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Este invento se refiere a un metodo mejorado y

a un aparato mgs eficaz para producir material filtrante

“a e

en forma de bvandas da papel rizado o acanalado longitudi-

-

nalmente, en esencia continuas, que tienen fibras afloaa-

'das y al descubierto y que son adecuadas para recogerlas

lateralmente en un mazgo y envolverlas para formay un cor—

dén o cuerda ds filtro sin fin la cual es dividida en vari

.r,..;a

llasg de filtro y en tacos de filtro para 01varrlllos. Las

l
1
i
i
|
|
!
ioperaciones bien conocidas de recoger y envolver la banda
i

l

acanalada o rizadas pueden ser efectuadas 1nmedlatamante a
:continuacion de la operacidn’ de acanalamiento, o bien la é
banda de papel aqanalado puede ser devanada en rodillos of
‘bobinas que son almacenados y alimentados posteriormente a§
maquinas usuales de formacidn de varillas de filtro, las %
icuales recogen y envuelven la banda rizada para formar un %
cordén de filtro y subdividir este dltimo en varillas de
Filtro.

Los papeles rizados son ya conocidos y, ademds
de para otros usos, se emplean en un grado considerable pgé
ra la fabricacidn de filtros para humo de tabaco, especial;
mente de filtros para cigarrillos. Debido a que con tales

filtros han de conformarse bandas planas de papel en tacos

cilindricos, el papel deberd tener tan solo una pequefia ri

éidez lateral. Si se comprimiera o se recogiera lateralmen !
?e o una forma cilindri¢a una banda de papel no rizado, qqi
éaria con pliegues irregulares y abultamientos distribuidog
érbitrariamente, lo cual conduciria a variaciones en la es:
tructura de la seccidn transversal a 1o largo de la .'Longi—-E
i

tud del cilindro y daria por resultado espacios huecos y -

conductos desconectados. Tal estructura no es adecuada pare

. .o 341154
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i 2 . ’ . '~i
rizado, no solamente facilita la $orma016n de una banta

fines de filtrado de humo debido a qué tanto el efecto de

aspiracidn como el efecto de filtrado no son constentes y
. Coaa
no pueden ser controlados. El papel rizado, por otra par-—i

te, no posee los anteriores inconvenisntes, y por esa ra-
zon los tacos de filtro de papel se hacen casi exclusiva

i
i
!

mente con papel rizado. 'Si BI° papel estd correctamente -

plana de tal papel en un taco o corddn cilindrico, sindy—?

que garantiza ademds que el papel tendrd la porosidad o

la estructura mecdnica necesarias para ser transformado §

!

en un filtro para humo eficaz.

Con anterioridad al desarrollo de este invento,
sin embargo, el papel rizado usado para filtro de cigarri

1los era producido casi en su totalidad por métodos de -

' plisado conocidos, en los cuales una banda himeds sin fin:

- de papel discurre sobre un cilindro calentado, se seca en .

'fél hasta un cierto punto, y es desprendida por un rascador

-romo. Bl resultado es que el papel anteriormente liso as

étrabaja uns banda de papel liso formando con ella papel -

‘realzado en la direccidn de su desplazamiento y es provis-
_to de pliegues o aristas transversales caracteristicos del
;papel plisado. Asi, el papel es realmente comprimido hasta

- ciexrto grado y la banda de papsl plisado es m4s pesada poﬁ

funidad de longitud que la bande previamente lisa de papel
éno plisado, siendo el aumento de peso proporcional a la - .

illamada relacién de rizado o plisado. Por ejemplo, si se

:

‘plisado con una relacidn de plisado de 3:1, una unidad de
élongitud de papel plisado pusde ser estirada a tres veces
isu longitud y planchada para formar con ella una banda 1li-

?sa, g¢s decir, que en su estado plisado el papel es tres = .

-3-34?154



10

15

20

25

30

3.7.67

veces mds pesado por unidad de longitud que la banda lise

original.

Bn bandas de papel, rizado o plisado como antes

' 8¢ ha descrito, la estructura plisada u ondulada resultan

s

te discurre transversalmente a la longitud de la bandd,,

wne condicidén que complica el uso del papel en las mdqui-

nas para produccidn de filtros para cigarrillos. Se produ

P

ce un cordén de filtro disponiendo juntes una o varias -

| bandas o tiras de papel de una anchura dada y elimentghdo

i
%1&5 mismas a una mdquina de tipo conocido para la faﬁrﬁcg
%cién de varillas de filtro, la cual recoge la banda o‘iaé,
" tiras lateralmente en un corddén en general cilindrico. Aa‘

fin de faciliter tal recogida lateral, por ejemplo, median
;te el paso a travds de un cono de conformacidn, los plie-
i

‘gues plisados o rizados deberan extenderse paralelamente

‘s la direccidn del movimiento. Por consiguiente, con obje

;to de usar papel rizade de acuerdo con el procedimiento - ;
‘de plisado anteriormente descrito, las tiras de papel de-

:ben ser cortadas transversalmente a la banda y luego esas

Etiras de longitud limitada son alimentadas al dispositivo

Epara recoger de una mdquine para fabricar varillas de fil-|
%tro.

¢
!
i i

Con objeto de hacer posible una producceién con-
itinua, tales t;ras oortadas de papel plisgado de longitud.—i
limitada son dispuéstas’ lado a lado y hechas deslizar con—‘
%inuamente al dispositivo de recogida de la miquina para p%
%ébricar varilla de filtro. Aparte de los dispositivos de i
;orte y de conduccidn que por tanto se requieren, los cua-%

i
les trabajan en cierto modo intermitentemente y hacen gque

éumenten lag posibilidades de rotura, la longitud limitade

D ISR EL
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1[1

de las tiras proporclona una serie de inconvenientes sums,

nente engorrosos. Con objeto de garantizar que las tiras

sucesivas son introducidas debidamente en el dispositivo

|
i Ge recogida de la mdguina pare fabricar varillas de flltrd
;no pueden usarse tiras que tengan de anchura més de unds.
14 55 cenﬂlmetros. Debidd"a qure la cantidad de papel redue
Ir:u.da viene determinada por lasg dlmen31ones ¥y el gruveso dei
.seados del corddn de flltro, os necesario disponer de oua é
tro a seis tiras de papel rizado de 1a anchura 1ndleada —Z
en lo gque anﬁecede,'unas gobre otras, ¥ allmentarlas Junﬁ‘f
tas al dispositivo de recoger, complicgndose asi todavﬁa;'
més el aparato de alimentacidn. Puesto que oon.anteriori~ |
dad a este invento no se coﬁbcia otra forma de fabrieaciénr
continua, fueron disefiados y usados en la préctica gran -
cantidad de dispositivos mecdnicos. Aunque se ha sugerido
pegar a mano las tiras plisadas separadas con objeto de -
permitir uwn funcionamiento continué, las uniones pegadas -
berjudican el efecto de filtrado. Aparte de las dificults
des expuestas en lo que antecéde pera alimsntar tiras de -
papel plisado, otro inconveniente era que las varillas de
filtro primera y ultima hechas de cada tire rizada de lon-
gitud limitada habfan de ser consideradas inutiles o dese-
chables debido a que ambas podfan contener el punto de -
unién entre tiras sucesivas. Tal situacidn debe naturalmené
te evitarse, debido a que en caso de no estar pegadas entrd
gd las tiras podria caerse fdicilmente del cigarrillo parte
del taco de filtro,

Otro inconveniente dellyso.del papel, plisado co-

mo anteriormente se ha descrito, para filtro o para cigarri

llos, es su ineficacia como filtro para humo, es decir, su

. 341154
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!
i
;

incapacidad para separar convenientemente grandes cantidg

|
!

des de brea y de micotina del humo sin una aspiracidn haé

ta tal ﬁunto intensa que resulte indeseablse.

Yo W e

wa B

Como se describe en la patente francesa numero

1.113.772, es sabido que las bandas de papel provistgé de
i aberturas que tienen bordes muy deshilachados o raidoﬁ -
son de la méxima eficacia como material filtrente para ta

cos de filtro para cigarrillos, debido al buen rendimien-:

4

toe s

P

i to de absorcién y de adsorcidn de las muchas fibras quie

~ sobresalen del papel, las cuales son expuesias al humo -. !

qus pasa. Se han propuesto divemos métodos para producif’g

{

ot

~ bandas de papel con una multitud de aberturas o rajas quei

' tienen bordes muy deshilachados. Entre estos figura el —

" descrito en la patente francesa mimero 1.113.772, que im-%

. plica el uso de rodillos provistos de puntas o de discos

;dentados para perforar papel con una accidén de desgarra-—

édo longitudinal, sin embargo, hace que el papel que estd

‘por la perforacidn se adhieran a los bordes de las perfo-

. de forms irregular. Tales rodillos y discos forman usual-
‘mente un patrén regular de akerturas que, sin embargo, ai |

:fieren tanto en forma como en tamafio. La carencia de rizg

-agi perforado solamente, no sea demasiado satisfactorio -

‘para filtros pera cigarrillos.

i

. miento, de tal manera que las parteg del papel desplazadaé.

