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% |
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1
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gpor: " APARATO PARA LA FORMACION DE UN ARTICULO HUECO
'CONTINUO PARTIENDO DE UNA TIRA CONTINUA DE MATE

RIAL MOLDEABLE" '
(Clase Internacional A244d)
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Este invento se refiere a aparatos para fabrr:“%ﬁﬁ

car ap}iculos tubulares y se ocupe més particularmente dgj

S

la manufactura de un material continwo para f£iltros de ci:
garrillos, que puede ser cortado en secciones de una lon-
gitud predeterminada pera su uso en méquinas de mannfactu;
ra de cigarrillos. |
La consideracion primaria del criterio esenciaiE
que gobierna la mannfactura de cigarrilos, es el método i
y aparatos utilizados en la fabricacion debe ser fécilmeg;
te aplicable pars la fabricacion de grandes cantidades de§
cigarrillos en una forma répida econdmica y de calidad
consistente, Para adherirse a este criterio se ha desa~.

rrollado en el pasado en la industria del tabaco méquinas_

para la febricacion de cigarrillos, capaces de producir

-

varios miles de cigarrillos por hora, Esta méquinaria y:

las técnicas pera el llemado, enrollado y cortado de los -

.

cigarrillos son integramente satisfactorias para el pro-

.~

ipésito.  Con el uso shora comun de los filtros en los

§ .

gcigarrillos se hace necesario que los metodos y aparatos

i empleados para la manufactura de unidaedes de filtros sean;

; , t
! tales que puedan adaptarse facilmente para su uso con los:

;métodos y mdquinas existentes para la fabricacion de ci-

i garrilos, Mas ain, el filtro mismo se ha convertido en

| un objeto de un desarrollo considerable y puede tomar va-
grias formes e incluir varias composicionés de filtros.
Asi como se han desarrollado varios nuevos tipos de f£il-
tros, se hace encuadrar este desarrollo con la provisidn
de aparatos y métodos para la produccién continua de uni-

dades de Tiltro en las enormes cantidades necesarias,

PP e

El presente invento tiene como un objeto impor-
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tante la proporcidn de un método y aparatos pars la-fébq;'”“é
cacidn de elementos de filtro tubuleres de cigarrillos

més especificamente, elementos de filtro que comprenden

"

e

dos porciones de capa semicilindricos interconectagos

H

provigtos de una tira de material de filtro soportada lqg;

Nt b WA ki | kSRR FE e hemseawi s s

gitudinalmente en las porciones de capa montada.

Otfo objeto es el proporcionar un método y apa-:
rato para la fabricacidn de filiros de cigarrillos per la;
termoformacién de uns tira de pléstico contimua relativa—i
10 mente fina en ﬁna operacién continua para obtener las '
secciones formadas correspondientes de 1ae porciones de
capa, estando la termoformacidn caracterizada por el he-

cho de comprender una operagién de moldeado pof presion.

Las secciones formadas son luego montadas después que la

PRI PUSIRRPPIRR U IR SRV SR S EVYALT P2EL TRl Mt

15 s tira continua de material de filtro ha sido insertada y
gel conjunto sellado.
: Otro objeto es la wmoformecidn de un articulo
;tubuiar continuo en una forma que proporcione un articuloé
%qpe pueda ser fécilmente cortado en unidades individualesi
20 ide longitud sin requerir un recorﬁe final de las unidadesg

%de longitud cortada. ‘
; Otro objeto es el proporcionar formas novedosas .
%de aparatos para la manufactura de articulos tubulares en
éuna operacion continua. f

25 Otro objeto es el proporcionmar un método y apa- !

ratos para la produccidn de filiros de cigarrillos de un
i
tipo novedoso en una operacidn continua. 3

Otros objetos del presente invento van a hacerse

ey

obvios en parte y en parte van a ger sefialados de aqui en
30 adelante,

ek w wa
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El presente invento se'ocupa'de la fabricacidén

j o
P

‘en una operacién continua de un materiasl contimuo de fil- :

étros de cigarrillos de plédstico de un disefio novedoso.

H

iEspecificamente cada filtro de cigarrillos comprende una
icapa tubular provista de una tira de material de filtro :
%soportada axialmente en el centro de la misma con barre-

i

;ras apropiadas en la capa que desvien el humo introducido -

-

§a la misme en uno o mAS CUrsos & través de la tira de fil-;

stro. De acuerdo con las enseflanzas del presente invento,:

lel elemento de filtro del cigarrillo puede ser fabricado :

jen una operacién contimua formando apropiadamente una ti- |

%a de pldstico continué para formar dos porciones de capa :
?ongitudinales para luego coriar la tira en dos porciones:
gde capas separadas que son adaptadas para conectar una con:
Ltra en forma tal que de como resultado una estructura tu-:
?ular continua. Las porciones de capa separadas pueden :
}uegolser llevadas a través de una serie de dispositivos

%pe van a orientar apropiadamente las porc¢iones de caps é
%na con respecto & la otra para facilitar su montaje even-%
‘tual ¥ que van & alimentar una tira de material de filtro

gntre las dos antes de que las porciones de capa sean uni-§
ﬁas a su condiciln determinsda. También se proporcionan
aedips apropiados para sellar las porciones de caps monta-;
das tanto como dispositivos para impregnar y grabar seccioé
hes espaciadas del material de tira de filtro antes de =u é
ﬁontaje en el filtro, actuando las secciones impregnédas ;
de la tira de filtro como zonas "antideﬁilitantes” que %
brevienen la migracién de nicotina, alquitrén, etc. a tra-
vés de las mismas durante el fumado. E1 dispositivo de

filtro continuo puede ser luego cortado en unidades indi- :

B N )
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Eviduales més pequefias o en unidades de longitud miltipl

épara su uso ulteriopén la maquinaria de fabrigacién auto-f
}mética de cigarrillos, donde la unidad de filtro es unidai
}al cilindro conteniendo tabaco. : | ] f
De acuerdo con ésto, el invento comprende varia;

‘etapas y 1la relacidn de una o mds de estas etapas con res;

- AN A SN Ui Er

;pecto unas & otras asi como los aparatos comprendiendo ea{

-

racteristicas de construccidn, combinaciones de elementos
. §

y combinacion de partes que van a adaptarse pars efectuar;

itales etapas, todo lo cual es ejemplificado en las deserip

iciones detalladas que se dan a continuacion y en los alocan

ices del invento que van & indicarse en las reivindicacio-

jnes.

i Para una mejor compresién de la naturaleza y
gobjeto~del presente invento se hace referencia a la des-
gcripcién detallada gue sigue cuando éste es tomada en con-g
gjunto con los diseflos adjuntos, que muestran & modo de
%ejemplo caracteristicas preferidas del concepto del inven-é
to. ' ) :
En los disefios: _ :
Figura 1 es une vista en perspectiva abierta de |

los componentes que comprenden el dispositivo de filtro

-ifabricado de acuerdo al método y con los aparatos descrip-.

'tos en el presente invento.

Figura 2, es una vista en seccion longitudinal
tomada en un plano de corte vertical que pasa a traves delt
eje del dispositivo continuo de filtro en su condicién de

[

. %

nsamblado, representdndose solsmente un conjunto de varias
y
unidades de longitud de filtro. .
1

Figura 3 es uns vista en seccidn longitudinal de

5
s
<
M
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.una unidad de filtro unica que ha sido coriada del con-
gjunto mostrado en la figura 2 como se cmplea en el ciga-
grrillo.

» Figura 4 es una representacidn esquemdtica de

*una forma del aparato del presente invento, que puede ser’

i

lutilizada para 1a fabricacifn del conjunto de filtros mqgg

-

' {trados en la figura 1 y 2 en una operacién continua, sien

fdo el aparato 1lustrado aguel utilizado en las lfneas de
Eproduccidn desde el principio de la manufactura hasta el
?punto donde las porciones de capa salen de las unidades
;de cortado de precisidn.

j Figura 5 es una representacifn esquemdtica del
;resto a6l aparato de mamufactura de filtros desde la esta;
iciﬁn de cortado de precisién de unidad adelante; y que
éilustra los dispositivos con los cuales las dos porciones .
i de capa son llevadas a la relacién de conjunto interconecf :
%tante, unas conctras en la estacifn de montado, a la sali:
%da de la cual el conjunto continuo es cortado en’unidadesi
'Snicas de £iltro o longitudes de unidades miltiples.

| Figura 6 es una vista en eievacién terminal de

iuna forma de llevar a cabo el invento de la rueda moldea-

3d9ra utilizada en el aparato del presente invento en la

" ‘cual la tira continua de pléstico es formada a las dos

H

;porciones de capa por medio de moldeado por presidn en una

5operacﬁ6n de fermoformaciﬁn;
; Figura 7 es una vista en perspectiva fragmenta- .

Eria en escala aumentada de un segmento periférico de la
t

i rueda de moldeo hueca mostrada en la figura 6, que ilus~
tra el interior hueco de la misma, que es mantenido al

vacfo y que comunica con la superficie cdncava y los des-

- 6 -
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.nna de pléstico es termoformada para trensformarla de una ;

iestruetura plans fina a la forms mosirada en la figura 12.

Figura 8 es una vista en seccidn transversal

waain

fragmentaria, que muestra la msnera en 1la cual los desvia-

1

——amar 2

1dores rediasles en contra de los cusles se moldea la tira

P, ’
lestan fijados en la rueda moldeadora. ?

