno peralelo el cuerpo de los filamentos que se estén
tratando y sirve para desplegar la mass filamentosa y for-
marle en una bande o cinte 5 relativamente plena. Ia banda

de filamentos 5 asi formada pasa sobre el rodillo cilindrico
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o guia 6 y entonces entre el agerre de un juego de'rodillos
7 tensores neumiticamente cargados, entonces a los rodillos
8 ¥ 9 para brotacidén, el Gltimo de los cuales tiene una su-
perficie enmuescada con un nimero de reanuras circunferen~
cisles paralelas de seccidn transversal rectangular o cua-
drada. Estos rodillos sirven para "brotar" o abrir o mu-
1lir la estopa de modo que se altere la direccidn paeralels

de los filamentos individuales o queden fuera de registro

entre si y dar a la estopa mgyor volumen como ge describid
anteriormente. Después que la egtopa 5 se ha brotado o
desplegado, entonces pass sobre una barra eliminadors 10

de electricidad estdtica y después pase por un segundo in-
yector de bande 11 que sirve pars controlar ls anchura de la
estopa seglin es preparads para recibir el materisl particu~
lado.

Las operaciones a que se ha hecho referencia en
el parrafo enterior son mds o menos pasos comunes y co-
rrientes de la preparaciln de la estopa smpleados en lg fa-~
bricacidén comercisl de filtros para filtrar el humo de tzba~-
co y aungue no formen parte de la presente invencidn se han
descrito para ilustrar un método préctico de preparar una
estopa para tratamiento de acuerdo con la invencidn. De
otro modo, uno podria, desde luego, empezar con umna estopa
previamente abierta o "broteda" ya que la invencidn tiene
que ver sblo con el aparato Y procedimiento para depositar
¥y fijer el material aditivo a la estopa y con la formacidn
de filtros tubulares pars cigerrillos de la misma.

Al salir del inyector 11 de banda, la estopa 5
Pasa por debajo de un abastecedor vibratorio 12 que tiene

una cubeta plena y ligeramente inclinada 14 de la cual se
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supinistra a la estope las particulas de carbdn activado
(o cualquier otro aditivo particulado que se desee emplear)
del tamafio deseado de una telva 13 colocads encima y conec—
tada a aquélla por medio de un conducto de alimentacidn
como se ha mostrado. Como las particulas de carbdém bajo
lg influencia de la vibracibén son medidas, una centidad

predeterminede de particulas de carbdn fluye de la cubeta
14 y cae por gravedad sobre la estopa 5 que pasa horizon-

talmente por debajo de ella. Las particulas sdlidas del
agente adhesivo se suministran de otro abastecedor vibra-
torio similar 12a slimentado por la tolva 13a; las particu-
las del agente adhesivo que pasan por la cubeta 14a tam-
bién son medidas de modo gue caige por gravedasd una canti-
daed predeterminada de las particulas del agente adhesivo
sobre le estope 5 que ya ha recibido las perticulass de car-
bén de la cubeta 14.

Si es conveniente, es posible emplear sdlo uwn
sbastecedor vibratorio pare depositar en un paso las par-
ticulas de carbdén y las particulas del agente adhesivo en
une mezcla ytantidad aepropiadas. El método de dos abas-
tecedores tiene la veniaja de que provee un medio de cone-
trolar con més o menos precisidn la cantidad de cada clase
de particula que se deposite sobre la estopa. ELl método de
un abastecedor tiene la ventaja de que las perticulas ya
se han premezclado intimemente unas con las otras cuando
se depositan en la estopa en movimiento y son depositadas
sobre la estopa en esa condicidn. Otre ventaja del abas-
tecedor sencillo es que con el mismo una operscidén algo més
répide es posible porque tiende a faciliter la adhesidn en