; .
H
1

- raciones como salientes que tienen extremos deshilachados: -

! Otro método conocido para producir bandas de ra

ipel que tienen una pluralidad de aberturas provistas de - 3

gbordes deshilachados, es mediante el uso de aparatos de

gpicar o desmenuzar papel que tienen un par de rodillos,

funo de material eldstico similar a caucho de superficie -

. 341154
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lisa, o que tiene una capa gruesa de tal material, y el -

otro de metal o material duro provisto de nervios o mese-
P i
tas circunferenciales que alternan con acanaladuras corres

pondientes. Los dos rodillos son comprimidos entre si con.

iuna fuerza ajustable y, dependiendo de tal fuerza, una - %
ibanda de papel que pasa enﬁre “fales rodillos sers subdlvi’
:dlda en estrias que no son muy adherentes lateralmente o,g
ien.lugar de tlras sustanqmalmente separadas, serd prov;s;;
‘ta de rajas longitudineles discontinuas. Aungue las béﬁdéé
-de papel asi producldas son algo eficaces cuando se u«”n
como filtro para cigarrillos, los rodillos de caucho y dé
metal no son satisfactorios pars produccidn a gran veloci-~
dad, debido a que la superficie del rodillo de caucho se
desgaste demasiado rdpidamente. Por otra yarte, el ajuste
de la fuerze con que se comprimen entre si los rodillos -
‘es demasiado critico para mantaner la regularidad de las
challdades filtrantes en el producto acabado. Adicionalmen
%e la ausencia de una estructura ondulada o rizada longitu
dinalmente fija (es decir estable) en papel tratado con ~
tdles rodillos de metal y de caucho, hace también que no
fesulte demagiado satisfactoria para filtros para cigarri-
llos.

Se ha determinado que para produccidén a gran ve-
locidad, la recogida lateral de la banda debe ser facilita
da proveyéndola de mindsculas acanaladuras longitudinales'
estrechamente espaciadas entre si, realmente fijadas o es—j
tablecidas en la banda, es decir, une estructura ondulada
o de condicién rizada fijada. No solamente facilitan tales
acenaleduras la recogida lateral de la banda, sino que,.

ademds, la estructura fisica del papel, resultante de la -

341154
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formacidn de tales acanaladuras, comunica las mds desea—

bles caracteristicas de resistencia y de estabilidad al

FRE )

: producto acabado.

Ias bandas de papel que uUnicamente estdn perfo-

|
i
|
l

rodas, como se ha descrito en lo que anteceds, o desgarpg

das mediante el paso entre un rodillo de caucho de super-
! I 1] K3 a.‘
i ficie lisa y un rodillo metalico estriado circunferencial

EENNIS i

mente, no estdn provistas de acanaladuras establecidas en

"ellas. En consecuencia, las bandas de papel no estriadas

o acanaladas, incluso aungue estén provistas de abertdfaéé
que tengan bordes deshilachados, no han resultado satisféé
_torias en el campo de los filtros para cigarrillos, debi—i
do a gque las bandas no estriadas no cumplen las exigencias
ride la industrias de los cigarrillos por lo que respecta a

'
i
i
i

wne resistencia deseada a la aspiracidn, a la alta resis-

_tencia mecénica deseada, y a la estabilidad, en particular:

-en direccionses radiales, tanto antes como durante su uso,
'y a la deseada eficacia de filtrado.

Por consiguiente, existe la necesidad de wn métgi
?do ¥y un aparato sencillos para producir uma banda sustan- é

cialmente sin fin rizada longitudinalmente de material ade;

‘cuado para uso como filtro eficaz pars humo de tabaco, en

particular para filtros para cigarrillos. Un metodo muy - -

Y

ugado para producir handas rizadas longitudinalmente par-

ﬁiendo de'hojas de"Papel liso, figura descrito en la Paten

v

te Francesa Numero 1.146.796.
; Ias hojas de papel liso sustancialmente sin fin

pasan por el intersticio entre los rodillos metdlicos que

fienen nervios cireunferenciales y acanaladuras sntre sllos
i) ¥

: - . !
que engranan entre si. El vapel puede hacerse expansible -

0341154
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!
' ga, 9e expone a los nerv1os "JuUe engranan entre s{ no mis

: cantidad de encogimiento lateral permitido para la banda

hasta cierto punto antes de entrar en el 1ntersticlo an- f'
tre log rodillos, en que la banda es acanalada y estirada:

: |
lateralmente en mds o menos extensidn, de acuerdo con la g
i
i

;que pasa. Dependiendo de la velocidad de la banda que pa—%

de unas centdsimas de segundo, por ejemplos unos 20 m111-_

segundos en un intersticio de nervios gue engranan entre

;31 0,5 milimetros con una velocidad de papel de aprox1mg—j

+ N -t

" damente 1 metro por segundo. De acuserdo con las expsrien—

‘cias en la puesta en prdctica de este método conocido para

producir bandas de papel rizado longitudinalmente confor-
madas en tacos de filtro para cigarrillos, surgid le nece

sidad de un método mejorado para permitir mayor velocidad

de produccidn asi como un rizado més sensible y variable

'y un aflojamiento de fibras correspondiente a las diferen

tes exigencias de los fabricantes de cigarrillos con rela

cidn a la eficacia del filtrado, & la resistencia a la as-
piracidn, a la elasticidad radial, al consumo de papel, ¥y

al aspecto de la cara extrema de log tacos de filtro.

Un objeto de este invento es proporcionar un mé

todo 0 un aparato mejorado para tratar una bande alargada
de material fibroso, especialmente de papel, haciendo avan

zar una banda del material humedecida esencialmente inelds

ica por el intersticio entre un par de rodillos calenta—
dog de acanalar y estirar que engranan entre si, que tis-
nen acanaladuras circunferenciales estrechas que albernan
Eon nervios circunferenciales esitrechos, con lo que la ban
da 6s acanalads longitudinalmente y estirada lateralmente

para aflojar y poner al descublarto ?s fivras, 5 Zlnerau-

-0 -
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diecar de modo sustancial la continuidad transversal de
la banda; y hace avanzar la banda acanalada que sale -
desde el intersticio en contacto con uno de los rodillos
a lo largo de un eéngulo de envoltura apreciable paras -
secar parcialmente y volver a endurecer la banda pars -
preservar ls estructura comunicada a la misma mediante
el paso & travéds del intersticio.

Otros objetos y ventajas del invento se pon-
drén de manifiesto de la descripcidn que sigue y de los
dibujos que se acompefian, en los cuales:

La Fig. 1 es un alzado lateral esquemdtico de
wn aparato tipico para poner en practica el método de -
egte invento;

La Fig. 2 es una vista fregmentaris ampliade
de una parte de la Fig. 1 mostrando el aparato de acana-
lar y estirar;

Ia Pig. 3 es una viste fragmentarie ampliada,
parciclmente en corte, tomada por la linea 3-3 de la -
Fig. 33

La Pig. 4 es una vista fragmentarie ampliada,
rarcielmente en corte, tomada por la linea 4-4 de la Fig.
3, '

Las Figs. 5 a 12 son vistas esquemdticas en -
que =6 1lustran fbrmas modificadas de aparatos de acana-
lar y estirar, —

La Fig. 13-;; una reproduccidén en planta del
tipo preferido de papel no tratado pars la puesta en -
prdctica de este invento,

La Fig. 14 es uma reproduccidén en planta, en -

que se ilustra el papel degspués de ser tratado por la -

- 341154




forma de aparato representade en las Figs. 1y 2,
Ia Fig. 15 es una reproduccidn de un corte
transversal del papel ilustrado en la Fig. 14.
‘ Fl nétodo del presente invento se caracteri-
5o za por el hecho de qué" la~benda liss de material fibro
Lo 80, 0 sea de papel, se haoe pr;mero que ceda, se riza
""""" luego longitudinalmente y de es%ira transversalmente
mediante un procedimiento de acanalado longitudinal,
de modo gue wa wnidad de 1ongitué de le banda de -~
10, papel rizado acanaledo no pesa més que le misme unidad
de longitud de le banda lisa de pepel, y las fitras -
de la banda son aflojadas y dejadas al descubiertoe -
para una acoidn eficaz de filtrado, y luego se vuelve
e endurecer pars preservar la estructura acanalada y
15 estirada. El aparato ﬁafa ls, pussta en prdctica del ~ |
procedimient6 se caracteriza por dispositivos de -
tratamiento disefiados para lograr uma flexibilidad -
deseable de la banda de papel lisa, mediante miembros

