Case N? CC,14 "PRC"

351254

PATENTE
DE
INVERCION

por "UN PROCEDIMIENTO CON SU DISPOSITIVO PARA COMPONER
UNA VARILLA FIBROSA'", a favor de lg firma britdnica
CIGARETTE COMPONENTS LTD., residente en Friendly House,
21-24 Chiswell Street, LONDRES E.C.1 (Inglaterra).

MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere a la produccidn de varillas
fibrosas, y en particular a las varillas de esta clase aptas
para usar como filtros de cigarrillos. Se conocen técnicas
para hacer varillas fibrosas destinadas al uso como filtros

5 para cigarrillos, cigarros o similares a partir de unm material
filamentoso continuo, tal como un haz de acetato de celulosa,
También se conocen procadimientos para hacer estas varillas
a partir de fibras cortadas o hebra. Ios procedimientos cono-
cidos para la elaboracion dec los haces tienen muchas ventajas,

10. pero adolscen del inconvenisnte de que el peso por unidad de
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longitud de la varilla que puede hacerse de un haz determinado
estd fijado, dentro de unos pocos porcentajes, por el peso
por unidad de longitud o denier del haz. El haz es normalmen-
te rizado y, estirandoloc longitudinalmente durante el proceso
de fabricacidn, se le puede distender. De esta manera dismi-
nuye el denier, Sin embargo, si sé aplica un esfuerzo exce-
sivo, el rizo, que es muy deseable para obtener un cuerpd
fifme y eléético, puede disminyir - tanto que sea imposible
hacer varillas suficientemente duras para usarles en la prdc-
tica., Asi pues, para producir una varilla fibrosa que tenga
un peso determinado por unidad de longitud, se requiere el
uso de un haz de un mimero de deniers determinado.

Los procedimientos con fibra cortada o de hebra
no adolecen de esta dificultad de la regulacidn del. peso, pero
experimentan otros inconvenientes., Por ejemplo, las fibras
de hebra se suministran normalmente en pacas comprimidas,
que deben abrirse. Ias fibras abiertas deben retirarse,
cardarse o formarse de algin otro modo en uns mecha de las
caracteristicas deseadas. Esto exige una cantidad considera-~
ble de equipo, gue es de movimicnto comparativamente lento N
caro, Ademgs, el peso por unidad de longitud es dificil de
mantener a un nivel constante,

Este invento proporciona un procedimiento para hacer
una varilla fibrosa a partir de un material filamentoso conti-
nuo y un componente aglomerante, que se ponen en forma de

varilla y luzgo se activa el componente aglomerante para
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adherir entre 51 los filamentos del material cn los puntos en
que contactan para formar una varilla resistente a la deforma-
cibn, caracterizada ¢n quo los filamentos se cortan ecn fibras
de longitud definitiva antes de darles forma de varilla.

Ia Figura 1 es una clevacidn diagramdtica de un

aparato completo conforme al invento.

ILa Figura 2 es una vista ampliada de parte del apa-
rato representado en la Figura 1.

La Figura 3 es una vista en planta de parte de la
Figura 2.

En una modalidad preferida del invento, el material
fibroso ces un haz de filamentos de acetato de celulosa
secundario y el componente aglomerante es el triacetato de
glicerilo.

Con raferencia a los dibujos, a partir de una paca 1
de haz continuo de filamento de celulosa, se tira el haz 2
hacia arriba, primeramente pasando por un chorro de aire 4 en
banda y luego sobre una gufa ciliniriea 5, por la tracecidn
imprimida por los rodillos 3. El haz pasa luego 2 los rodiw
1los 6, que giran mds rapidamente qua los rodillos 3 y de este
modo estiran ¢l haz entre ellos y los rodillos 3. O0tro chorro
de aire 7 ¢n banda forma con ¢l haz una handa de 250 mm aproxi-
madamente de anchura, cuya forma retiene al pasar a una cija
10 donde se¢ le rocia en toda su anchura con triacetato de glice-