el paso de calentamiento.
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Sea que se emplee un abastecedor o dos, la estopa
5 tratada como se ha descrito més srriba y llevendo sobre
su superficie la mezcla de particulas sdlidas del agente
adhesivo y del cerbdn del material aditivo, pesa por de-
bajo de un calentador infrarrojo 15 del cual lleva conduc-
tos 16 y 17 para un suministro de agua fria pera poder con-
trolar y mantener la temperaturas apropisdemente sin sobre-
calentar la unidad infrarroje ni afectar adversamente los
filamentos de la estopa. Durante el paso de calentamiento
las particulss del agente adhesivo en contacto con las par-
ticules de carbdn u otro aditivo y con los filamentos, se
ablandan pars fundir o cementar las particulas de aditivo
a los filementos de la estopa del modo previemente descrito
y més especificamente ilustrado en las Figuras 5, 6 § To
Debajo de la unidad calentadora se puede instalar un recep-
tédculo 18 para recoger cualquier cantidad pequefia del ma-
terial particulado que se pusda escapar gccidentalmente de
la estopa durante el paso del calentamiento.

Es importante que la temperatura en la zona de
calentamiento see mantenida y controlada dentro de las es-
calas de temperatura gue son necesarias pare producir la
accidn adherente del agente adhesivo de poliolefine que se
esté usando. El aparato calentador tiene que ser por eso
suficientemente flexible pars hacer el calentamiento de la
variedad de agentes adhesivos de que se ha hablado mas
arriba los cusles tienen puntos de fusiln que varien entre
50 a 1802C,

. Ademés de las propiedades fisicas del agente adhe-
gsivo, otros factores que tienen que ser considerados durante

la operacidn de calentamiento son la velocidad del paso de
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la estopa preparada por la zona de calentamiento y el gra-
do del calor que se puede aplicar sobre la estopa en movi-~
miento. Es esencial que el calor sea aplicado sdlamente
para ablendar sl agente adhesivo, psro que se mantenge
bien por debajo de la temperatura de ablandamiento o car-
bonizacibén de los filamentos de la estopa.

La estopa 5 emerge del calentador 15 y conti-
nuando su paso horizontal es llevada a un transportador
abierto de correa sin fin 19 tipo parrilla sostenido por
los rodillos 20 y 21, el Gltimo de los cuales es impulsa-
do por un medio apropiado no mostrado. Al pasar ls estopa
del transportador 19 entra en el embudo formador 22 que
sirve para replegar los bordes externos de la estopa in-
ternamente sobre si mismos déndole asi una forms substan-
cialmente cilindrica. Al salir del orificio redondo 23
del embudo formador, la estopa pasa por los rodillos ra-
nurados de entrege 24 y 25, los cuales son impulsados por
un medio apropiasdo no mostrado, entonces pasa al embudo 26
¥ finelmente a la lengua 27 de un aderezador fijado en una
méquine stendard de hacer filtros tubulares paers cigarri-
1llos 28,

El aparato de la invencidén es un eparsto nuevo,
sumemente eficiente y flexible para practicar el procedi-
miento agqui descrito y tiene ciertos detalles singulares
que los distinguen de otras miquinas similares de tratar
estopa conocides en el arte, Uno de los detalles més im=-
portentes es el hecho de que la méquine es un apareto en un
plano horizontal en linea pars la fabricacidn de Ffiltros
tubwlares para cigarrillos que comprende, en serie, medio

pare remover la egtops rizada para filtros de cigerrillos
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de una fuente apropiada de la misma, medio para mentener
la estopa en una condicidn relativemente plana como wns
cinta y abierta y medio para aplicar sucesivamente a la
estopa en movimiento particulas de carbbn u otras particu~
las aditivas y particulas sbélidas de un adhesivo, o para
aplicar una mezcla de tales particulas de una sola fuente,
y un medio calentador para activer instantémea y substen-
cialmente las particulas del agente adhesivo para causar
le fusidn de particulas de carbén u otras particulas aditi-
vas en los filamentos en puntos de contacto y medio para
enfriar los filamentos asi tratados y transportarlos e wn
elemento pers convertir la masa filamentosa en una forma
esencislmente tubular o cilindrica en el cual la barra tu-
bular se puedae alimentar directamente al sderezador de wn
mecanismo para hacer filiros tubuleres, psra envolverla,
aderezarla y cortarla al tamefio deseado. Este aparato de-
positador de aditivo se distingue especislmente por el he-
cho de que todos sus elementos estén dispuestos en una po-
sicibn horizontel que permite menejar el material deposi-
tado de un modo muy eficaz, reduce &l minimo la posibilided
de escape de particulas sueltas y permite tratar el mate-
rial con calor de un modo sumamente eficiente. Otro dete-
lle es que el aparato se presta ficilmente pera conectar
con otros procedimientos como los de ls formecidén de banda
y brotacibén u otros pasos preparativos de tratar la estopas
Ademés, el aparato se adapts especielmente para la disiri-
bucidn eficiente sobre la estops en movimiento, de varias
clageg de materiales particulados y aun para el roclado o
aplicacién con rodillo del meterisl liguido si tal paso