Pigura 9 es una vista en elevacion lateral de la

B e e i

rueda moldeadora mostrada en las figuras 6 yY estando re-

tirade la placa lateral de la misms en el lado mostrado -
‘para ilustrar el dispositivo de sello montado en la mismg%
que previene la comunicacidén de la periferia de le rueds i
gmoldeadra con ¢l vacio dentro de la rueda hasta précﬁﬁamqg

te el fin del camino de la tira sobre la rueda, tiempo eng

el cual se realiza la termoformacién de la tira, :
; Figura 10 es una vista en seccidn transversal |
ifragmentarla en escala gumentada de una porcidn perlferl-'g
+ca de la rueda moldeadora mosirada en la figura 7, que é
ilustra 1a forma en la cual el dispositivo de sello de
jvacio en la misma es presiénado en contra de la cara in-
Eterna de la ruede moldeadors por medio de una cdmare pre- |
surizada;

Figure 11 es una vista seccional en escala ain
mis sumenteda de la tira de chumacera flexible que forma |
parte del dispositive de sello de vacio mostrado en las
figuias‘g ¥ 10, que muestra la superficie dela chumacera
jcontra la cual ajusta la rueda moldeadora, :
‘Figura 12 es una vista en perspectiva de una lon

lgitud de la tira de pldstico que ilustra la forma a la

A et WA

cual es termoformada en la rueda de moldeo, mosirandose

R Y S

e

viadores radiales en contra de los cuales, la tira conti-
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le tira formada em una posicidn invertida, con propositd”“*““‘

| de claridad.

{
i

i

\ _

é Pigura 13 es una vista en seccion transversal
1

gfragmentaria de una porcidén periférica de la ruede moldea
{

’
«
{
Q=
‘

5dora que muestra la forma en la cual la tira plana de plas

ma, y que asimismo ilustra la forme en 1la cual bandas de

mente contra la'cara externa de la rueda moldeadora para

! prevenir un encogimiento & lo ancho de dicha tia durante

' Su termoformaclon.

P

i Figura 14 es una vista en elevacion lateral de

i
i construceidn adicionales.
i

; Figura 15 esruna vista en elevacion fragmenta-
i

{ria de un dispositivo utilizado para retirar le tira de
}pléstico de la rueda de termomoldeado después de que és-

i

;ta ha sido moldeada en la misme.

Figura 16 es una viste en elevacidén del dispo-
sitivo utilizado en el cortado longitudinal de la tira
moldeada para formar dos porciones de cspa separadas con-

forme sale de la rueda moldeadora.

sitivo de anillo de gaie al cual son alimentadas las por-

ciones de caps separadas de la tira al salir del disposi-

cente a la unidad.de cortado de precisidn a la cual las
porciones de capa son alimentadas desde ol dispositivo de

anlllo de guia,

PSS

se el dispositivo de anillo de guia en una pésiciéﬁ adya- |

i tico es deformada contra las ranuras moldeadoras de la mig

+

jacero sin fin son utilizadas para presionar la tira fuerte

‘1a rueda del moldeedo térmico ilustra caracteristicas de |

Flgura 17 es una vista en mprspectiva del dispo- _

‘[¥ivo de cortado que se muestra en la figura 16, mosirando-|

1

-1

!
i
i
§
j
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i . Pigura 18 es una vista en seccién transversaliimﬂwuuwé
§de una de las lineas del dispositivo de anillo de guia
fmostrado en la figura 17, que seflala la manera en la cual .

flas porciones de capa montan en el mismo.

i Figura 19 es una vista en elevacidn lateral de
iun par de rodillos de alimentacidn utilizado para impulsaﬁ
ilas porciones de capa a través de la unidad de cortado de;

precisién.,

Figura 20 es una vista en elevacién terminal enf

:
¢
|
%una escals ligeramente agrandada de los rodillos mostrados
{en la figara 19. \
3 X
{ Figura 21 es una vista en elevacién fragmenta- .
fria mostrando la forma en la cual una porcién de capa es

cortada en la unidad de corte de precisién para eliminar

el exceso de material de borde de la misma.

: Figura 22 es una vista similer a la figura 21
mostrando la forma en la cual el material de borde en ex-?
ceso es cortado de la otra porcién de capa en la unidad de

corte de precisidn.

AR . A A L

Figura 23 es una vista en elevacién terminal de
un diépositivo aplicador de adhesivo pafa la aplicacién
de una capa de adhesivo al borde planc de las barreras de
* humo en la porcién de capa, proporciondndose el adhesivo ,
3 para asegurar la tira de filtro a dichas barreras. o
Figura 24 es una vista en elevacién de un dis- ;

H

positivo empleado para la aplicacién de adhesivo a los

s s

bordes longitudinales de una de las porciones de capa an-
tes del montado de la otra porcién de capa en la misma,
Figura 25, es una vista en seccidn fragmenta-

ria que ilustra la unién entre las porciones de capa monta-

]
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nes longitudinalmente espaciadas antes de su montaje en

\”""M«-\n. 5
das antes de que el adhesivo que ha sido aplicado & una T

de las porciones de capa corra sobre la otra porcion de
capa para sellar herméticamente la unidn entre las mis-
nse. |
Figura 253 es la misma mostrada en la figura f
25, despues de que la unidn ha sido sellada mediante ad-
hesivo.
 Figura 26 es una representacion esquemdtics en
escala aﬁmentgda del dispositivo empleado en la 1mpregna-§
cién y grabado del material de tira de filtro en posicio-

el dispositivo de flltro continuo.

Figura 27 es una vista en perspectiva de un dis
positivo de volteado utilizado para voltear una de las
porciones de capa de 1802 para orientar apropiadamente
la misma pars su montaje‘interconeetante con la otra por-:
cion de capa, ‘

Figura 28 es une vista en elevacion lateral en :
escala agrandada del dispositivo transportador de'montg- i
je utilizado para unir las dos porciqnes de capa, efec- ‘
tuar la conexion adhesiva entre éstas y asegurar la exis-z
tencia de un alineamiento interconectante longitudinal ;
apropiado entre dichas ﬁorciones de capa en forma tal de '
facilitar ulteriormente el coritado de la capa montada a §
unidades individuales de filtro de caracteristicas idén- %
ticas, | 5_

Figura 29 es una vista en perspectiva de uno deg
los blogues de montura utilizados en el dispositivo trans%
portador de montaje para soportar el conjunto de filtro, '

mostrando los pasadores de guia qne'comprometen 10s bordes

e T DA L BB 4 W
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; Terencia similares son utilizados para denominar partes

de 1la porcion de capa para asegurar el alineamiento lon-
gitudinal apropiado entre los mismos,

Figura 30 es una vista en seccién vertical trans

{

: versal a través del dispositivo transportador de montaje f

{ ilustrando las unidades de calentamiento en el mismo uti—f

lizadas para el calentamiento del adhesivo en el sellado ,

1

del conjunto de capa. ;
Figura 31 es una vista similar a lg figura 30 {
mostrando uns construccion alternativa de unidad de calen‘

tador,

O ..--.,

A través de toda la descripcidn, numeros de re-

iguales en los disefios,
El presente invento describe como forma particua
lar un método y aparatos para la formacion de conjuntos

tubulares continuos de filtros de cigarrillos. Debe en--

;tenderse, sin embargo, que tanto el método como los apa-

i

‘ratos tienen una utilidad mds general y pueden ser venta-;

josamente empleados para producir otras estructuras tubn-i

lares rigidas o semirigidas, como por ejemplo, tuberias

;de pldstico. También puede ser utilizado Jpara_ el eneap-z

sulado dé pildoras, alimentos y articulos slmllares.
~ Los filtros de cigarrillo producidos de acuerdo .
con el presente 1nvento son en si mismos de una construc-

cion’ novedosa, eomo ge muestra en detalle en las figs. 1

mtr e ek e

& 3, ilustrando 1a fig. 3 la forms en la cual la unidad |
de filtro 10 debe ser utzlizada en conjunto con el c¢ilin- ;
dro de papel 11 1llenado con el tabaco 12 pare fabricar el;
cigarrillo 13. Los detalles de la unidad de filtro 1C }

son més especificemente mostrados en las figs. 1 y 2, don~:

SR RN R
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de va & notarse, que ésta comprende porciones de capa“se
;mlcil{ndrica interconectantes 20 y 21, que para convenien¢

4

{ cia de la descripcién ven a ser sefialados de aqui en ade-.
;lante como porciones de capa macho y hembra respectivamen—
;te, con una tira de material de filtro 22 soportada entre
;las mismas y que se extiende axislmente en el centro en
3el dispositivo de capa., Como se Utiliza “interconectan-:
te" se intenta referirse a por_lo menos doé estructuras i
parcialmente cilindricas adeptades pare montar una en otra

y formar un e¢ilindro husco. Las estructuras pueden in-

4

{ ¢luir en las mismas superficies intermontantes que cons-.
’ L .
itituyen les unidades macho y hembra como va a describir-

%53’ 0 pueden ser fabricadas sin superficies. intermontan-

ites ¥y ser unidas una 8 la otra en una relecidn de saper-. :
if:cie e superficie. Cada porcidén de capa 20 y 21 esta
aprovista generalmente de discos semicirculares 23 que eons

;tituyen berreras de humo que funcionan como va & sefialar-

se mds adelante, Mas aun, ‘cada porcion de capa 20 y 21.
incluye entre las barreras de humo sucesivas uno ¢ mas

costillas soportantes axialmente espaciadas 24 que formanf

segmentos del disco semicircular hueco que se Ve mejor em .

la fig. 1. ° Las costillas soportanies 24 y barrerag de

humo 23 son fabricedas integralmente empujando el materiai

de porcidén de cape hacia adentro desde el exteriarde la . !
i

capa, efectudndose ésto dltimo durante el moldeo de las,
poréiones de capa respectivas en la forma y de acuerdo

‘con el método que va -a ser descrito posteriormente en es-

NN metA e LTS e e

ta descripciodn.