rilo por medio do pistolas rociadoras 8 y 9. TLos chorros de
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banda 4 y 7 son de forma conocida ¥y comprenden una ranura por
la cual pasa el haz y que tiene 2 un lado una pared, dividida
por rendijas estrechas a cuya parte externa se suministra
aire comprimido., ®ste aire pasa por las rendijas y da sobre
el haz. En el otro lado de la ranurs sc hslla una pared

no dividida, que retiene el haz mientras el aire da sobre 1.
Unos rodillos.1l maxn*ienn el haz en forma de banda hasta que
pasa desde ellos a un embudo 12 que constituye la porcidn de
entrada del dispositivo cortador de hebra 13. Dentro del
dispositivo cortador de hebra se halla un cortador giratorio
accionado por una correa (no representada) que actda con la
polea 14; Esta correa es accionada, mediante un engranaje
infinitamente varisble, a partir del drbol principal del forma-
dor de cuerpos o tacos 20, lo mismo que los rodillos 3, 6

¥y 11, que lo son por medio de otros engranajes de este tipo.
Variando las relaciones de rotacidn del cortador y de los
rodillos 11, puede variarse la longitud de hebra de las
fibras. Variando las relaciones de rotacidn del tambor 26 v
de los rodillos 3, 6 u 11, puede variarse el peso por unidad
de longitud de la varilla. Puede impartirse un incremento
adicional, pero limitado, de variacidn de peso variando la
velocidad de rotacidn de los rodillos 3 respecto a los rodi-
llos 6 y alterando asi el porcentaje de rizo de los filamentos
que entran en la cortadora de hebra 13,

Un chorro de aire circunferencial, dirigido hacia
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la cortadors 13, estd zituada dentro del embudo 12. Aire com-
primido, suministrado & través del tubo 16, alimenta este
chorro y sirve para mantener el haz, atacadco por el chorro

bajo tensidn entre los rodillos 11 y el embudo 12 y alimentar15
a las cuchillas de la cortadora 13. Un ventilador 15 impulsa,
en parte a través d:1 embudo 12 y en parte a través del orifi-
cio 39, aire que lleva lag fibras cortadas por la cortadora de
hebra a través decl tubo 17 que formz la entrada al ventilador
15. La mezcla de aire y fibras, despuds de la agitacidn por

las palas d¢ hélice 19 del ventilador 15, pasa por la salida

18 a un tamiz troncocdénico 21, formado de malla de alambre,

por el cual escapa lz mayor parte del aire impulsado a través
de la aberurz 39 y el cmbudo 12. Ia forma cdnica asegura que
la velocidad del aire dentro del cono no se reduzca indebidamen-
te a causa del pazo Ge aire por sus pared-g. ILa malla de alum-
bre tiene sberturas de 0,12 x 0,12 mm. E1 résto del aire depo-
gita las fibras en una cinta permeable 22 y lusgo passa por los
agujeros 23 a parie dol blogue calefactor 24 circundante.

Este dltimo ticnc un orifieio 25 por 21 cuzl pasz la cinta.

La cinta tizne scceidn transversal qu: corresponde a.la seccidn
transversal dezsadc en la varilla, por ejemplo es circular.
Mentiene la cints 22 de modo que envuvlva lag fibras de hebra
en la varilla 31. E1 bloque calefzctor 24 ¢g de construceidn
fundamentalmente metdlica, de modo que la cinta se mantiene