fuera conveniente por cuslquier razdn.
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En los siguientes ejemplos se ilustra le préctica

del procedimiento de formas preferidas de nusstra invencién
por medio del nuevo aparsto mostrado en las Figuras 1 a 4

del dibujo.
EJENPLO I

Una sstopa compueste de filamentos de acetato de
celulose de 5 denier por filamento y 30.000 denier total
es continuemente extraida de uma bala y formada en una ban-
de plana de filementos haciéndola pasar por un inyector de
bands 3 de la Figura jcomo se describid més arriba. Ia
bands de filamentos es entonces brotada para dessplegarla,
mullirla y slterar el paralismo de los filementos paséndols
continuamente por rodillos pre-tensores 7 y rodillos de bro-
tacidn 8 y 9, y entonces por un segundo inyector 11 de banda.
Poco despuds de salir del segundo inyector de banda, una can-
tided predeterminada de carbén activado de particulas de ma-
1la de 20 x 50 es distribuida sobre la superficie superiox
de los filamentos por medio de un abastecedor 12 vibratorio
segin se mueve la estops horizontalmente a una velocidad
lineal de 45 metros por minuto. Del mismo modo, wna can-—
tidad predeterminada de material particulado adhesivo de
malla de 50 compuesto de polietileno de baja densidad que
ge ablanda en unea escala de tempesratura de 90-1102C., es
entonces distribuldas sobre la estopa cargada de carbbén. Ia
estopa entonces pasa por debajo de un calentador infrarrojo
15; el calor radiente es controlado & uwna temperatura sufi-

ciente para ablender inmediatemente las perticulas del agen-

te adhesivo seglm pasan por debsjo de la unidad calentadora

g la velocidad linesl indicada. Numerosas particulas del
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sgente adhesivo que estén en une condicidn méso menos
glutinose o blanda y al mismo tiempo en contacto con las
particulas de carbén y con los filementos, actilan para pe-
ger les particulas de carbim al material filementoso.
Simulténeamente, la adhesidn de cierta cemtided de fila~
nentos individuales pegados unos con otros puede ocurrir
en puntos sin ningfm orden determinado en tode la masa fi-
lementosa donde las perticulas del agente adhesivo ablende-
des estén simulténesmente en contacto con dos o més file-
mnentos. La estopa pasadesde la unidad calentadora a un
trensportador 19 donde es enfriada por el aire alrededor
suficientemente para causar que las particulas de polieti~
leno formen adhesiones sdlidas entre las particulas de car-
bon y los filamentos y entre algunos de los mismos filamen-

tos.

La bande de eétopa tratada entonces es sacada del
transportador 19 por los rodillos 24~25, pasando entonces
por el embudo formador 22, donde toma una forma como una
barra esencislmente cilindrice debido a que los bordes ex-
ternos de la banda se repliegan internamente sobre si mis-
mos. DLa barra tubular asi formadas entonces pasa a la len—
gua 27 de un aderezador de le méquina de hacer filtros tu~
bulares 28 donde es envuelta continuamente en unsa envoliu-
ra de papel apropiado, gajustada exactamente a una circunfe-
rencie de 25 milimetros y cortada en longitudes deséadas.
El £iltro tubular producido como se ha déscrito nés arribe
se he encontrado que tiene un contenido de particula de
carbdn de 134 miligramos por 10 milimetros de longitude