-——

Le unidad de filtre funciona como se ve en la :

fig, 3 ésto es, el humo del cigarrillo encendido 13 sigueJ

R
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ol cemino mostrado por las flechas a través del tabaci it~
12 entrando a la unidad de filtro 10 & un lado de la ti- |
ra de filtro 22 estando impedido de entrar & la unidad '

B

de filtro al otro lado de 1z tira de filtro por lg barre-f
re de humo 23 localizada en el extremo del tabaco. Asi ¢
el humo entra en una de las dos_cémaras formadas en la

unided de filtro 10 estendo dicha cdmara blogueada en el ,

B A

extremo de fumedo por medio de otra barrera 23. Asi el§
i

§

través de la tire de £iltro 22 en uma direccidn transver-;

sal al eje normal de flujo, con el objeto de salir & tra~§

humo para saelir de le unidad de filtro 10 debe pasar a

L s w—

vés de¢ la otra camara. Los extremos de la tira de fil- .

tro 22 estén impregnados por un material apropiado de_im-i

pregnacion tal como resine, y grabados como se muestra

en 25 para aumentar le densidad de la tira y prevenir quef

o A R 1" VR S

el humo o substancias “debilitantes" pasen a traveés del

| mismo. Aquellos enténdidos en el.arte entienden “debi-:

R

litante®, como la migracidn de nicotina, alquitrdn y otras

particulas poco agradables a través del material de filtre
del tabaco hacia el extremo de fumado de la unidad de fil-
tracidén durante el curso del fumado.

. Va a notarse en la figura 3, que cada unidad in-

21 -

dividual de filitro 10, incluye por lo menos uns barrera de
filtro 23 en cada una dé las porciones de capa macho y heg
bra 20 y 21 y que las barreras 23 estan orientadas en for%
ma opuesta réépectivamente 2 1a tira de filtro en extremoé

opuestos de la unidad de filtro. Ya que el presente in-z
vento contempla la produccion de unidades de filtro de un ,

i
material continuo del cual longitudes individusles o mil-:

i

tiples de unidad de filtro van a ser cortadas los patrones

- 13 - |
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lecomo se muestras en las figuras 1 y 2 para proporcionar uns

|l humo tenga que hacer dos o mis fases a través de la tira

una disposicidn de las barreras respectivas 23 alternativa

mente en las porciones respectivas macho y hembra 20 y 21

orientacién apropiada de las mismes en secciones individua
les de unidad de filtro. Asi como se va més particular-’
mente en la figura 2, en conjunto continuo de filtro vz a
incluir unidades sucesivas individuales de filtro 10, 10a,
10b, etc. cada una provista de sus porciones respgctivgs
de capa 20, 21, .20a, 20b, 21b; tiras de filtro 22, 22a,
22b, j asi sucesivamente. Aquellos entendidos en el arte
van & entender que las porciones de capa podrian también
ser disefindas para incluir varias berreras de humo en cads

longitud individusl de unidad de filtro para provocar que

de filtro antes de salir del filtro. Otros detalles de
la construqcién del filtro van a hacerse aparentes durante
bl curso de la descripeion, particularmente al hacerse una
descripeién mds completa de los verios dispositivos para
fabricar las porciones de capa macho y hembra,
El método y aparatos del presente invento estan
destinados a producir filtros de cigarrillos en una opera-
cion continua a veiocidades compatibles con las capacida-
Ees de menufactura actuales de las médquinas de fabricacion
e cigarrillos de altae velocided y de acuerdo con los nive=
les de produccidn prescritos péra procedimientos de manu-
factura econdmicos., El aparato representado en forma ge-
neral esquemdtica en las figuras 4 y 5 es apropiado para
producir los filtros que se muestran en la figura 3. En

Yeferencia shora a estos ultimos disefios, el numero de re-
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ferencia 30 representa uno o més carretes de aliment€€§3£
en los cuales pueden montarse el materisl que se suminis-
tra para el moldeo del dispositive tubular, En la formsg
representada, el material es una tira de pléstico 31 fa-
5 bricada de material apropiado, como por ejemplo, un copo-
limero de'poliestireno—ﬁutadieno de aproximadamente 30,2
mm de ancho siendo esta ultima una dimensidn suficiente
para proporcionar uma seccion tubular de una circunferen-
¢ia substancialmente correspondiente con la del cigarri-
10 1lo de tamafioc promedio. La tira de pldstico 31 al.ser

desenvuelta del carrete 30 és llevade a través de un par

de rodillos de soporte y gufa 32 y 33 localizedos en forms
adyacente & la tolva de scumulecidn 34, el propbeito de 14
cusl va a ser ahora deserito, |

15 : El método del presente invento proporciona una
capacidad de manufactura totalmente continua., Es asi
que se requiere un cambio periddico de un rodillo de sumi-
nistro acabado a uno cargado para mantener la operacidn
sin romper su continuided. Para facilitar el cambio se
20 proporcions la tolva de acumulacidn 34 que se intenta tenga
suficiente reserva de tira para permitir la operacién con-
tinua del aparato durente el cambio.  Le acumulacidn pued

de ser hechs utilizando el rodillo 32, como impulsor de

lta velocidad para alimentar la tira del rodillo en una
25 elocidad en exceso a la velocidad normel de operacidn de

a tira, provocando en esta forma un exceso de alimentacidn

e tira en la tolva 34, Esta acumulacidn se hace utilizan
Lo para suministrar el aparato durante el perfdo de tiempo
requerido para empalmaf el extremo de la tira del rollo

30 _' gcabado con el rollo nuevo. En la forma descrita, esto es),

i - 15 -
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‘una razdn consonante con los requerimientos de la précti-

Imacidén 41, que es el elemento mds importante del dispositi]

'su superficie periférica de un juego de ranuras.o super-

en la manufactura de dispositives de filtro pldsticos pa=y

ra cigarrillos, la velocidad de la tira es mantenida en

ca economice de manufactura de eigarrillos.» Al pasar de
la tolva de scumulacidn 34, la tira 31 es llevada a tra-
vés de otro grupo de rodillos de guia y soporte 35 y 36
para entrar un dispositivo que controla la’tension-de la
tira 37 donde la velocldad lineer de la tira pueds ser

regulada en la forma conocida hasta un valor apropiado.

Le tira de pldstico 31 es adaptads para ser ter:

moformeda, ésto es moldeada calentandola primero y luego-
formandola en contra de un molde, efectuandose el moldeo
sin 12 necesidad del uso de medios externos de foxmacién

8l molde para formar la tira en el mismo. A4si la tira

31 al dejar el controlador de tensidn de tira 37 es alimen
tada 8 traves del dispositivo de precalentamiento 38, don<

de se eleva la temperatura de la tira a un nivel controla<

do que no exceda la temperatura mids alta la cual tira va
é retener su forma generalments plana, Del precalenta=-
dor 38 la tira es alimenteda al dispositiﬁo de rueda de

moldeo generalmente -denotado por 40, donde la tira es mol-
deada a las formas de porciones de las dos porciones se-

micilindricas previamente descritas. Las ruedas de for-

vo se muestra en mayor detalle en las fig, 6 al 14, -donde
puede notarse que es generalmente una estructura hueco gue
comprende un par de placas laterales planas 42 y 43 y un

anillo anular 44, estando el ultimo provisto 'alrededor de

ficie de moldeo 45 y 46, donde la tira de pléastice 31 puede

- 16 -
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integrales 20 y 21 respectivamente en la forma gque pronto

se va a describir, En la forma particular descrita, la
superficie de moldeo 45 y 46 son proporcionadas al.formgr
en el anillo un per de ranuras concavas paralelamente es-—
paciadas que se extienden alrededor de la periferia del
mismo, en un camino continuo. Une de las ranuras 46

es generalmente de seccidn semicircular para former la
porcidn de capa hembra 21, mientras qﬁe le otra ranura 45
es una seccion parciaimente circular provista de un borde
hacia adentro, como en 4;, pudiendo ser visto en la fig,
13 y que es utilizada para foxmar la p&reién de capa ma-
cho. El enillo anular 44 estéd tembién provisto en ambos
lados de huecos ghusados 48 circunferencialmente espacia- |
dos, que reciben los tornillos 49 o medios de fijacidn si-
milares para las placas laterales 42 y 43 que aseguran és-
tas al anillo anular para formar el dispositivo de rueda.
Las porciones de capa respectias 20 y 21 del .con
Junto de filtro incluyen cada una en el interior los pa-
trones repetidos de barrefas 23 y costillas soportantes
24 qué son formadas moldeando la tira de plastico 31 con-..
tra una serie de placas desviantes transversales 50 que .se
extienden a través de las ranuras 45 y 46, el arreglo de-
1a§ cusles ve a ser shora descrito. El anillo anular 44
estd provisto de una serie de renuras. transversales 51 que
se extienden radialmente hacia adenfro de la periferia ex~
terna del mismo y que se extienden a una d%stancia por de-
jpajo de las ranuras 45 y 46, como puede verse en la figura
7. Las ranuras 51 estan adaptadas para recibir las pla-

cas -desviadoras 50, siendo las placas desviadoras relati-
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Janular comunica con la.periferia interma del anillo anu=

vamente finas y estando formadas para teﬁgr une superfi
cie en contra de la cual las barreras 23 y costillas so-
portantes 24 de las porciomnes de capa son moldeadas, .
Asi,'una placa desviadora va & estar provista de un bor-
de superior recto 52 que se extiende a través de una re-
nura para formar la barrera 23, mientras que la misma pla
ca que se extiende a través de la otra renura va a téner
un receso semicircular 53 que permite a la tira de plés-
tico formar en contra de la misma la forma de un segmene
40 de un gemicirculo hueco correspondiente & la forma de
las costillas soportantes.24 (figura 10). . El disposi-
tivo y forma de las placas desviantes 50 en las otras ra-|
naras 51 va a seguir la forma de las costillas soportan-
tes y barreras de humo en la forma necesaria pars moldear-
las. de acuerdo. lLas placas desviantes 50 esién ancla-
das en el anillo anular 44 en la forma en que se muestra
en les figuras % ¥ 8 que sefialan en la forme en que cada
placa desviante est& provista de ranuras 29 que sé ali-
nean con ranuras similares 29a en el anillo anular 44 para
formar un canal que recibe una tira anclante 39 que man-
tiene en forma fija las placas desviantes en su lugar.