20 para producir acanaladuras longitudinales en la ban

da de material con estiremiento simulténeo lateral - §
de esta Ultima, y mediante un dispositivo para volver ﬁ
a endurecer la banda de papel asi rizada o acanalada
para fijar las acanaladuras en ella. :
25 Une. banda de material filtrante fibroso produ
cida de acusrdo con este invento, tiene una estructura i

i
g
i
ondulada que inéluye zonas 0 tiras longitudinales estre-%
]

chas generalmente paralelas, de més y de menos espesdr ai

ternadamente. Las zonas de material mds grueso proporcioﬁan la
‘ .
: :

30.4.68 _11-‘_34@?5%
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resistencia a la tracecidn deseable on la banda pare ase-

gurar un paso continuo sin rotura a través de una mdquina'
3

!
pare producir varillas de filtro, asi como un paso conti-

- nuo a través del aparato para poner en practica el proce-
i . .

dimiento de este invento. Las zonas de material mds delga

do tienen fibras aflojadas y expuestas para proporcionar

; una accidn de filtrado eficaz cuando se conforms la-banda
ien un filtro. La naturaleza de rizada o acanalada lohgi-

;tudinalmente de la banda, no solo facilita grandeméﬁteila

'recogida lateral en la forma de un corddn de filtro on el

cono de conformacidn de una méquinae para fabricar varilla
de filtro, sino que garantiza ademds la regularidad.ds la .

:configuracién de la seccidén transversal en el corddn-y la !

consiguiente regularidad en la accidn de filtrado en los

gfiltros fabricados a partir de la misma. La estructura on

‘dulada y fijada de la banda elimina la flojedad no desea-—

‘ble en los filtros fabricados a partir de ella, y propor- .
zciona en cambio una elasticidad y uns resistencia estruc-é
%tural deseables, especialmente en direcciones radiales. -
: Los procedimientos de rizado y de estiramiento
ison llevados a cabo ventajosahmente al mismo tiempo, y se
ﬁha comprobado que, con objeto de hacer minimo o eliminar-
Epor completo el corte o la divisidn de la banda fibrosa -

i
]
f
i
H
H
t
i
¢
i
|
¢
3

Een tiras individuales separadas durante el procedimiento

e ey

%de rizado, debe hacerse inicialmente flexible la banda de

Ematerial plano a ser rizada o acanalada. Ello puede hacer |
humedeciendo la banda con una 1iquido, por un procedimien—%
gto de pulverizacidn, de contacto o de immersidn en baﬁo,».
ésometiéndola a un tratamiento con vapor de agua, calentdn

|

‘dola en algunos casos, dependiendo de la naturaleza del -

- 341133
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matorial, o haciendo al ‘material flexible dé etmlquier mo
do adecuado, dependiendo del tipo de material fibroso. De
acuerdo con este invento, sin embargo, el tratamiento para
hacer flexible la banda se lleva ; cabo. continuvamente mieg
tras se estd moviendo la banda del material a una veloci-
dad relativamente elevada.. - o

" Despues que se ha hecho.flexible el material fi
broso planoc, se somete a un p*ooedimientovcontinuo dé'rizg
do y estiramiento por medio de dispositivos de estaﬁpar -
adecuados, por ejemplo de rodillos de acenalar, paraipro-
ducir acanaladuras longitudinales estrechas paralseles cn
general muy préximas entre si, de tal manera que doé:%iras
o zonag longitudinales estrechas de material sean mgﬁ%eni
das sustancialmente rigidas a lo largo de cada aoanéladu—
ra, y sea deformado el material entre esas dos zonas. Pueg
to que las dos zonas antes citgdas.son mantenidas rigidas,
las zonas entre ellas pueden ser deformadas solamente si
se estira el material. Este procedimiento se lleva a cabo
en uns pluralidad de acanaladuras paralelas muy proximas
entre si, a través de sustancialmente la anchura total de
la banda, y produce una banda de maferial del cual la su~
perficie ha sido agrandada a expensas del grueso del mate-
rial en las dreas o zonas en que el material ha sido esti
rado. Ias diferencias en grueso transversalmente a la ban
da del material pueden dar por resultado flancos o paredes
de acanaladuras mds delgados y arisias o fondos de acanalg
duras mds gruesos o bien, & la inversa, flancos o paredes
de acanaladuras mds gruesos y aristas o fondos de acanala
duras mis delgados.

A manere de ejemplo, la banda de material puede

ser acanalada en su direccidn longitudinal de modo que,

[ o T o4



después de completado el procedimiento de rizado y de és—
tirado, tendrd aproximadamente la misms anchure que anties.
Dicho con o@ras palabras; la banda de material es acanala
da mientras se evita todo encogimiento transversal, de mo
5' do que la banda de material es estirada transversalmente.
Si la banda asi rizada se planche alisdndola de nuevo, :la
anchura resultante de la banda serd agrandada en la. rwela-
cién de rizado.

Ia cantidad de estiramiento del material fib%o—
10 s0 plano depende principalmente de la profundidad dei’aog
nalado individual, y puede ser mayor o menor segin €l.4i-
po de material., Si es deseable acanalar una banda déf@étg
rial muy profundamente para producir paries muy delgédas
distrivuidas aleatoriamente sobre la banda, el acanala@o
15 debe ser llevado & cabo en varias etapas sucesivag de mo-
do que las acanaladuras en la banda de material se hagan .
cada vez mds profundas en cada etapa. EL resulfado final
serd pues una banda de matérial rizado, que aun teniendo
la profundidad deseada de acanaladura, tiene casi la misw
20 ma anchura que la banda lisa original. IEn este caso, sin
embargo, el material es muy estirado, de modo que la su-
perficie de la banda rizada es égrandada a expensas del
grueso del maﬁ?rial con objeto de aflojar y exponer mds -
fibras del material para aumentar su eficacia de filtrado
25 cuando se forma con aquéella un filtro. Si se desea, el ma
terial puede ser estirado tan vigorosamente que se produz
can grietas y agujeros distribuidos aleatoriamente en la
banda rizada. Es mds deseable, sin embargo, que tales grie
tas y agujeros queden limitados a dimenéiones que no per-

30 Judiquen sustencialmente la continuidad transversal de la

3.’7.‘67‘ | --14 - glg 1 1 5%
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H
!

banda rigads. Tal ausencia de dailos eﬁ'la”cohtinuidad‘—

transversal de la banda facilita grandemente la manipula—f

5

cidn y el almacenesmiento de la misma, asi como la alimen-!

: i
tapién de la banda rizada a una mdquina usual para produ-:

cir varilla de filtro. Después que la banda de material

ha sido rizada y asﬁiradﬁ;:avmo se ha descrito en lo.que

! antecede, requiere generalmente up tratamiento posterior,.

i

.

por ejemplo de secado, a fin de volver a endurecer la ban'

; da rizada y de fijar en ella las acanaladuras, es deoif,

su estructura rizada. Despuds del tratamiento de endure- ;

cimiento, la banda rizada y estirada que tiene onduvlacio :

_neg o acanaladures longitudinales fijadas en ella, caso

de ser demasiado ancha para hacer una varilla de fiiﬁro

~puede ser dividido en tires més estrechas cada una de las

- cuales puede ser devanada en un rollo de almacén para al—

macenamiento y posterior alimentacidn a wma mdquina para

i fabricar varilla de filtro.Altérnativamente, las tiras -

" mas estrechas pueden ser alimentadas directamente a una

/
maquina para fabricar varilla de filtro.

\

Para ciertos fines, por ejemplo para la produgc

" ¢idn de bandas de material que tengan una gran eficacia

, de filtrado cuando se forman con ellas filtros, puede ser

deseable la perforacién del material liso. De preferencia,

. 1la perforacidn se efectia antes de que haya sido hecha -

- flexible la banda de material, o después que haya gido -~ -

- vuelta a endurscer a continuacidn del procedimiento de -

rizado y estiramiento, para facilitar la perforacidén con

‘un efecto de desgarre, de modo que las perforaciones ten !