Cuando los filtros tubulares de esta invencidn

son usados en le fabricacidn de cigarrillos y tales cige~
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rrillos se someten & procedimientos de anflisis conocidos
para determinar la remocibén de la fese gaseosa y material
particulado del humo del tabaco, se oblienen los siguientes
resultados expresados como remocidn a base de peso por
ciento del peso total de materisles presentes en humo no

filtrados

Remociones - Fagse Gaseossa

Acetaldehido 76 por ciento
Isopreno . 93 por ciento
Acetong 89 por ciento
Acrolsing 100 por ciento

Remociones de particulas

Alquitrén 13,9 por ciento

EJEMPLO IT

El procedimiento del Bjemplo I se repitil exac-
teamente excepto que la particula gblida del agente adhe-
givo es una parafina de polietilseno que se ablanda en una
escala de temperatura de 100 a 1252C, y la velocidad lineal
de la estopa en movimiento es 525 metros por minuto. EL
filtro tubular esi producido tiene un contenido de parti-
cula de carbdn de 120,3 miligramos por 10 milimetros de
longitud.

Ta eficiencia de la remocibn lograda por estos
filtros tubulares cuendo se someten & las mismas pruebas

referidas en el Ejemplo I es como sigues
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Remociones — Fase Gasgeosa

Acetaldehido 89 por ciento
Isopreno 97 por ciento
Acetona 97 por ciento
Acroleina 98 por ciento

Remociones de particulas

Alguitrén 20 por ciento

EJENPLO_ITT

F1 procedimiento del Ejemplo I se repitid exacte-
mente excepto que la perticula sélide del agente adhesivo
es un copolimero de propileno y butileno conteniendo 40 por
ciento por peso de butileno que se ablanda en une escala de
temperatura de 90 a 1302C. y la velocidad lineal a que se
maeve le estopa es de 60 metros por minuto. El1 filtro tubu-
1er asi producido tiene un contenido de particula de carbbn
de 118 miligramos por 10 milimetros de longitud del filtro
tubular.

Te eficiencis de la remocién lograda por estos

£iltros tubulares cuando se someten a las mismss pruebas

referidas en el Ejemplo I, es como sigue:

- 25 =
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Remociones -~ Fase Gaseoss

Acetaldehido 84 por ciento
Isopreno 95 por ciento
Acetona 94 por ciento
Acroleins 100 por ciento

Remociones de particulas

Alquitrén 28 por ciento

El método de la invencidn aqui deserito tiene,
entre muchas otras ventajas descritas en detalle més arri-
ba, la veniaja extraordinaris de que, como el agente adhesi-
vo particulado estd en una condicidn seca cuendo es aplica-
do, puede sencillamente mezclarse o de otro modo asociarse
con las particulas de aditivo en cuelquier proporcibn con-
veniente y mediente una aplicacidn apropiasda de calor es po-
sible hacer la adhesidn de las particulas de aditivo a la
estopa con vn minimo de pasos de tratamiento o de otros
controles. Un filtro para filtrar el humo de tabaco pro-
ducido de ascuerdo con la invencidén es un elemento fécilmen-
te permeable por meteriales vaporizasdos o gaseosog, pero
cuando se emplea en wna egtructura compueste de cigarrillo
y filtro o como un elemento filtrante en uma pips de fumar
o cigarro, pueds filtrar materias gaseosa o particulads como
alquitranes del humo de tabaco con la eficiencis de alto
grado que exige la industrie tabacalera.

El aparato de la invencidn, que estéd disefindo pa-

ra el depbsito de las particulas sblidas de aditivo y las
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particulas sélidas del agente adhesivo mientras la banda

de estopa abierta o brotada para hacer filtros de cigarri-
1los se mueve répidamente en una direccidn horizontal, po-
see la gran ventaja de que las particulas depositades tien—
den e gquedarse en la estopa y no se escapan al smblemnte al-
rededor de la operacidn de elaborar los filtros como es el
caso en maquinas o aparatos en los cusles el material adi-
tivo es depositado sobre una estopa que es tramsportada de
wn pwnto & otro en una direccidn vertical o inclineda. Una
ventaja extraordinaria del aparato de la invencidn es el
hecho de que se presta facilmente para combinarse con otra
maquinaria dediceda a procedimientos o pasos preparativos

o de pre—tratamiento de estopa pera filtro, como formar
banda, brotar y otros y la ventaja adicional de que puede
fheilmente hacerse parte de toda una operacién de fabrice-
cidn de filtros tubulares para cigarrillos mediante ajustes
o adaptaciones sencillos bien conocidog por aguellos exper-
tos que se dedicen a este arte.