Cada ranura transversal 51 formado en el anillo"

lar por medio de un par de portezuelas ranuradas 54 y 55
localizadas en lados opuestos de la ranura transversal

5T ¥ abiertas-hacia ella, estando cada una de ellas for- .
mada por.debajo de una de las ranuras de moldeo 45'y 46 ‘
como se muestra en las figuras % ¥y 10. En esta forma la
ranura 51 y por lo tanto la ranura de moldeo pueden ser. ..
puestas en comunicacion con el vacio mantenido en el in-.
terior de la rueda formadora, como se va a deseribir més

tarde aqui mismo,

- 18 =
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"Asimismo,; la presiéﬁ-con gue las 5andae de acero toman'.

"1 tudndose el calentamiento por medio de la unidad de calen-

tamiento 68, que se extiende alrededor de sélamente un

‘ldora 41, como puede verse mejor en la figura 4., Un con-

me le tira pldstica 31 entra sobre la cara periférica del
anillo apular,‘una parte de la rueda moldeadra 41 cubrien
do 1a ragnfa de moldeo en la misma, es-simulténeépente

alimentada sobre la poreidn de borde lateral de la tira -
de un par de bandas de acero sin fin 60 y 61, que en ope-
racidn atraviesan el cemino sefialado por las flechas al- »
rededor de los rodillos 62 y 66. EI propdsito de la ban

da de acero sin fin 60 y 61 esté méds claramente indicado
en la figura 13, donde va a notarse que éstas compromefen
y toman en forma segura las porciones laterales de la ti-
ra de pldstico 31 sjustademente contra la porcidn de bor-
de periférico del anillo anpular 44'pfeviniendo en esta
forma el encogimiento & lo ancho de le tira de pldstico, |

conforme ésfa es moldeada en las formas macho y hembra,

la tira manteniéndola contra el anillo anular, también
sirve como un medio de sellado para prevenir la.entrada
del aire al interior de la rueda moldeadora, la cual es
mentenida al vacio, como se va a describir, o

" En su pasaje alrededor de la rueda mbldeadora
41, la tira de pldstico 31 antes de su moldeo actual en-
la misme a las porciones de capa macho y hembra 20y 21°
respectivamente es sometida & un nuevo calentamiento pa-

ra llevarla a un punto cercano a su estado pléstico,'efec-

segmento del camino rotatorio seguido por la ruede moldea~

trol exacto del nivel de temperatura de la tira de plés-

- 19 -
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tico puede ser mantenido alterando en la forma conocida
la posicién radial de le unidad de calentamiento 68, con
relacién a la cars periférica de la rueda moldeadorsm.

Va 2 ser aperente que la tira 31 que realmente no se mue-

ve alrededor de la rueda moldeadora 41, sino que de he-

cho es llevada por un camino circular por la rueda moldea;
dors conforme estd rota. En otras palsbras, no héy una
diferencia eﬁ la velocidad lineal entre la periferia de
la rueda moldeadora 41, la tira 31 o las bandas sin fin
de acero 60 y 61, '
" En referencia una vez mis a la figura 6, la rue+
da moldeadora 41 esté provista de un cubo hueco %O en su
parte posterior, que estd conectado por hedio de un con~-
ducto apropiado %1 con una fuente de vacio. En ésta for-
ma el interior de la rueda moldeadora puede ser mantenido
en un vacio de alrédedor de 508 a 635 mm de mercurio con-
forme ésta gira, Bl lado frontal de la rueda moldeadora
estd también provisto de un miembro de cubo 72 al cual -
ésté conectado un conducto flexible 73, por medio- del cual
puede muministrarse aire bajo presidn al dispositivo de se-
llado al vacio 80 ilustrado en detalle en las figures 9,
10 y 11,  Aquellos entendidos en el arte van-a entender
fdcilmente que la forma de conexion de los conductos 7t ¥
73, con la ruede moldeasdora comprende la porivision de ..
medios apropiados de sellado (no nostrados) asociados con
cada uno para prevenir la entrada del aire atmosférico a -
la ruede moldeadorsa. .
El moldeado actual de la tira de pldstico condi-
cionada 31 se efectia en la ruede moldeadora 41 solo durant

te ¢l paso de la tire en la poreidn terminal de su camino

-
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‘en 85 y estando provistos de partes superiores planas ré-
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circular junto con la rueds moldeadora y mds especifica-
mente conforme la tirs pase a través del segmento arquegs;
do dentado en la figure 9 por el simbolo "eX ™, Con el
objeto de prevenir la preformacidn o moldeo pfecipitado
por efecto del vacio dentro de la.rueda moldeadora en puns
tos diferentes del segmento "< © se emplee el dispo-
sitivo de sellado 80. El dispositivo de sellado 80 com-—
prende una placa de sello 81, la cara superior del cual
6sté ranurada como se muestra en 82, para formar rebordes
soportantes 83 y 84 en los lados del mismo, estando los

bordes soportantes inclinados en su borde como se:-muestral

lativamente estrechas'pafa disminuir la friccion genefaa
da por el movimiento de la cara periférica-interna dél'ahi-
1lo anuler en contra de ésta (figura 10 y 11). La placa
selladora 81 és un miembro relativamente fino, esto es,
de 4,8 mm, siendo de un cardcter flexible, en forma tal.
que sus bordes soportantes 83 y 84 puedan ser presionados
a un contacto uniforme con la periferia interna ael anillo
anular 44 por medio de une cdmars neumdtica 90 que ejerce
una presicn sobre la placa selladora 81 y es mantenida en
su condicién de expensién por medio de aire suministrado
bajo presion a través del condudto flexible 73 para asegu-
rar el suministro de una presién‘pniforme en ejercicio so-
bré la placa sellade 81 por la camara 90, la primera .esta
jprovista en su superficie inferior de ranuras gue reciben
tiras de alambre que se extienden longitudinalmente 86, las
cuales & su vez estén comprometidas por pasadores trans~ -
versales 91 que descansan en la cémara, como se muestra. - |

El dispositivo de sellado 80 puede estar soportado en la

- 21 -
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1 tes planas 86 en la placa selladora estan de preférencia

forma conocida en una posicidon fija dentro de la rueda
formadora, por ejemplo, por medio de los montantes 87 co-:
locados en una parte fija del cubo 88 dentro del disposi-

tivo de ruede, como se muestra en la figure 9. Las par-

revestidas de una capa de vidrio impregnado de teflon 92
(£igura 10) para reducir mds adn la friccidn durante el
camino del anillo snular 44 sobre las mismas. Los ex-
tremos de la placa selladora 81 pueden estar prd#istos de
costillas u otros miembros de sellado (que no se muestran)
para prevenir que el vacio actie sobre las ranuras 82 en
los mismos y siendo por lo tanto comunicada g la perife-
ria de la rueds moldeadora en puntos no Qeseables; Como
puede verse en las figuras 9 y 10 la funcion del disposi-
tivo de sellado 80 es la de'prevenir uns comunicacion de
las portezuelas ranuradas 54 y 55 en el enilb anular 44,
con el vacio en el interior de la rueds moldeadora, con
excepcidn del segmento " ~4 ", segmento en el cual se
éfectia el moldeo de 1la tirs en razdén de la diferencias de’
presién entre las caras interna y externa de la tira plana
31. La presién diferencial que es efectiva solameénte
en el segmento " A" yaa fbrzar la tirs pléstiqa dentro
de las ranuras 45 y 46 moldesndola s la forme mostrada en
la figura 12,

Durante 4 verdadero moldeado deé la tira 31 en
1a rueda moldeadora 41 se dirige un flujo de aire sobre
1a tirs desde la tuberia 94 (fig. 14), fijada & una dis-
tancia de la caras de la rueds moldeadora como se~muestra.
El sire (indicado por las flechas en la figura 14) que

emana de la tuberfa 94 obra como enfriador y medio fijador
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1ongitudinalmente las porciones de capa macho ¥ hembra

VA A Rl

para forjar la forma de la tirs e inhibir un enfriamiento

de la misma, conforme .es llevada fuera de la rueda moldea
dora, .
Para facilitar el retiro de la tira ya formada

31 de la rueda moldeadora 41 puede dirigirse un soplo adi

cional de aire frio desde el pitdn 100 de colocacidén inter
modia entre la tira y la cara de la.rueda moldeadora en
forma 8l de que va a funcionar en oonjuncién con un jue-
go de dedos separadores 101. - 103 (figura 15) para reti-
rar la tira de la rueda formadoras sin dafiarla © defor-
marla en relacion a los contornos de la fqrma: :

ILa tira formada y enfriada 31 &l dejarla la rues
da moldeadora 41 comprende ahora un cuerpo continuo de-

pléstico que tiene formadas integralmente extendiéndose

20 y 21, como se muestra en la figura 12. Ya que las por-
ciones de capa semi¢ilindricasfrepresentan la mitad de la
estructura de capa tubular del dispositivo de filtro, es

necesario separarlas para su ulterior procesamiento ¥y mon-
taje dltimo., Con este objeto la tira moldeada al dejar -
la. rueda moldeadors es inmediatamente alimentada & un dis-
positivo cortador 110 (figuras 14 y 16) que puede compren=
der un disco cortante rotatorio 111 u otro medio apropisdo
de corte, estando la tirs 31 soportade en un rodillo apro-|
piado 112 durante el cortado. El dispositivo de corte