' gan adheridas a sus bordes partes deshilachadas desplazg

- das que sobresalgan del plano de la banda, como se ha deg-

-5-341154
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crito por ejemplo, en la patente francesa ntmero 1.113.772.
En algunos casos puede ser deseable interrumpir o aplanar

algo la estructura ondulada regular de las bandas de mate

rial, acanaladas y estiradas como antes se ha descrito,

con objeto de reducir-al ninimo la existencia de conductos

PP rp—

pasantes no interrumpidos cuando se forma con la banda un

filtro para cigarrillo. Tal interrupcidn puede efectuarse.

mediante otro acanalado, en que las acanaladuras dlscurran

en wna direccidn diferente, es decir, de modo que crugan

!
|
¥
!
:
l
-

a las acanaladuras longitudinales originales. Tal acanala!

do transversal debers efectuarse, mientras el material,es%
' flexible. La reduccidn al minimo de los conductos pqéé?teé
;no interrumpidos cvando se forma con la banda un filtrq,
i puede tambidn, efectuarse de un modo sencillo comprimiendo’
;el material acanalado y estirado longitudinalmente para'-%
. aplanar algo las ondulaciones. Este dltimo procedimiento
;daré ademds por resultado wn aflojamiento o exposicidn - |
?adicional de fibras del material, que sobresaldrdn consiué
| dersblemente en las acanaladuras individuales.
Refiriéndonos ahora a las Figs. 1y 2 de los di.
fbujos, se ha representado una realizacidn tipica de apargé
to para poner en practica el método de este invento para :
" producir bandgs sustanclalmente sin fin de material file i
gtrante o papel filtrante, espescialmente adaptadas para -~

formar con elles varillas de filtro y tacos de filtro, o

sea filtrog para cigarrillos. El aparato ilustrado supone ;

una mejore sobre los aparatos conocidos de esta clase. En

esta realizacidn, una banda lisa de material fibroso 1,

' por ejemplo de papel ligeramente batido de resistencia en:

|

humedo suficiente, se desenrollada de un rollo de alimen-

- 341154
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i del material que se extiendan fueraxdél plano de la‘ban- :

tacién2, v pasa a través de un aparato de perforar que

comprende, por ejemplo, un rodillo 3 que tiene puntas o

dientes romos y un rodillo opuesto correspondiente 4, unoj

de los cuales es de preferencia accionado. En lugar de -

los rodillos 3 y 4, pusden usarse otros dispositivos ade

cuados para perforar la “bandz de la manera descrita -aa lo

que antecede, con una accidn de Qesgarramiento para -pro= !
\

poreionar perforaciones que tengan en sus bordés adhgri-~

das partes desplazadas de forma irregular deshilachadas -

1]

|
i
|

i

i
|
|
§

. da. Los dispositivos de perforar 3, 4 pueden~irfseguidos‘i

. de otro dispositivo similar (no representado), por éjempl

o

ilos rodillos 3, 4 con sus posiciones invertidas por Io.quse

érespecta a los lados opuestos de la banda 1, con obﬁeto -

. de formar partes salientes deshilachadas en ambos lados

;della banda.

Despuds de ser perforads la banda 1, pasa a un

%aparato en el cual eg tratads para hacerla flexible, en -

' la realizacidn a un dispositivo de humedecer conslstente

¢

- fio de agua 6, y en un rodillo de caucho giratorio 7 que

en un rodillo metdlico gitario 5 que se sumerge en un ha-

oprimer la banda 1 que pasa conta la superficie himeda dei

“rodillo 5. Por supuesto, la banda 1 no deberd hacerse tan :

‘flexible que se perjudique su resistencia a la traccidn -

‘hasta el punto de que haga diffeil el paso sin fallo de =

‘la banda por toda la linea de aparatos para poner en prag

_tica este invento.

La banda perforada y flexible de material s -

‘luego deformada en un apareto de acanalar 0-rizar y esti-

rar. El material es inicialmente acanalado y estirado late

n-941194
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‘ veniente que los rodillos de acanalar sean calentados de .

ralmente en clerto grado por el primer par de rodillos 8,

9, cada uno de los cuales estd provisto de una pluralidad!

¢

de acanaladuras circunferenciales que alternan con nerviosg
circunferenciales o mesetas que sobresalen, con holgura -
adecuada, en las acenaladuras del otro rodillo, de prefe-

rencia en una extensidn ajustable.

c .l H

Se ha comprobado que resulta especialmente con-

,,,,,,

forma ajustable, como mediante calentadores electrlnos 1n

terlores adecuados u otros dispositivos de calentamlento.

i

E1l calentamlento de los rodlllos de acanalar y de estlrar

propor01ona un efecto de planchado sobre la banda 1,_espe

" cialmente sobre agquellas partes de tira estrecha de la -

jbanda que realmente establecen contacto con las mesetag 0,

%nervios de los rodillos de acanalamiento. Tal efecto de

" planchado parece disminuir el desgarramiento o estiramien

ito de la banda en las zonas planchadas, y por tanto pro-

+porciona en el producto acabade tiras o zonas longltudi-

-nalmente estrechas paralelas en el fondo de las acanaladgj

‘ras o0 en las aristas de las mismas, donde la resistencia
{ :

:del material no es indebidamente perjudicada por el proce |

'dimiento de estirado. Ello contribuye considerablemente - '

‘a obtener una resistencia a la traccidn deseable en la -

)

v, i

banda. A este respecto, debe subrayarse, que si el mate—

;rlal es retirado dé~la iinea de tratamiento 1nmediatamen—§

ite a continuacidn del acanalado y estiramiento en el in-

terstlclo entre los rodillos 8 y 9, tendrd una condicidn ?

de una gran flogedad debido al hecho de que no ha 31do vuel

¢

:to a endurecer para dotarlo de nuevo de la configuracién

§ondulada 0o acanalada.

- 18 = Zgé% @
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|

! material fibroso 1-puede ser estirado de modo que los flan

!
3
i

. 0 las aristas de las ascanaladuras. Normalmente, esta serd

§

" nervios de un rodillo estén centrados de un modo sushan-

Dependiendo de la configuracidn 'y dal ajuste -
axial de los rodillos 8, 9 de acanalar y de estirar, el
H

H

cos de-las acanaladuras sean mds delgados que los fondos

la condicién del materisl cimthdo los rodillos de cada paré

estén -en perfecto ajuste axial, de modo que las mesetas o:

i

‘ cialmente exacto en las acanaladuras del otro, y cuando -!

s

: los rodillos estén calentados. Si se cambia su configura;'

’ « 7 « 2 ] . - 4 '
; ¢cion en seccion axial o cuando su ajuste axial no esha-cen

- trado, el material acanalado resultante puede tener flan-

cos de acanaladura mds gruesos y aristas o fondos déﬂacang
laduras mas delgados.
Como se ha descrito en lo que antecede, el des—

garramiento de la banda 1, foramdo por estiramiento late-

Aral de la misma, especialmente la formacidn de grietas dig

tribuidas aleatoriamente producidas por estiramiento late

ral vigoroso de la banda, se traduce de por si en el aflp

jamiento y exposicidn de fibras y extremos de fibras que

gobresalen de la banda, y aumenta su accidn filtrante cuan

" do se forma con ella un taco de filtro.

Después de salir desde el intersticio entre los

primeros rodillosg de acanglar y estirar 8, 9, sin embargo,

ol material acanalado y estirado continua estando en con- -

itacto con uno de los rodillos de acanalar y estirar, en la
‘realizacidn ilustrada con el rodillo medio 9, a 1o largo -

%del que puede denominarse un dngulo de envoltura del orden

de 180°, Asf{, la banda acanalada y estirada 1 tiene un ve

%riodo de contacto prblongado con el rodillo caliente 9,

-o- 341194
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especialmente con las mesetas o nervios.dei mimwo. Debido
a ese prolongado periodo de contacto, el rodillo calients
9 produce un claro efecto de secado en la banda acanalada
y estirada 1, antes de que ésta entre en una segunda zona
de acanalar y estirar prevista por el intersticio entre -

los rodillos que engranan entre si 9 y 10. Nuevamente la

,,,,,,

t

con el rodille 10 durante otro dngulo de envoltura @e,unoé

180°. Esto sirve para mejorar el efecto de acanalado“yidei

5
. estirado asi como para eliminar una cantidad considerable;

- del contenido de humedad de la bende, y hace innecesario '

aumentar la longitud del siguiente aparato de secadp:f},

E

a través dl cual es dirigida la banda 1 mediante rodiillog

_ locos 11, 12,.con objeto de lograer regimenes de produccidn

! 0o velocidades de funcionamiento superiores a los que pue-z

: den lograrse con los aparatos del tipo conocido hasta ahg?

ra.