Si bien la invencidn se ha descrito con lujo de
detalles con referencis especisl g ciertas formas preferi-
das de la misma, es posible hacerle variaciones y modifica~
ciones dentro del espiritu y alcance de ella como se ha des-
crito més arriba y hasta agul y como se define en las rei-
vindicaciones adjuntas.

Egte solicitud, que corresponde & la presentads
en Estados Unidos de América el 9 de Octubre de 1964, bajo
el nfimero 402.772, se acoge a los beneficios del Articulo
51 del vigente Estatuto de Propiedad Industrial.
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Los puntos de invencidén propia y nueve, que se
presentan & continuacidn para que sesn objeto de esta goli-
citud de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINIE afios,
son los siguientes:

1.~ Un aparato para la produceidn de filtros fi-
lamentosos para filtrar el humo de tabaco conteniendo un
aditivo particulado, apargto que comprende un nimero de ele=
mentos dispuestos en 1inea en un pleno esencialments horiw-
zontal, elementos que incluyen medio para mover continua-
mente en dicho plano una banda de-estopa rizede filamentow
sa, abierta o mullide, medio pars depositer sobre la super-
ficie superior de la estopa en wovimiento, un aditivo parti-
culado y un agente adhesivo particulado, medio calentador
pars causer el ablendemiento de las perticulas del agente
adhesivo, medio trensportador para transportar la estopa
tratads despuds que ha salido del medio calentador por une
bocanade de aire refrescanie y medio pare convertir la es-
topa que sale del medio transportador en una forma esencigle
mente cilindrica.

2.- El gperato de le reivindicacibn 1, en el cual
el medio para depositer las particulas sdlidas comprende

por lo menos un distribuidor vibratorio alimentador de per-
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3.~ El aparato de la reivindicacibn 1, en el cual

ticulas por gravedad.

el medio calentador es un calentador de tipo radiante.

4.~ Bl aparato de la reivindicacibn 1, en el cual
el medio transportador de la estopa es una correa gin fin
abierta como una parrilla.

5. El aparato de la reivindicacitn 1, en el
cual el medio formador es un embudo adaptado para que la
estopa tratada tome une forms como une barra tubuler esen—
cialmente cilindrica causando el repliegue interno de sus
bordes externos sobre si mismos.

6.~ Un aparato para produccidn de filtros fila-
mentosos pera filtrar el humo de tabaco conteniendo aditi-
vo perticulado, aparato que comprende un ntmero de elemen-
tog dispuestos en 1{nea en un plano esencielmente horizon-
tal, elementos que incluyen medio para mover continuamente
une benda de estopa filementosa rizada, abierta o mullide
en dicho plano comprendiendo rodillos que abastecen la ban-
de de estopa a dicha zona de plano horizontal para trate~
piento y rodillos que extraen la bande de dicha zona, por
1o menos un distribuidor vibratorio alimentador de particu~
las por gravedad para depositar, sobre ls superficie supe-~
rior de la estopa en movimiento, un aditivo particulado y
un sgente adhesivo particulado, un calentador infrarrojo
pere causar el ablendemiento de las particulas del agente
~~————-—— gdhesivo, un transportador de correa sin fin abier
ta como parrilla para transportar la estopa tratada después
que ha salido de la zone de calentamiento por una bocenada
de aire refrescente y un embudo adaptado para dar a la esto-

pe une forma de barra tubular esencialmente cilindrica re-
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plegando sus bordes externos 83 si;mizsmg.
7e= Un aparaeto para L Zo‘ucﬁé ’&8fil‘bros fila~

nentosos parae filtrar el humo de tabaco.

Tal y como se ha deserito en la Memoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafien y con
los fines que se hen especificado.

Esta Memoris conste de treinte hojas escrites o

méquine por una sdla cara.

Hearids B ENF i965
Alb Elzabtirg
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