110 tiene por efecto la separacién de la tira formada. 31

a longitudes continuas separadas de porciones de caja mee
cho y hembra 20 23, mostradas en 1la figura 1, cortando la
tira formada a lo largo de su eje longitudinal, 'como se

indica en la figura 12.
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Conforme las porciones separadas de capa macho
y hembra 20 y 21 dejan al dispositivo coftador 110, pgi
san g través de un dispositivo de anillo de guia genérﬁL
mente indicado en 120 en la figura 4 y que se iluatré en ;

mayor detalle en la figura 17. El dispositivo de anillo

guia 120 comprende un par de miembros generalmente de ca-j

t

mino circular 121 y 122, que proporcionan un camino sepa~.
rado pars les porciones de cape macho y hembra 20 y 21
respectivamente y que estéasopqrtado~en forma adyacente.a
la rueda moldeadora en cuéiquier manera conveniente.  _Los
miembros de gufa 121 y 122 estan construidos en tal forma
que di#ergen del otro en une direccidn alejéndose del puns
to de entrada de las porcionea de capa macho y hembra 20
y 21, estando la periieria'externa de cada miembro provis-
ta de una guia de tipo de canal que recibe la porcion-de
capa respectiva. Un guia cugdrangular,o;reqtangular es
preferida a una correspondiene en secoion a la forma de
las porciones de capa, ya que solamente existen puntos de
contacto. entre la.fira y 1o guia, minimizédndose en esta
forma la friccion creade en el camino alrededor del dis-
positivo. Mas aun, como puede verse en la figgra 18,
las porciones de'capa pueden montar en-los miembros de
guia 121 y 122 sobre une capa de-aire suministrada a la
gula por medio de tuberias conectadas & la misma en puntos
a lo largo del camino. - El aire en esta forma reduce mds
aun la friccion durante el paso de las porciones de capa
en el dispositivo de anillo gufa. Va a apreciasrse por
aquellos entendidos en el arte, que las porciones de capa
macho y hembra 20 y 21, al salir de la rueda moldeadora
41, deben ser desplazadas literalmente por um trecho para
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cuya proxima estacidn se corta el exceso de material de

1hacia los rodillos alimentadores 131 éstas siguen un cami-

tuarse un cambio de un desplazamiento circular a uno la-
teral ve a tener uma cierta tendencia a la formacidn de

volutas. El-d15positiv6 de anillo guia 120 elimina estal
tendenéia de formaciép de volutas en las porciones de ca-~

pa y facilita dirigirlas hacia la linea de produccidn en

las porciones ds capa.

Ias porciones de capa macho y hembra 20 y 21
al dejar el dispositiw Qe anillo de guia 120 entran a
un dispositivo cortador de precision 130 (figura‘s,"17,
21 y 22) siendo cade una alimentada a través del mismo
por un juego separado derrodil;os de'alimentacién 131
{figuras 19 y 20).

Cada uno de los juegos de rodillos alimentado-
res 131 incluye una rueda de soportg 132 y una ;ueda ali-
mentadora 133 provista de,una.ranura‘céncava 134 que re-
cibe la parte correspondiente de la porcidn de capa, y un
par de pestaflas esirjadas 135 que comprometen los bordes
laterales de la porcidn de cape y'en esta forma mueven a

la misma., Al dirigir las respectivas porciones de capa

no arqueado, que se distingue del camino recto de alimen-
tacion mostrado en detalle de fondo en la figura 19. Se
ha encontrado que ésto ultimo facilite el conseguir un

corte absolutamente recto 4s los bordes de la porcién de
capa en ol dispositiéo de corte de precisi&n, mientras que
una alimentacidn en linea recta se encontrd que daba co-
mo resultado cortes de borde ondulados, El dispositivo

de corte de precision 130 en si mismo incluye dispositivos

N I3
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pasar por debajo de la linea de produccidén y que al efeoc-
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de las porclones de capa respectivas que pasan 8 traves

del mismo con su sdperfié;e externa convexa mirando hacia
arriba.  Como puede verse en’'la figura 21, el dispositi-
vo de corte de preciéién 130 incluye una porcidn de cu~ '
chilla macho 136 que incluye un par de cuchillas giréto;
rias 137 Yy 138‘que cortan el exceso de borde a los lados
de la ?orcién de capa ‘macho sin dejar proyecciones en la
misma,  Durante el cortado la porcidén de capa puede es-

tar soportada como en 140, 141 y 142, Mésfaﬁn, puede Ppro-

porclonarse un yunque 143 en el interior de 1la porcion
de capa para prevenir una flexién interna'no debida en
las paredes latersles de 1a misma durante el cortado,
éiéndo"eI‘yunque’rebordeado como en 144 para proporcionar
un espacio para ‘las cuchzllas cortadoras,

Bl dlsp051t1vo de corte de precision 130 1ncluye
esi mismo una poreién hembra 145‘(figura 22) provista de
cuchillas rotatorias separadas 146 y 147 para el cortado
de los bordes 1ongitudiﬁaléa de la porcidn de capa heumbra
21 con soportes aproﬁiados 148 y 150 provisto para sopor-
tar la porcion de capa durante el cortado asi como de un
yunque 151 para prevenir la flexidn de la pared en-la por-
cién de capa.  Los residuos del corte resultantes de ed-
ta operacién en las respéctivas porciones de 6apa150n gui
dos hacia un colector apropiado (que no se muestra) por mZL
dio de tubos de desperdlclo 152 y 153 conectados con el
- disp051t1vo de corte de preclslon 130.

En referencia una vez mds a la figura 4, 1a por-
cifn de capa hembra 21 21 dejar el dispositivo de corte

de precisidén 130 pasa a través de un dispositivo aplicador
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de adhesivo 160 que se muestra en detalle en la figura
23, ¥ que se utiliza para aplicar una pelicula de adhesi-:
vo a los bordes planos de cada una de las barreras>23 y
laé'superficies planas de cada costilla soportante 24,
las cuales cuando la capa sea montada van a alinear con
las barreras en la porcién de capa macho, utilizéndose el
adhesivo para asegurar la tira de filtro 22 a dichas su-

perficies, como se muestra en la figura 2. El dispositis

vo aplicador de adhesivo incluye un tanque 161 que contie:
ne un bafio 162 de adhesivo a través del cual gira un ro-
dillo tomador 163, disefiado para transferir el adhesivo a
la periferia sobresaliente 164 de un rodillo aplicador
165 que rota al uni{sono con el rodillo tomador. El dis-
positivo ademds incluye un rodillo localizador de capa 166
que esté provisto de una ranura c6ncava adaptada para re-
cibir la porcién de capa torneada similarmente. El rodi-
1lo aplicador 165 estd adaptado para imprimir una pelicu-
la fina de adhesivo en la superficie plana de lag barreras
de humo 23 y las costillas 24 como se describid anterior-
mente. Un dispositivo adplicador de adhesivo similar
que no se muestra en los disefios se utiliza también para
imprimir una pelicula d¢ adhesivo en las barreras y costi-
1las soportantes de la porcidn de capa macho 20.

Al dejar el dispositivo aplicador de adhesivo
160, la porcidn de caps hembra entre a un dispositivo epli
cador de adhesivo de caja 1%0, utilizéndose este dltimo
para la aplicacién de un adhesivo de fusién en caliente
a la porcién de capa hembra 21 con el cual las porciones
de capa montadas son unidas, comprendiendo el dispositivo

un arreglo de rodillos inferior y superior 172 y 171 res-




ipectivaméﬁte. Mayores detalles de constriuccién deiaéﬁli#;

} cador adhesivo de caja se muestran en la figura 24 donde

‘:; éva a notarse que el rodillo superior 171 sirve como ime-

) pulsor para hacer avanzar la porcidn de capa hembra 21 ‘

5 : & lo largo de su paso y que con este objeto estd prov1sto
!de una ranura cdncava_173 en la periferia que eorresponde.
gen.forma a la forma de la porcidn de capa hembra. El1 ro-

dillo inferior 172 gira a través de un bafioc 174 adhesive

PO L T

i de forja en caliente, como por ejemplo cera fundida, que

-

10 - estd confinada dentro de un reservorio 175 y mantenida en:
‘el mismo en estado de fusidn en la manera conadda. El
Erodillo 172 estd provisto, como se muestra, de un par de
%ranuras continuas 176 y 177 en su parte periférica, que -
*se 1llenan con adhesivo 174 conforme el rodillo 172 gira a

15 . través del bafio. ILa colocacién de los rodillos es tal .
.que los bordes de la porcidn de capa hembra 21 montan en
ilas ranuras 176 y 177 arrastrando una recubierta de adhe-%
zsivo depositéda como se mnestra en la figura 24 y que es-?
gté adaptadé para servir la funcidén de adhesivo en la uniﬁq

20 ide las porcibnes de capa en su condicién de ensambladas
_como va a indicarse posteriormente. Una espdtula 178 es
jutilizada para retirar el exceso de adhesivo de la perife—?
iria del rodillo 172 estando montada como se muestra en la
parte superior del reservorio 175, Va a ser ocbvio para ;

»25 éaquellos entendidos en el arte, que pueden emplearse va- :

\rios otros tipos de adhesgivos, pero que de preferencia debgn
;ser adhesivo de bajo punto de fusidn, siendo deseable la
iselecci6n de materiales de baja temperatﬁra de fusidén en é
éla unién de las porciones de capa hembra y macho para evi-:

30 itar provocar una distorsién del material de porcién de capé

- 28 -
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" de las porciones de capa macho y hembra.