‘Después de salir del aparato de acanalar y estiz
rar, la banda fibrosa ondulada longitudinalmente y estira
da lateralmente 1, de la cual es eliminado el exceso de -
humedad por los rodillog calientes 8, 9, 10 y por el dis-g
positivo de secado 13, pasa & través de un aparato que dgz
forma el mateg;al'de un modo que hace minimos o elimina |
log conductos ﬁasantes no obstruidos cuando se forma con
el material un taégmdebfiltro. Tal aparato puede consig-— ?

tir, por ejemplo, en un par de rodillos 14, 15, estando

t
H

- uno al menos accionado y teniendo uno al menos una super~;

' ficie con moleteado basto, u o0tros rodillos de configura—?

cidn adecuada, que deforman las ondulaciones o acanaladu—:

ras longitudinales regulares de la banda 1, de una maneraf

- 341154
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irregular, de modo que la banda de matégaéiwﬁbéee ma plu
ralidad de acanaladures longitudinales que comunicen unas
con otras. Alternativamente, no es necesario proveer en

gl material 1 de acanaladuras transversales que sean efeg
tuadas por rodillos con moleteado basto, sino que simple-

mente puede ser comprimifia o-aplanads algo mediante. rodi-

! 1log de moleteado fino o de superficie lisa. El tratamien
| to por estos Ultimos. hard también minimo el nimero deé con!
| ductos pasantes no obstruidos en los filtros .hechos del -
{ ' ’

" material. .-

t
i t
‘ 1

1

Despuds de ser tratado por el aparato de defor-|

|
i
i
i
Emar ultimamente meﬁcionado, el material 1 pasa a lm‘.ﬂE{I‘I.):_a,r_z_a,_:T
%to de tratamiento posterior, el cual se ha represenﬁ@dq -
-aqui como un tambor secador giratorio calentado por sle-’
. mentos de calentamiento eléetrico o por aire déliente, pgt
ra volver a endurecer pbr completo la banda 1 y establecer
L o fijar su estructura ondulada. A.este rgspecto, auvnque 16
?banda 1 de material estd convenientemente, todavia flexi-
ble cuando es sometida a un tratamiento de acanalado trang
jversal, por ejsmplo con rodillos de moleteado basto, con-'
. venientemente no estd adn flexible, o al menos no muy fle-
ixible, cuando es sometida a un tratamiento de aplanamiento
"0 compresién simple, por ejemplo con rodillos da moleteadé
. fino o de superficie lisa.En este Wltimo caso, por consi- -
‘guiente, npuede-ser deseable auwmentar el efecto de secado
§del diépositivo 13 para volver a endursecer la banda 1 an-
-tes de ser comprimida o aplanada, y retirar el tambor de

[}

ésecado 16.

Usualmente se produce una disminucidén de anchura

de la banda 1 acanalada y estirada de material mientras -

- 341154
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|

1
H

i esta Yltima estd siendo secada. La magnitud de la contrac
% cidn lateral de la banda secada depende ademds del tipo —?
gde m.terial fibroso asi como de los cambios de grosor o:ig
z ginados por el procedimiento de estirado, cuyos cambios -
_ vienen a su vez determinados por la profundidad de las -

' acanaladuras en el material.

Si se desea, la banda acamalada vuelta a endure
" cer de material fibroso que sale del aparato de trat@miegg

- §
%o posterior, puede ser hecha pasar a travds de un segundo

i
H

“aparato de perforar consistente en rodillos 17, 18 aimilgi
res a los rodillos 3, 4, en cuyo caso el primer apapéﬁq
de perforar 3, 4 pueds ser omitido a voluntad. La bands

"~ de material fibroso 1, que ha recibido asi su forma fiﬁgl,

é puede ser luego subdividida por cortadores circularééifo-;

" tativos (no representados) los cuales pueden estar arfo— f

:llados en el carrete de almacén. En el caso de que laban-:

%da de material 1 sea suficientemente estrecha para que no

fprecise ser subdividida, es posible alimentar la banda -
tratade directamente a un éparato usual para fabricar va-

?rillawde_filtro.

| El aparato ilustra@o en la IFig. 1 puede ger sig;

zplifigado dependiendo del tipo de material fibroso a ser -

%trabajado Ng d? la finalidad Ultima a que se destine el maé

;terial filtraﬁte que ha de fabricarse a partir del mismo;é

A manera de ejempldy los aparatos de perforar 3, &4y 11, i8

épueden ser eliminadoshpor completo, en particular si_el -;

-

;material o8 estirado tan vigorosamente por el aparato de
Eacanalar y estirar 8, 9, 10 que se producen en la banda
cgrietas y agujeros distribuidos aleatoriamente, con obje—l

' to de aflojar y exponer muchas fibras del material y hacef

% - 341154
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‘, / jr “_"F\ﬁ‘
: i’z b

&
l
I
i

asi al mismo mds eficaz para Ffines &e filtrado. Adiolonal‘
mente, el material puede ger acanalado y estirado por un ?
{
H

aparato que tenga rodillos de engrene reciproco, oomo se

¢
t

ha ilustrado esquemdticamente en las Figs. 5 a 12,

Los rodillos realmente usados y que se ha compro

bado que son eficaces para aeanalar y estirar lateralmonte
)
!

el material fibroso en tal aparato, tienen acanaladuras -
_c1rcunferenomales provistas de superfloles de pared ;ajee'

§ral en general planes dispuestas en planos tranwersalgg ~§
%al ejo geométrico éel rodillo, y nervios o mesetas qué,' 5
éen corte axial, tienen uma configuracidn en general_recﬁaf
zparalela al eje geométrico del rodillo. Por ejemplo, ids
‘acanaladures en cada wno de tales rodillos tienen 0,7 mili
:metros de ancho, mientras que cada nervio o meseta tiene
;o 3 milimetros de ancho. La profundidaed de las aoanaladﬁ~_
‘ras es suficiente para permitir un engrane reciproco ajus—
tado de los rodillos has ta un grado algo supsrior a al -
nenos unos 0,7 milimetros. Puesto que.el papel normalmente
usado en la puesta en prdctice de este procedimiento tiene
un grosor medio del orden de 0,07 milfmetros, se verd que
la holgura de centrado, del orden de O,2Vmilim$ros, entre
los lados de las acanaladuras y las mesetas de log rodi-
1llos de engrane, es amplia para evitar el corte o desgarra
miento real de la banda en tiras individuales separadas,
mientras que, al propio tiempo, las dimensiones de las aca
‘naladuras y las mesetas son suficientemente pequeiias para
Acoger por friccidn el papel y evitar sustancialmente todo
encogimiento transversal del mismo durante el procedimien~
t0 de acanaladura.

El acanalado y el estirado de la manera conocida

341154
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hasta el presente haciendo pasar la banda a través del in
tersticio de solamente un par de rodillos de acanalar,
sin embargo, parece producir un efecto de impacto sobre
el papel, que tiende a romper o a desgarrar separando en-
tre si las fibras individuales. Los rodillos de acanalar

y estirar que tienen dimensiones de acanaladuras y dg ue-

,,,,,

estado en uso comercial real, han venido teniendo uq;iia—

metro de meseta o de nervio del orden de unos 191 milimeq

L e v mma——

: tros, lo gque equivale a una circunferencia de unos 560 mi

1imetros. las mdquinag comercilae equipadas con rodillos

I e

~de acanalar y de estirar de esos didmetros ha sido hegcho

{funcionar a velocidades de produccidn, es decir a velaci—§
: dades de desplazamiento de la banda, hasta de unos 125 oen

tlmetroo por segundo. Puesto que sl napel que se desplaza.

| entre el intersticio de los rodillos de acanalar y de es—;

;tirar de los didmetros antes citados, hace contacto cons-%
Etantemente con las mesetas o nervios que encajan entre si;
.a 1lo largo de una distancia en sentido longltudlnal del —%
;papel de unos 12 7 2 unos 25 4 milimetros, cuando se hace‘
%funcionar a la velocidad antes citada de unos 125 centime-

: 1
tros por segundo, cada incremento de la banda que se des-
plaza hace contacto con los nervios que encajan entrs si

durante un intervalo de tiempo del orden de unos 0,01 gse~
! , ,

ggundos a unos 0,02 gegundos. Tal breve tiempo de contacto
con los rodillos de acanalar y de estirar parece producir
8l efecto de impaétq anteriormente descrito que tiende a
romper o a desgarrar las fibrag individuales del papel s@
paréndqlas;' |

Aumentando las velocidsdes cionamiento de

| | - df}}?‘éﬁﬁé |
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las mdquinas que tienen un aparato do moanalar de una so-
la etapa, la banda muestra una tendencia a que se produz-
ca en ella un efecto de desgarramiento demasiado vigorosoi
Como ge ha dicho en lo que antecede, no es deseable esti-
rar lateralmente la banda tan vigorosamente que los desga

rranientos y las grietag-lomgitudinales en la misma.resul

ten éxcesivamente largos, o que e% papel sea desgarrado -:

en tiras individuales estrechés sustancialmente sepaﬁadasi
Tales resultados pergudloan, cuando no destruyen; la’ con—;
tinuidad transversal de la banda, lo que constituye cler— E
tg dificultad para la posterior menipulacidn, tantoAaltegf

rollar como al desenrollar de bobinas o carretes de'glﬁa—

" cenanmiento, y para la alimentacidn a una méquina para fa-'

" bricar varillas para filtro.