Al salir del dispositivo aplicedor de adhesivo ;

S v —-

de caja 170 la porcidn de capa hembra 21, como se muestra
; en la figura 5, es sometida a la accién enfriadora de un .
. chorro de aire dentro de una cdmara enfriadora 179 en for+
me tel de acelerar la solidificacién del adhesivo de fusién
en caliente 174 en los bordes longitudinalgs de la porci6§
de capa. Va a ger fdcilmente comprendido que es ventajo%

S0 en este punto de las operaciones de formacién el provos

B LW e B AN ST LR STRALT Wl b AR S B

car una solidificacién del adhesivo enbs bordes de la por-
¢ién de capa para prevenir que £Sste sea limpiado de la :
porcién de capa y arrastrado a otras partes de la méqui-

naria antes de 1a unidn definitiva de las porciones de

B P S IPUY VI "R SIS

capa macho y hembra. Al dejar la cémara de enfriamientof
' 179 1la porcién de capa hembra 21 puede ser llevada a tra-'
v4s de cualquier camino conveniente para colocarla apro-

piadamente.en forma preliminar para su unién o ensemblaje’

con la porcidn de capa macho, siendo representativo de

' tal camino aquel en donde la porcién de capa hembra pasa
ia través de un rodillo de gafa 180 en un camino particu-

: larmente dirigido hacia arriba. - }
f En referencia una vez més glas figuras 4 y 5,

gy el camino de la porcién de capa macho 20 conforme deja :
§e1 dispositivo de corte de precisidn 130, la porcidn de :
%capa macho es dirigida a un dispositivo de transporte y
%montaje generalmente denominado por'el nimem de referencia
%200, que realiza un nimero de funciones como se va & des- :

{ cribir posteriormente. El transportador-montador compreé

i
‘de los materiales particulares y es descrito en mayor de-

- 29 - N
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talle en la 801101tud de Patente de Walter Mutter ﬁmalaﬁa“VWVJV

% “"Apparatus for Assambling Continuos Tubular Articles from:
é Two or More continuos Party-tubular Section" presentada

E el mismo dfa que la presente solicitud. i

Se va a notar que la porcidén de capa macho 20

estd orientada en este punto en tal forma gque su superfi-i

o et Ak

i cie convexa externa estd dirigida hacia arriba. Se hace ;

- n

as{ necesario el orientar la porcién de capa macho hacién{
3dola girar 1802 en forma tal que su superficie externa es%
gté dirigida haéia abajo para permitir la insercién en la :
gmisma de la tira de filtro 22 que se describe despues.

Para voltear la porecidn de capa 20 se emplea un dlsp031t1-
ivo volteador 201, como se muestra en la figura 27 en forma
gde una barra plana provista de una media torsién en la mig
:ma, estando as{ dispuesta para efectuar una inversién de |

i transieidén suave de la poreién de capa macho mientras que

Ese mueve & lo largo de la linea de produceién. Ia barra

¥

{volteadora puede estar provista de una gufa en la misma

1

"similar a las utilizadas en el dispositivo de anillo de
lguia 120 y puede estar conectada en sus extremos con tubos
de guid apropiados 202 y 203 a través de los cuales la
;porci6n de capa macho pasa las varias etapas de la linea
Ede produccidn., ia barra volteadora 201 en sf miema tam-
ibién pﬁede egtar iﬁcluida en una estructura tubular,

’ En conjunto con la alimentacidén de las pdrcionesi
%de capa macho y hembra 20 y 21 al transporiador montedor l
5200 se alimenta en forma intermedia a las porciones de
‘capa que se van & unir una tira continna 22 de material
de filtro, tal como fieltro, composicidn caluldsica, etc.

Antes de tal operacién, sin embargo, la tira de filtro 22

- 30 -
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N
N
puede ser impregnada y grabada como se descrlbe anterior=

A

:mente en esta descripeidn. Con este objeto, come puede
iverse en la figura 5 7 en mayor detalle en la figura 26,
%el material dg filtro puede ser almacenado en un carrete
i205 y alimentado del mismo alrededor de una serie de ro-

1dillos volantes 206 hacia la luz de un juego de rodillos

- ﬂ

simpresores 0 aplicadores de material de impregnacién 207
;y 208. Los rodillos aplicadores o impresores 207 y 208
;estén provistos cada uno de una serie de ranuras circunfeﬁ

irenciales periféricas espaciadas 209 que se extienden pa-:

o : :
;ralelamente al eje de rotacidn en forma tzl, que conforme .

‘los rodillos 207 y 208 giran en los reoeptéeulos 210 y 211
grespectlvamente, toman en las ranuras 209 una cantided de
;resina fundida o material de impregnacién similar 212 manf
%tenido en forma de bafio fundido en el receptdculo. ‘La
;luz de los rodillos estd dimensionada para ser substan~
Ecialmente equivalente al grueso de la tira 22 en forma tal;
{que al pasar esta dltima a través de la primera, se pro- |
| duzca una impresién superficial del material de impregna-;
ic@éﬁ depositado en las mismas desde las ranuras 209 en

'los rodillos.  En esta forma la tira es impregnada con

.resina en lugar uniformemente espaciados en sus caras

'éopuestas. La tira de relleno impregnadé de resina 22 es

?luego llevada a través de un juego de rodillos grabadores
icalentadoa 215 y 8%¥6, cada uno de 1los cuales atéd provisto.
%de una serie de proyeqeiones 0 salientes que se extienden :
radialmente hacia afuera 217. Las salientes 217 estdn -
circunferencialmente uniformemenfe egpaciadas y los rodillbs
grabadores 215 y 216 rotan el unfsono en forma tal, que

las salientes emparejadas 217 en los rodilles respectivos

e

- 31 -
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|eamino fijo destinado a facilitar el montaje siendo even-

<A,

van a alinearse para comprimir la tira que pasa a través
de las mismas en los sitios impregnados de resina, efec~
tudndose én'esta forma el grabado de la misma,

El material de tira de filtro 22 es luego 1lle—
vado a través del rodillo volante 218 (figura 5) locali-
zado a cierta distancia por encima de la porcién de capa
macho 20 que avanza y llevada desde &ste hacia abajo por
un camino apropiado destinado a unir &ste con el de la
porcidén de capa macho que avanza. El material de tira d?
filtro 22 es luego alimentado por debajo de un dispositi-
vo de rueda cargado por resorte 220 (figuras 5 y 28); El
dispositive de rueda 220, que tembién puede ser unvdispo-
sitivo de dedo de presidn inserta la tira de fiitro 22 en
la porcifn de capa macho 20, presionédndolo contra lés ba-
rreras 23 y costillas de soporte 24, conaiguiendo'en‘es-
ta fohma el sellado de la tira contra dichas barreras y
costillas de soporte en razén del adhesivo previamente
aplicado a las supérficies mencionadas Wltimamente. Un
poco més adelante en la lfnea la porcidén de capa hembra

21, que es alimentada del enfriador 179 es llevada en un

tualmente bajada por intermedio del dispositive de bloque
de guia 222 localizado justamente encima del preensamblado
compuesto de la porcidn de capa 20 y la tira de‘filtro'
22 en forma tal de llevar a los tres componentes a un en-
samblaje ajustadol. |

Como una parte del transportador-montadorr200
8e proveen dispositivos superior e inferior de cadena 230
Yy 23 respectiv;mente, que son movidos por medio de una

rueda dentada 234, Los dispositivos superior e inferior
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i

¢r1e o tren de bloques transportadores 236 ¥ 238 teniendo

-los respectivos trenes un recorrido recto substancialmente
i
galineado con el bloque 240 en cada tren y una superficie

%central cdneava 24%, como se indica en la figura 29 as{

?eomo un pasador de alineacidn 242 que se extiende trans-

i
1

5 .
;muestra. El tren superior de bloques 236 tiene por 0b~,

: versalmente al eje longitudinal de los bloques como se

: Jeto comprometer la caja hembra 21, mientras que el tren
1de bloques inferior 240 compromete la caja macho 20 szenda
'el espaciamiento vertical de los trenes 236 y 238 a lo

glargo de sus recorridos allneados'substancialmente rectoai
%que forzan las porciones de capa macho y hembra a un con- -
;junto ajustado estando la tira de filtro 22 que es sopor-j
%tada entre éstas asegurada firmemente por las barreras 23
%en la porcidn de capa contra les costillas soportantes 24 '

!en la otra. Este dispositivo de ensamblaje final

- e

]
;puede verse mejor en la figura 2, [
f Debe ser emtendido que es necesario al montar

ilos tres elementos del dispositivo (porciones de capa 20 ’
'y 21y tire de £iltro 22) en su conjunto definitivo en

éel trangportador-nontador 200 el tener un alineamiento
%longitudinal apropiado entre los elementos. A£s8{ como pue
;de verse en la figura 2 las barreras 23 en la porcidn de
%éapa hembra 21 deben alinearse axialmente con las costillas

'

isoportantes 24 en la pqrcidn de capa macho 20 y vice versa.

by

——_—,

iEn forma similer las costillas remanentes 24 en éada por- :
Scién de capa deben alinear axialmente con las barreras 23.
{Por supuesto la tira de filtro 22 debe estar apropiadamen~

te alineada dentro de la capa tubular con las barreras 23 ;

- 33 -
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colindando o montando las diferentes secciones impregna—

. 'das de resina y grabadas 25 en las porciones terminales

de dichas secciones. Este alineamiento es de preferen-
cia maﬁtenido controlando con exactitud la velocidad 1i- :
neal de los diferentes elementos. Sin embargo requie-
ren sélo una variacidn infinitesimal en una para crear
un desalineamiento, por lo tanto para obviar ésto y ase- |
gurar el alineamiento apropiado, las porciones de capa
macho y hembra respectivemente 20 y 21 estén provistas i
de bordes formados 2% (figuras 2 y 12) que estédn moldeado;
en las porciones de caﬁa én la rueda moldeadora 41. Es-;
t0s bordes se intenta que estén alineados axialmente en :
la capa montada exiuyendo al estar alineados en esta for-.
ma un registro errfneo. El alineamiento es efectuado

por los pasadores de alinesmiento 242 en cada bloque del i
tren 236 y 238, los cuales comprometen los bordes. Lo

anteriormente expuesto, por supuesto requiere que cada

blogque en un tren sea mantenido en alineamiento con el

" blogue acompaﬁaﬁte en el otro tren por lo menos Gurante
- su recorrido recto alineado. El compromiso de 1los pasa-

. dores 242 en los bordes 27 de las cajas macho y hembra co.

rrespondientes también sirve para hacer avanzar el dispo-f

sitive de filtro a través de la unidad transportadora- %

! montadora. Tan pronto como las porciones de capa macho

¥y hembra 20 y 21 entran al transportador-montador 200 ‘son ;
forzadas una hacia otra hacia una posicidn intermontante :
formando una estructura tubular contigua y estando la tiré
de filtro 22 soportada dentro de &sta en forma central :
longitudinal. Para facilitar esto {ltimo el adhesivo
cubre longitudinalmente los bordes de la porcién de capa

- 3 -
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hembra 21 y puede estar formado para constituir un miem-
.bro de unién hembra., Por otro lado el borde longitudinal
éde la porcién de capa macho 20 estd doblado hacia adentrof

P

1 como se muestra en 26 (figura 1) en tal forma de que cons-

3

.o

, tituye los medios de unién macho que entran en compromi-
so con los medios de unidén hembra.
Poco tiempo después de que las porciones de ca~ -

pa han sido montadas una en otra el dispositivo compuesto :

s
»
H

. ATV TR AL W B

{pasa a través de un dispositivo calentador de pie 260,

-t

‘locallzado dentro del transportador-montador 200, el cual
{dlrlge aire calentado & través de pasajes apropiados 261
é(figura 30) sobre la juntura del dispositivo para volver
‘a fundir el adhesivo 174 previemente aplicado a la por-
;cidn de capa hembra 21 (figura 25) en el dispositivo de

3

‘aplicador de adhesivo de capa 170. El adhesivo fundido
‘174 luego corre en cantidades suficientes & la porcién de |
icapa macho 20, como se muestra en la figura 25a para efec:
tuar una unidn adhesiva de las dos porciones de capa, una
gvez que el adhesivo se haya solidificado. El adhesivo '
ftambién funciona como una substancia selladora en la jun- :
‘“tura de las porciones de capa para prevenir el ingreso :
;de aire a la unidad de filtro durante el fumado. Para fa-i
%cilitar una adhesién apropiada particularmente de las porbz
‘ciones de capa macho y hembra apropiademente alineadas 20 -
y 21 se proporcionan pitones dentro del transportador-mon-‘
gtador 200 para dirigir una corriente enfriadora de aire '
;alrededor de la juntura de la capa para sgolidificar el

adhesivo.

e

t
3 Una forma alternada de dispositivos de calenta~-
i
£

imiento 300 para la refundicién del adhesivo durante el

- 35 -
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montaje es ilustrado en la figura 31. Es un calen-
tador de contacto provisto de un par de hierros calenta- 1
dores 301 y 302 localizados cada uno 8 cada lado del dis-
positivo y estando provistos de puntas lisas que compro-
5 meten las junturas del dispositivo y estando adaptados

| para transferir calor pof'eonducci§n al adhesivo a la
porcién de capa hembra 21. Los hierros calentadores
pueden ser méntenidos en su condicién de calentados por
los medios conocidos, como por ejemplo, por alambrado

10 eléetrico de resistencia 303.

Al dejar al transportador-montador 200 el dis-
positivo de filtro 400 ya completamente montado avanza
pasando un dispositivo cortador giratorio 401 el cual
puede cortar el dispositivo en un nimero de longitudes

15 o "varillas" 402, cada una de una longitud predetermina-
da; como po; ejemplo, 8 milf{metros, correspondiendo & 4
unidades de longitud de filtro individuales a 20 nil{me-
tros cada una. Les "varillas® 402 pueden luego ser
suministradas por medios‘conooidoé (no mostrados a magui-
20 naria automftica de empacade cigarrillos, donde van a ser
cortadas nuevamente a las longitudes de filtro individua-
les y unidas a los cilindros de tabaco para formar cigam=
rrillos de las caracter{sticas mostradas en la fignra 3.
Para prevenir una rotacién no deseasble del dispositivo

25 de filtro durgnte el cortado puede proporcionarse un re-
foorde de sujecién 403 o un dispositivo similar,

De 1la descripcién anterior se va a apreciar

que el método y aparatos descritos en el presente in-
vento para formar en una operacidn contfnus un dispo=-

30 sitivo continho de material de filtro de cigarrillo ofrece

- 36 -
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un nidmero de ventajas, incluyendo: | !
a) Utilizacidn de termoformacidn comprendiendo
una operacién de moldeado que resulta en alta producti-
vidad por centided de unidedes de material pldstico.

b} No hay pérdida de dispositivos de varillgs'
de‘filtro, ya que el disefio repetido de las porciones'

de capa es tal que el extremo de una unidad de longitud
de filtro es eI.principio de la préxima.

Va a verse en esta forma, que el objeto sefia-
lado anteriormente entre los que sé han hechb aparentes
de la descripeién antérior ha sido obtenido eficientemen-
te, ¥ ya que pueden llevarse a cebo ciertos cambios en
el método anterior y en la construccidn descrita que com-
prenden el invento gsin departir de su alecance, se inten-
ta que todo el material contenido en la descripeifn an-
terior debe ser interpretado sélamente en forma ilustra-
tiva y no en el sentido limitante.

Esta solicitud qe _Ag':;rresponde a la presentada
en los Estados Unidos de América, el 14 de Abril de
1.966, bajo el mimerc 542.518, se acoge a los beneficios
del A;ticulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In-
dustrial, '
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dichas secciones en un articulo hueco continuo,

Los puntos de invencién propia y nueva, que se
presentan a continuacién para que sean objeto de esta so-
licitud de Patente de Invencién en Espafia, por VEINTE
afios, son los siguientes: -

4 1.—- Aparato para la formacién de un artioculo
hueco continuo partiendo de una tira continua de material
moldeable, comprendiendo dicho articulo por lo menos dos
secciones longitudinales intermontantes, sparato que‘comp
prende un ﬁiembro moldeador movible provisto de superfi-
cies moldeadoras en el mismo, que se extiende en un cami-
no sin fin para formar dichas secciones, medios para ha-
cei avanzar la tira longitudinalmente sobre dicho miembro
formador, en la dirececidn y cubriendo las superficies moll
deantes,'medios para moldear dicha tira en contra de di-
chas superficies moldeadoras pars formar las gsecciones
respectivas en la misma, medios para retirar la tira for-
mada del miembro moldeador y corténdola longitudinalmente

en las secciones respectivas y medios para el montaje de

2..— Aparato para la formacidn de un articulp

hueco contfnuo partiendo de una tira continua de material
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moldeable, comprendiendo dicho articulo por lo menos dos
secciones longitudinales montantes, aparato que comprende
una rueda moldeadora giratoria prqvista‘de superficies
moldeadoras continuas que se extienden circunferencial-~
mente alrededor de la periferia de la misma para formar
las secciones respectivas, medios para hacer avanzar la
tira longitudinalmente hacia la rueda moldeadora y cu-
briendo las superficies de moldeo, moldeo de dichas ti-
ras en contra de dichas superficies moldeadoras para for-
mar las respectivas secciones en la misma, medios para re
tirar la tira formada de dicha rueda moldgadora y corte
longitudinal de las secciones respectivas, y medios para
montar dichas secciones en un ertfculo tubular continuo,
3.~ Aparato para la formacifn de un articulo

hueco continue partiendo de una tira continua'de material
moldeable, comprendiendo dicho artfculc dos secciones lon
gitudinalmente intermontantes de forma semitubular, apa-
rato que comprende ung rﬁeda noldeadora giratoria provis-
te, de un par de ranuras moldeadoras continuas que se ex-
tienden circunferencialmente alrededor de la periferia de
la misme pera formar la respectiva seccién, teniendo cada
wme de las ranuras moldeadoras un par de ranuras moldea-
doras continuas que se extienden circunferencialmente alrel

dedor de la periferia de la misma para formar las seccio-

‘Ines respectivas, teniendo cada una de las ranuras moldea-

doras una forma adaptable para formar una de las seccio-
nes semitubuiares, medios para hacer avanzar la tira a la
rueda formadora en direccidn y cubriendo las ranuras mol—
deadoras, medios para reducir la presién en dichas ranu-

ras moldeadoras para moldear en esta forma dicha tira en

- 39 -
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dicha ramura y formar las secciones regpectivas en la mis%
mna, medlos para retirar la tira formada de dicha rueda fbr
madora ¥ corte longitudinal en dichas secciones separadas;
y medios para ¢l montaje de dichas secciones en un articu
lo tubular continuo.

4.- Aparato para la formacién de un artfculo
mieco continuo partiendo de una tira continua de mate-~
rial moldeable, espec{ficamente una verille de filtro,
cont{nua, tubular, para cigarrillos comprendiendo dos
secciones longitudinales semitubulares intermontantes,
teniendo cada uns un disefio repetido de barreras de humo
transversales integrales ¥ costillas de soporte en las
mismas, aparato que comprende una rueda moldeadora gira=
toria provista de un par de ranuras moldeadoras continuas
que se extienden circunferencialmente alrededor de la pe=-
riferia de la misma,paré formar las secciones respectivasy
teniendo cada una de las ranuras moldeadoras una forma
adaptada pare formar una de las secciones semitubulares,
medios pare hacer avanzar la tira hacia la rueda moldea-
dora en direccidén y cubriendo dichas ranuras moldeadoras,
medios pars reducir la presidén en dichas ranuras moldea-
doras moldesndo en esta forma dicha tira eﬁ dichas ranu-
ras y moldear las secciones respectivas en la misma, me-
dios para retirar la tira formada de dicha rueda forma-
dora y corte longitudinal de dichas secciones separadas,
medios para montar dichas secciones senitubulares en un
articulo tubular continuo, teniendo barreras de humo en
wna seccidn axialmente espaciada en relacién a las barre-
ras de humo en la otra seccidn y alineando la costilla 89

portante en dicha otra secoidnl,
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5.- Aparato en conformidad con la reivindica-
cidén 4; donde las renuras moldeadoras son generalmente
de una seccién transversal semicircular. )

6.- Aparato en conformidad con la reivindica~
cién 4, donde los medios para el montaje de las seccio-
nes incluye un dispositivo para orientar las secciones
respectivas y llever las caras libres de la misma a una
yuxteposicién alineada durante el ensamblaje.