Los anteriores inconvenientes derivados del aca:

‘nalado y estiramiento en una sola ‘etapa y derivados del -

" pago linegl a través del intersticio de un par de rodillbé

~de acanalar y de estirar en contacto con uno al menos de

- dichos rodillos a lo largo de un dngulo de-envoltura con-'

giderable, son superados, como también son provistas venta

' jas adicionales; por la forma modificada de aparatodescri

. ta en las Tigs. 1 a 12, Ia forma preferida de aparato 8,

?9; 10 de acanalar y de estirar se ha representado con ma-

‘yor detalle en las Figs. 2 a 4 de los dibujos. Tal’apara%d

; comprende un tren ininterrumpido de tres rodillos 8, 9,

:10 de acanalar y de estirar que engranan entre si, dispueg

‘tog en formacidn apilada, de modo que las acansladuras 20

'y las mesetas 21 de los rodillos inferior y superior 8 y

%

i
f
!
t

10 engranen con las acanaladuras 20 y las mesetas 21 del

rodmllo intermedio 9; preferiblemente los tres rodillos —

341154
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gon gecionados. La banda de papel humedecida 1 es dirigl-:
da al intersticio entre los rodillos inferior e interme-—

dio 8 y 9. Después de pasar a través del intersticio entre

élos rodillos inferior e intermedio 8 y 9, la tanda de pa-
ir'pel 1 contindae en contacto con el rodillo intermedio 9 &

' 1o largo de un dngulo de envoltura de unos 180°, antes-de
1
pasar otra vez el intersticio entre los rodillos inteyme—

dio y superior 9 y 10. Log rodillos Lnferlor 8 1ntermed10i

2
;8 y 9 estan de preferencia ajustados para que la extension

9 . , )
L en que estan engranados entre si sea menor que la de. engra

ne entre si de los rodillos intermedio y superior 9 y 10‘i

Por eaemplo, los rodlllos inferior e intermedio 8 y 9 pue

.den ser ajustados para que tengan una extens1on de engrane
;entre s{ del orden de unos 0,3 milfmetros, mientraS‘que"-i
;los rodillos intermedio y superior 9 y 10 pueden ser-ajug%
Etados para que tengan une extensidn de engrane entre si -
Edel orden de unos 0,6 milimetros. Por consiguiente, el pg%

pel es acanalado y estirado en etapas sucesivas, en su pa-

‘80 a través de los dos intersticios entre los tres rodillog

;8, 9 y 10, lo que sirve para hacer minimo el efecto de ig.;

‘pacto anteriormente considerado de un aparato de acanalar |

]

Y ds estirar de una sola etapa. Puesto que los tres rodi—E

llos engranan entra ul, no existen problemas de c01nc1den-

cla de acanalados, tales como los derivados de-la. condlclon

[

de pares sucesivos de rodillos provistos en los aparatos -;

fCOﬂOGldOSo

i

1
i
. ¢
Por otra parte, como se ha descrito en lo que an:

;tecede, los trés rodillos de acanalar y de estirar 8, 9 y

-10 son calentados de wreferencia a una temperatura supe-

trior & 100° C, pero gue no exceda de unos 500° C. Antes dei

- 341154
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alcanzar el intersticio entre los rodlllos superior e in-!
toermedio 10 y 9 el papsl 1 estd en contacto, durante un
periodo de tiempo apreciable, con las mesetas o nervios
21 del rodillo 9 intermedio calentado y durante ese per o
do del tiempo el papel es parcialmente desecado, probabl

a3

lmen'l:e en mayor grado en aquéIlas gonas o.tiras longitudi-

i
|
i
!
t
E
}
i
i
%
!
i
l
I
2|
|

i nales que estén en contacto con tales mesefas. Por consi-

guiente, esas tiras o zonas son parcialmente vueltasva\egé
N |

durecer y en apariencia no son tan considerablementd’adél;

1

gazadas o desgarradas durante su paso a través del 1n ers {
i

'ticio entre los rodillos superior e intermedio 10 y 9 asii
%oomo en las zonas entre ellos.Asi, en el paso a travéé Hef
tal intersticio las zonas menos humedas no parecen sﬁ?‘ng
tiradas y adelgazadas tanto como los flancos o paredes la~
Eterales;de las acanaladuras en el papel resultante del éaso
za través.de tal intersticio; ni son estiradas y adelgaza-.
‘das tanto como las zonas o tiras longitudinales en contac-
0 con las mesetas 21 del rodillo intermedio 9. Por supues.
0, el grado o la extensidn de tal estiramiento o adelgaza:
'mignto puede ser controlado ajustando la extengidn del en-~
rgrane entre si entre los rodillos inferior e intermedio 8
¥ 9

La benda 1 ahora parcialmente acanalada o rizada
permanece en contacto con las mesetas 21 del rodillo inter
medlo 9 a lo largo de un gngulo de envoltura de unos 180°
antes de su paso a través del intersticio entre los rodillos
inte:medio ¥ superior 9 y 10. Durante tal periodo de contag
%o, el papel es secado todavia mds, también probablemante
én mayor medida en aquellas tiras o zonas longitudinales es

trechas en contacto con las mesetas 21 del rodillo interme-

-w- 341154
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0% 1))
. < =t , .
dio 9, antes de que el papel pase a través &l intersticio

entre los rodillos intermedio y superior donde lag acana—
laduras en el papel 1 se hacen mds profundas y por consi-
guionte el papel es estirado todsvia mds, amarentemente -
mas en los flancos o paredes latergles de las acanaladu-

rag del papel que en las zonas o tirag longitudinales que

han hecho contacto con las mesetas 21 de los rodillos ca-

lientes 9 y 10 durante un periodo de tiempo apreciable, E

P

-

Se observard adem®s gque en su paso entorno al -

rodillo intermedio 9, la banda 1 es curvada hacia arrgi.b-a

i
3
H

0 . .
' un angulo de unos 180", mientras que en su paso en torno

al rodillo superior 10, la banda es curvada en el seniido’

. opuesto on un dngulo de unos 180°%. Esos efectos de curya-t

! \ .. . -
. dos inversos sirven ademds pars aflojar y exponer lag fi-!

. braw del papel. Por otra perte, se ha comprobado que el -

~acanalado y el estiradq en etapas sucesivas por una dispo’

sicidn de tren de tres rodillos, tal como la ilustrada en-

-

las Figs. 2 a 4, reduce considerablemente el efecto de im:
“pacto anteriormente descrito comsiguiente al acanalado y

. @stirado en wne sola etapa,.y da por resultado aflojamiento

y exposicién de fibras algo mds uniformes. De hécho, se -

H i
v

: ha comprobado en la practica real que el mapel acanalado

"en etapas sucesivag por un aparato del tipo ilustrado en

‘las Figs. 1 a 4 estd casi desprovisto de grietas o abertu -
; 2
"rag estrechas totalmente libres o sin obstrucciones que se;

%extienden longitudinalmente. En lugar de ello, es evidenté

‘de la inspeceidn de la Fig. 14, en que el papel ha sido -
;sometido solamente a un tratamiento de acanalado y estira-~
‘miento sin perforacidén ni moleteado, que en aquellas zonas

%de la banda que son estiradas lateralmente, muy pocas Fi-

- 28 - 54% @5
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garramiento. Parece gue sl adelgazamiento de la banda en’
esas zonas es originado por deslizar las fibras individug
les unas sobre otras, de modo que las dreas adelgazadas
5 : eétén casi siempre provistas de al menos un velo delgado

i de fibras, en lugar de estaP abiertas por completo. -« -

Ias dreas adelgazadas, gunQue estan situadas -~
u . E
arbitrariamente en la banda 1, como se ha ilustrado exnla.

Fig. 14, corresponden a dreas similares en el papel sin |
- 13

10 gtratar. Este dltimo tiene deseablemente un peso del oﬁdenz

;de unos 20 a 40, y de preferencia de unos 32 a 35 gramns :
?por metro cuadrado, y un grosor medio del orden de Oidf;
,émilimetros. Se verd de una inépecéién'de la Tig. 13,{§in
Eembargo, que el tipo'preferidb de papei no tratado a'sef

15 gusado en le prdctica de este invento tiene partes inicia- .
~les algo mds gruesas y algo mes delgadas que den lugar a

un aspecto anubarrado, éorreépﬁndiendo las zonas mds lige-

‘ras o claras como se-ve en la Fig. 13 a las zonas més grue

'-zéas del papel. En las zonas mas delgadas del papel crudo -

20 ;es donde el procedimiento de este invento produce mis esti

famienjo v el consiguiente mayor adelgazamiento de la ban-

‘da.e . %

; El aflojamiento y la exposicidn mds uniformes de

flas fibras resultantes del tratamiento de acanalado y esti:

25 rado es asimismo evidente de una inspeccidn de la Fig. 15.?
EE este respecto, el papel representedo en las PFigs. 14 y
315 ha gido acanalado a un grueso total del orden de 0,60
ﬁm, con una profundidad media de acanaladura del orden de

50,46 mma.

30 : Durante el paso de la banda a travds del aparato

3.7.67 - 29 - 5%‘9154
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'te en esas zonas secadas parcialmente, para facilitar-el

(

jmente secada en grado suficiente para reducir el poster;or

‘de acanalar y estirar de la Fig. 1, el mayor periodo de

, . !
tiempo durante el cual la banda 1 esté en contacto con lag

i
mesetas 0 nerviog 21 de los rodillos inferior e intermedio

calientes 8 y 9, debido a la extensidn de los dnguloa de

e

nales estrechas del papel en mayor maedida que los flancosq

- i

As{ durante tal paso la resistencia a la traccidn 1n101al.

de la banda se vuelve & conseguir en apariencia parclalme

I

paso de la bande a través del resto del aparato, sin rotu

vy b

ras. Adicionalmente, la totalidad de la banda es na1ﬁ1al-;

1

.tiempo de secado necesario para secar por completo y vol- |

ver a endurecer la banda. o

Ademds, en relacidn con el aparato de acanalar

¥ de gstirar representado en la Fig. 1, debe sefialarse que:

mediante el uso de rodillos locos, puede hacerse diferente.

L)

la trayectoria de la banda, es decir, primero sobre la su-:

.

‘perficie del rodillo superior 10, a lo largo de un angulo.
ide envoltura de unos 180° y & traves de 1nterst1010 entre E

]

1os rodillos 10 y 9, y desde all{ a través del intersticio:

sntre los rodillos 9 y 8. Esta disposicidn ilustrada es a

~
\ i

veces preferida debido a que surge ums clerta cantidad de

vapor de agua desdemabas'zonas de lg banda en contactg prg

i
longado con los rodillos calientes, y la banda que sale dg !

pera estar gituada de modo que su superficie inferior no -

?uelva a ser humedscida por tal vapor de agua qus se des—?

3
H

ppende.

; El aparato de acanalar y de estirar de tres rodi—%

194

“f

—30—@

2
J
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llos representado en la Fig. 1 orlglna un orden de trata-

|
|

miento de la banda, como sigue:

Primer acanalado + secado + segundo acanalado +

secado.

Con la anteg citada trayectoria diferente de la

i banda a través del aparato @y tres rodillos, el orden~es§}
Secado+ primer4acana1adQ+secado+ segundo acang !
; 1ado. ' SR
Este dltimo orden de tratamiento mencionado se :
logra tambidn medi;nte un aparato de tres rodillos reére—:
‘ gentado en la Fig. 8. El aparato de tres rodillos repre- |
gentado en la Fig. % se caracterigza por otro orden da«t?g’
tamientos | .
Primer acanaladot secadot segundo acanalado.
Como se ha mencionado en lo que anteceds, el -
-aparato conocido hasgta shora de acanalar y de estirar de
dos rodillos no es satisfactorio debldo al breve tiempo -
‘de contacto entre la banda que pasa y los medios de acana
lar. Ese inconveniente puede supsrarse en cierto grado me
dlante las disposiciones representadas en las Figs. 5 ¥ 6,
ien las cuales la banda estd en comtaoto con uno de los dos
Erodlllos e lo largo de un sngulo de envoltura de unos 180°
éEn un aparato de dos rodillos segun la Fig., 5, el orden de
‘tratomiento est
; Acanalado + secado
} en la disposicidn de acuerdo con la Fig. 6:
Secado + acanalado.
‘ Bl secado parcial de la banda que pasa a través
ﬁe tal aparato de dos rodillos permite. una mayor velocidad

de la banda debido a que el endurecimiento parcial origina

- 341
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: para los Ordenes de tratamiento que siguen:

une meyor resistencia a la tr%001on de la bande acanalada

y estirada lateralmente procedente del aparato de dos ro-

dillos.

Andlogamente, el aparato de acanalar y de esti-
rar de etapas miltiples del tipo representado en las Figs.
7Ty 8, en que al menos un rodillo engrana con los otros

dos, se presta de por s{, mediante la adicidén de otro ro-
ap 47" i

dillo al tren, para el acanalado y estirado en tres etqpaé.

Tales disposiciones se han ilustrado en las Figs. 9 a,1?

2

I
:
E
=1

Fig. 9% primer acanalado + secado + aegundo aca :

;nalqdo + secado 4 tercer acanalado.

- Fig. 10: Primer acanalado + Secado + sevundo aca

nalado 4 secado + tercer acanalado 4 secado

Fig. 12 : Secado + primer acanalado + secado +

‘gegundo acanalado + secado + tercer acanalado.

ipueden asimismo lograrse con solo cuatro rodillos, como -

El acanalado y el estiramiento en cuatro etapas :

3

-se ha ilustrado en la Fig. 12. En tal aparato, los ejes - ;

i

‘esquinas de un cuadrildtero y cada rodillo engrans con —
‘ 1

geometrlcos de los cuatro rodillos estdn dispusstos en las

.0tros dos rodillos de modo gue, en efecto, hay un tren de¢ :

trodillos sin fin. En este disposicidn, la banda es tratada,

de acuerdo con el sigulente orden:

!

secado + tercer acanalado + secado ¥ cuarto acanalado. H

!

M

Primer acanal&do 4+ secado + ssgundo acanalado +

Se verd que esta disposicidén proporcions dngulos i

ﬁe envoltura de amplitud considerable alrededor de uno 0

1

secado en el aparato de acanalar y estirar. ’

mdg de los rodillos, con.la posibilidad resultente de mds

341154
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rnumumt! .

Se verd por tanto que los objevos de este inven %
[
to han sido conseguidos plena y eficazmente. Deberd tener L

se presente, sin embargo, gue las realizaciones descritas

son ﬁnicamente ilustratives de log principios de este in-

: vento y son susceptibles de var1301on sin desviarse de ta

|

%les principios. Por consigqrente, este invento incluye ho

gdas lasg modificaciones abarcadas dentro del espiritu.y - %
3del alcance de lag relv1ndlcaolones de la Nota adJunta. %
§ Ta presente gsolicitud, que corresponde a la’ pxe%
;sentada en Suiza, con fecha 31 de Mayo de 1,966, bajo sl .
inumero 7866/66, se acoge & los beneficios del articulo 51 °

dal vigente EBstatuto sobre Propiedad Industrial.

NOTA

Los puntos de invencidn, propia y nueva, que se
épresentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
:te de Invencidn en Espaﬁa, por VEINTE aﬁos,.son los siguien
tess
: 1.- Método de tratar una banda alargada de mate-:
?ial fibroso para hacer a la misma egpecislmente adaptada
5ara ger recogida lateralmente y éncerrada en una envoltura
pars fabricar un corddn de filtro que puede subdividirse en
filtros adecuados paré cigarrillos, comprendiendo las operg
?ionas de hacer avanzar una banda esencialmente ineldstica
ﬁumedeoida del material a travéds del intersticio entre un
ﬁar de rodillos calientes de acanalar y de estirar que en-

mranan entre si, que tienen acanaladuras circunferenciales

é - 33 - 25 Z& % ‘1 55 la
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satrechas que alternan con nervios clrcunferenclales eg~—

trechos, con lo que la banda es acanalada longitudinalmen

te y estirada lateralmente para aflojar y exponer fibras

sin perjuicio sustancial de la continuidad transversal ds

la banda; y de hacer avanzar la banda acanalada y estirada
que sale desds el intersticio en contacto con uno de los
rodillos a lo largo de un éngulo de envoltura anr601able

|
]
|
P
1
i
i
!
i
\
i

‘para secar parcialmente y volver a endurecer la banda,' pa

i ra-conservar la estructura comunicade a la misma por - el -
|

, oo
paso a traves del intersticio.