5;- Aperato en conformidad con la reivindica-
cién 4, donde los medios para reducir la presifn en dichas
ranuras de moldeo, comprenden una fuente de vacio; tenien-
do dicha rueda moldeadora un interior hueco gque comunica
con dicha fuente y pasajes radigles en la rueda moldea= -
dora -que conectan cada una de dichas ranuras moldeadoras
con el interior hueco de la misma. .

8.- Aparato en conformidad con la reivindica-
cibn 7; compfendiendo ademds medios que limitan la comu-
nicacién de dicha ranura moldeadora con dicha fuente de
vacfo a sblamente una porcidn del camino recorrido por
diche ruedsa moldeadors durante cada revolucidn.

g,- Aparato en conformidad con la reivindica~-
cién 8, donde dichos medios limitantes de la comunicacifn
de las renuras moldeadoras con la fuente de vacion, com~
prenden un dispositivo de sellado que incluye una placa
seladors flexible fijada en dicha rueda moldeadora ¥ que
se extiende parcialmente alrededor del camino recorrido
por dicha rueda moldeadora. durante cada revolucidn y una
cdmara neundtica que urge dicha placa flexible a contacto
con la periferia interna de dicha rueda formadora conforme

gira para cubrir los pasajes radiales en la misma, DOT me=
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4

dio de los cuales se previene la comunicacidn de dichas i

ranuras con dicha fuente. | E

10.- Aparato en conformidad con la reiv;ndica- ?
cién 9, en el cual dichas placas selladora tienen rebor-
de plano, relativemente estrechos que se extienden longi-
tudinalmente en la misma, en los nirgenes de la misma pa-
ra comprémeter la periferia interna de dicha rueda moldeg
dords'

11— Aparato en conformidad con la reivindica-
cién 10, donde dichos rebordes planos estén recubiertos
con un revestimiento anti-friccién de vidrio impregnado
de teflom.

12,- Aparato en conformidad con la reivindica-
cibn 4; donde dicha rueda moldeadors es un dispositivo
construfdo incluyendo un anillo enular y dichas placas
conectan con dicho anillo anular estando las ranuras
moldeadoras formadas en la periferia externa de dicho
anillo anular teniendo dicho anillo anular ranuras trang
versales que se extienden haciza zdentro por una distan~
cia desde dicha periferia externa, placas degviadoras
desmontables soportadas en dicha ranura y que seé extien—
den dentro de dichas ranuras moldeadoras para moldear
dichas barreras de humo y costillas soportantes en dichas
secciones, teniendo dicho anillo snulsr pasajes radial-
mente dirigidos que conectan dichas ranuras transversa-
les con el interior de dicha rueda moldeadora.

13.- Aparato en conformidad con la reivindica-
cidn 4, que ademés comprende un par de bandas sin fin y
medios para hacer avanzar dichas bandas sin fin alrededor

de 1a periferia de dicha rueda moldeadora a los lados de




la misma y en contacto con los mérgenes de dicha tira man-
X teniendo en esta forma dicha tira contra la periferia de
dicha rueda moldeadora durante el formado.
14;-<Aparato en conformidad con 1la reiviﬁdica—,
5 ‘cién 4, donde la tira de material moldeable es:un mate-
rial termopléstico, incluyendo ademés dicho aparato un
dispositivo calentador para condicionar dicha tira antes
de hacerla avanzar a la rueda moldeadora.

15.= Aparato en conformidad con la reivindica-
10 cién 4, que comprende ademéds un dispositivo de calenta-
miento soportadc en forma adyacents a dicha rueda moldeadora
¥ que se extiende parcialmente alrededor de la misma para jca
lentar dicha tira hasta cerca de su estado pléstico, como
preparacién para el moldeo de dicha tira contra dicha super
15 ficie moldeadora,
16.~ Aparato en conformidad con la reivindica-
cidn 4, que comprende aderds un dispositivo soportado en
forma adyacente a dicha rueda moldeadora para dirigir una.
corriente de flfido enfriador sobre dicha tira conforme ésh

20 ta. es retirada de dicha rueda moldeadora, previniendo en e

o

ta forma el estirade de dicha tire,
1;.— Aparato en conformidad con la reivindicae
cién 4; donde los medios para cortar longitudinalmente las
secciones respectivas en la tira conforme sale de la rueda
25 moldeadora coﬁprenden un dispositivo de cuchilla rotatoria
gsoportado adyacente a‘dicha rueda moldeadora,
18;-,Aparato en conformidad con la reivindica-
cién 17, que comprende ademfs un dispositivo de anillo de
oula soportado en formae adyacente a dicho dispositivo de
30 cuchilla rotatoria, incluyendo dicho dispositivo de anillo
30.12.67
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. adhesivo v deposita en dichos bordes 1ongitudinales;

de guia miembros de camino circular separado, cada uno de’
los cuales recibe una de dichas secciones y la dirige en :
un camino divergente de aguel de la otra,>con lo cual la %
tendencia de formacifn de volutas impartida a las seccio-.
nes en dicha rueda formadora son eliminadas. }

19,- Aparato en conformidad con la reivindicae~ .

{ cibn 18, que comprende adends nmediog para establecer una '

cortina de aire en cada uno de dichos miembros de guia, i
en los cuales dichas secciones pueden moverse; . ;

20,- Aparato en conformidad con la reivindica= ;
¢ién 4, que comprende adembs un diépositivo para la apli—%
cacifn de adhesivo a una de dichas secciones genitubula- ‘

res, comprendiendo dicho dispositivo un regervorio para !

iy

guardar el adhesive, un par de rodillos a través de los

cuales avanza dicha seccidn primera, teniendo uno de di-
chos rodlllos una ranura periférica, que corresponde a la
forma externa de la seccidén, teniendo la otra un par de

remuras que reciben los bordes longitudinales de dicha |

seccién, girando dichos otros rodillos a través de dicho i

reservorio, con lo cual se toma en dicho par de ranuras

H

i
i

21,- Aparato en conformidad con la reivindica- :

; cién 4, donde los medios que montan las secciones respee-i

tives a un artfculo tubular continuo comprenden un meca- i
nismo separado que se compromete con cada seccibn y que
son operables en relacidn concurrente con los otroé para %
controlar la posicién longitudinal de una secoién con regg
pecto a la otra, estando cada mecanismo adaptado para ur-g
gir su seccidén asociado a un contacto intermontante con
la otra seccidn.

!
!
|
s
!
i
i
:
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cacidn 20, que comprende ademis un calentador para fun-
dir el adhesivo en los bordes longitudinales de dicha
seccién primera semitubular, despuéds de que ésta ha si-
do montada con la otra seccidn semitubular para efectuar
una conexién adhesiva entre dichas secciones.

23:; Aparato en conformidad con la reivindice~
cidn 22, que comprende ademds un dispositivo para dirie
gir una corriente de fldiido enfriador sobre la cone-
xién adhesi#a entre dichas secciones para solidificar el
adhesivo,: '
' 24 .- Aparato en conformidad con la reivindice-
cién 4, que comprende ademés medios para alimentar una
tira de material de filtro impreso, en forma longitudi-
nalmente intermediaria s dichas seccidn conforme &stas
son montadas.

25,~ Aparato en conformidad con la reivindica=
cién 24, donde dichos medios que alimentan la tira de
material de filtro impreso intermediaria a dichas seccio-
nes, comprende un par de rodillos impresores a través de
los cuales avanza la tira y los cuales depositan un im-
pregnador sobre dicha tira en posiciones espaciadas, y
jun par de rodillos impresores provistos de salientes
lerabadoras que registran en dicha tira en dichas posia
ciones separadas conforme dichos. rodillos grabadores gi=-
ran. |

26..m Ajarato Segﬁn las reivindicaciones precee
dentes, que comprende un miembro formador para moldear
una tira continua de material moldeable que comprende una

rueda provista de un interior hueco y una superficie mol-
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j deadora que se extieﬁde alrededor de la periferia ex~
. terna de la misma, sobre la cual: dicha tira puede
avanzar, teniendo dicha rueda un miembro de cubo hue-
! co, por medio del cual el interior de la misma puede
ser cblocado en comunicacidén con una fuente de vacfd,
teniendo la superficie moldeadora una forma adaptada
i para producir la forma que debe moldearse en dicha

t $ira, y teniendo dicha superficie moldeadora una comu-
gnicacidn con el interior hueco de diché rueda, con lo
écual la fuente de vacio puede jalar dicha tira en con-
%tra de dicha superficie moldeadora, y un dispositivo

sellador soportado en una posicién fija dentro de dicha

IO Y

rueda y que se extiende alrededor de una seccidn de la

4

! periferia interna de dicha rueda, y que se compromete
i con ésta para evitar la comunicacién de dicha super-

' ficie moldeadora, con dicha fuente de vacfo con excep-
i ¢idn de sélaménte una porcién de camino que la rueda
i

: avanza cuando gira.

27.- Aparato para la formacidn de un artfeu-

-lo meco continuo partiendo de una tira continus de ma-

gterial moldeable, ]

;’ Tal y como se ha descrito en la Memoria que
gantecede, representado en los dibujos que se acompafian
%y para los fines que se han especificado.

; Esta Memoria comsta de cuarenta y siete hojas

.
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