2.- Un método seglin la reivindicacidn 1, en que !
Elos rodillos son calentados a una temperatura de al m.em‘os‘E
%10000, pero que no excede de 500°C. 7_};. :
% 3.~ Un método segin la reivindicacidn 1, que in
Ecluye la operacidn adicional de hacer avanzar la banda -
2parcialmente secada a través del intersticio entreeipriﬁeri
frodillo v un tercer rodillo de acanalar y estirar caliente%
que engrana con dicho primer rodillo en mayor extensién - ?
que dicho par, con lo que las acanaladuras en la banda son-
Pechas mas profundas y la banda es estirada lateralmente
fodavia mds pars aflojar y exponer mas fibras, él tiempo
que se conservan suotan01almente no perjudicada la contlnui
dad transversal de la banda.

i
1]

: 4o Uh metodo segln la reivindicacidén 3, que in- :

‘)

cluye la operacidn adacmonal de hacer avanzar la banda ssen

e o .‘...-..-

i
n
{
clalmente ineldstica humedecida en contacto con el otro ro-!
%
i
1
i
!

dlllo del par a lo largo de un dngulo de envoltura aprecia-

t
v

ble antes del avance a través del intersticio entre los ro-!

E

dillos de dicho par, con lo que la banda humedecida es par—;
: t

cialmente secada, vrincipalmente en aquellas zonas de la -
{

| -u- 341154
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PRI

- . !
' misma que hacen contacto con los nerv1os “de dicho otro -

! misma por el paso a itravés de los intersticios.

rodillo, antes de ser acanalada longitudinalmente y esti-
rada lateralmente por dicho par de rodillos.

5= Un método segin la reivindicacidn 3, que -
incluye la operacidén adicional de hacer avanzar la banda
acanalada y estirada'oue'sais desde el intersticio,*éﬁ%re
el primer rodlllo y el tercer TOdlllO en contacto con es—:

+te Ultimo a lo largo de un dngulo de envoltura aprecﬂab165

para secar parcialmente y volver a endurecer todav1a nds

)

R o i
la banda, para conservar la estructura comunicada a la - .

EERIE ]

6.~ Un método segin la reivindicacién 4, inclu '

Y

yendo la operacidn adicional de hacer avanzar la bdeda a -

h!

través del intersticio entre el tercer rodillo y unl%dag :
to rodillo de acanalar y estirar caliente que engrana con.
dicho tercer rodillo en mayor extensién quse log rodillos

primero y tercero, con lo que las acanaladuras en la ban-

; da son hechas todavia mds profundas y la banda es estira-

 da todavia mds lateralmente para aflojar y exponer mds -

. fibras, al tiempo que se conserva sustancialmente no per

ﬁjudicada la continuidad transversal de la banda.

7.- Un método segin la reivindicacidn 6, que in

cluye la operacidn adicional de hacer avanzar la banda a

§través del intersticio entre el cuarto rodillo y el ofro

.rodillo del par, engranando dichos rodillosg cuarto y el

otro en mayor medida que los rodillos tercero y cuarto,
para con ello hacer todavia mds profundas las acanaladuras

en la banda y estirar todavia mds lateralmente esta ultima

;para aflojar y exponer mgs fibras, al tiempo que se consexr

va sustancialmente no perjudicada la contlnuldad transver
: 5

- 35 - @éaﬁ ng%



1

10

15

20

25

30

307,67

sal de la banda.

8.~ Un aparato para tratar una banda alargada
de material fibroso para hacer a la nisma espscialmente
adaptada pare sor recogida lateralmente y encerrada en -
i una envoltura tubular pars fabricar un corddn de filtro
.que puede ser subdividido en filtros eficaces para éi@él
rrillos, que comprende un par de rodillos de aoanalar’§'
i de estirar que engranan, calentados a una temperaturéaﬁe i

al menos 100°C pero no superior a 500°C, provistos dé’ébg

;naladuras v nervios circunferenciales estrechos alterna-

}

dos, con lo que una banda de material fibroso asenCLalmeni
te ineldstico humedecido, hecha pasar a través del 1~fars*

¢ i
;thlo entre dlchos rodillos, es acanalada longltudinmlmeni

te y estirada lateralmente rara aflojar y exponer flbras §

en la banda, sin perjuicio sustancial de la continuidad -

, transversal de dicha banda;j y medios para guiar una banda

?que sale desde dicho intersticio en contacto con uno de -:

dlChOS rodillos a lo largo de un dngulo de envoltura apref

-.clable para secar parcialmente y volver a endurecer la ban

;da para conservar la estructure comunicada a la misma por'
!

‘el -paso a través de dicho intersticio.

9.- El aparato definido en la reivindicacidn 8,

‘'en que los medios de gufa comprenden un tercer rodillo de

\
"

; 3
‘acanalar y estirar caliente que engrana con el primer ro-

1
i

'dillo en mayor extensidéh que el par para hacer mds profun—
l

idas las acanaladuras en la banda, y estirarla todavia mds
!

lateralmente, que avanza en contacto wn dicho primer rodi-,

llo a través del intersticio entre este Ultimo y dicho ter,
i

ber rodillo para aflojar y exponer mds fibras en la banda ;
, ,

al tiempo que se conserva sustancialmente no perjudicada -1

.. 341154
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104~ El aparato definido en la ;eivindicacién
9, incluyendo medios para guiar una banda humedecida en
contacto con el otro rodillo del par a lo largo de un an
5 gulo de envoltura apreciable, antes de pasar a través del

intersticio entre los rddilivs de dicho par para seco® =

parcialmente y volver a endurecer la banda, principelnsn-:
i-te en aquellas zonas de lag misma en contacto con los"harn
vios de dicho otro rodillo, antes de que la banda sed-acg

]

nalada longitudinalmente y estirada lateralmente por’paso

|
i
‘e través de dicho interstieio.
% 11.~ El aparato definido en 1a_reivindicaé;5ﬁ--?
;9, incluyendo medios para guiar la banda acanalada @Eébti;
.rada que sale desde el intersticio entre los rodillos Lri
h15 mero y tercero, en contacto con el tercer rodillo a lo lar
igo de un angulo de envoltura apreciable, para secar par-
Ecialmente y volver a endurecerAtodavia mds le banda acana
;lada y estirada para conservar la estructura comunicada a
la misma por paso a través de los intersticios.
12,- El aparato definido en la reivindicacidn -
- 20 ?11, en que los medios para guiar la banda en contacto con
;el tercer rodillo comprenden un cuarto rodillo de acanalar
& estirar caliente, que engrana con el tercer rodillo en ‘
mayor extensidn que los rodillos primero y tercero, para
hacer todavia mds profundas las acanaladuras en la handa,
25 y estira}la aun mds lateralmente, que avanza en contacto
con dicho tercer rodillo a través del intersticio entre di .
éhos rodillos tercero y cuarto, al tiempo que se conserva
sustancialmente no perjudicada la continuidad transversal
ée la handa.

30 13.- EL aparato definido eniu relvind:lﬁa }on -

2 7R
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12, en que el cuarto rodillo engrana con el otro rodillo
del par en mayor éxtensién que los rodillos tercero y -

cuarto, para guiar la banda que sale desde el intersticio
entre los rodillos tercero y cwirto, en contacto con di-
cho cuarto rodillo a lo large de un dngulo de envoltura -
apreciable y a través del intersticio entre dicho otro.-
rodillo y el citado cuarto rodillo, para hacer todavia’-

mds profundas las acanaladuras en la banda, y estiraz sto-

davia mds lateralmente la misma, al tiempo que se méntiene
sustancialmente sin perjudicar la continuidad transversali

ds la banda. %
{
|

14+~ Método de tratar una banda alargads A¢ ua-~
terial fibrosc para hacer filtros adecundos para cigorri-'

1llos, é
Tal y como se ha descrito en la Memoria que an—?

tecede, representado em los dibujos que se acompailan y -

con los fines que se han especificado. :
L]

Esta HMemoria consta de treinta y ocho hojas es-

critas a miaquina por una sola de sus caras.

Madrid, 11 JuL B8

e
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