en torno a las fibraz én una configurazcidén constante. TLos
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agujeros 23 comunican con una camara 43, que puede hallarse
unida a un ventilador de succidn por el tubo 44, para contri-
buir al mentenimicnto de una presidn inferior a la atmosférica
debajo de la lengiueta 45. Is esencial que las fibras permanez-
can en suspensidn hasta que tropiecen con la cinta 22. Sin
embargo, no es deseable utilizar para este fin una corriente
excesiva de aire, por cuanto las fibras pueden ser impulsadas
a la atmdsfera en lugar de ser depositadas. Una disposicidn
favorable de las fibras se produce cuando los agujeros 23
estdn complementados por agujeros semeﬁantes en la cima del
bloque calefactor 24 y a la izquierda de la lenglieta 45, es
decir, después que se ha plegado la cinta en forma circular,
La rapidez de la corriente puede reducirse por el uso de un
amortiguador inserto en el tubo 44. BSe la puede aumentar
desbloqueando una parte de la malla 21 cerca de la salida 18.
Ia cinta, que es conducida por el tambor 26 y arras-
trada en torno a los rodillos de tensidn 27 y 28 y los rodillos
de guia 29 y 30, lleva las fibras de hebra, ahora sostenidas
en forma de la varilla 31, 2 través del bloque calefactor 24,
donde son calentadas por vapor procadente de una fuente no
representada y pasando por el tubo 33. Una cdmara de rebosa-
miento dentro del blogue calefactor 24 sirve para distribuir
el vapor uniformemente en toda la periferia de la cinta,
incluyendo las fibras. Despuds de pasar el bloque calefactor,

la cinta, que contiene la varilla formada a base de las fibras,
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pasa por un recinte refrigerador 36, donde es enfriada por
aire suministrado al tubo 37. Este ¢ltimo comunica con canales
dentro del recinto refrigerador que distribuyen el aire entorno
a la cinta que incluye la varilla, enfridndola y endureciéndola
asi para que a la salida del recinto de refrigeracidn se reci-
ba una varilla firme. La cinta 22, que sc pliega de la forma
circular a la forma plana, es separada de la varilla al pasar
sobre el tambor 26. ILa varilla continua 31 pasa a una corta-
dora 42 en la gque se la corta en varillas de la misma longi~
tud, las cuales se depositan sobre una banda de entrega 35,

Dado que los bordes de la cinta 22, cuando envuelven
el material fibroso, no casan perfectamente, las fibras se
comprimen ontre si y forman una cresta, Para eliminar esta
cresta se ha dispuesto un eliminador de crestas 41 entre el
blogue calsfactor y el recinto refrigerador. Este eliminador
comprende una hoja estrecha dispucsta cntre los bordes de la
cinta, Apretando sobre las fibras que sobresalen entre los
bordes de la cinta, las devuelve al cuerpo de la varilla,

in sete modalidad, la misidn del vapor es calemtar
el acetato de cclulosa y el triacctato de glicerilo de modo
que la accidn disolvente del triacetato de glicerilo sobra el
acetato de celulosa se acelere. Se produce asi la soldadura
por disolvente de las fibras de acetato de ctlulosa., En el
caso de otros materiales fibrosos u otros componentes aglome-

rantes, 21 efecto calefactor del vapor puede acelerar la
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aglomeracidn al causar fusidn o polimurizacidn.

o

La cortzdora de hebr. 13 puede ser cualguier dispo-~
sitivo adscuedo; por zjemplo, pusde comprender un tubo eilin-
drico por ¢l cusl pasa el haz y qu: tienc en torno a su extre—
mo de salida una cara plana, perpendicular al eje del tubo.
Una cuhilla aguda o varias de ellas, fijadas a un 4rbol
giratorio, pasan en contacto con la cara para cortar a través
de ella y separar los filaﬁentos del haz cuando se¢ proyectan
mds alld de la cara. Un dispositivo de este tipo puede tener
diez de tales cuchillas, dispuestas en la periferia de una
placa circular, para efectuar diez operaciones de corte a cada
giro de la placa en ‘orno a su eje central., Ia cortalora de
hebra se hace marchar a una velocidad tal, respecto a la velo-
cided del haz, que las fibras cortadas de éste tengan ds o
menos la misma longitud que el didmetro de la varilla que ha
de producirse, Sin embargo, 12 lonzi*tud de las fibras puede
variar de 3 mm 2 50 mm. De preferencis, la cortadora estd
revestida, en las superficies que entran en contacto con el
haz y con el plustificante, de uns substancia tal como el
politetrafluoroetileno, para impsdir la adhesidn. ILas super-
ficies internas del  ventilador pueden también estar revestidas
de este modo.

Las varillas hechas conformemente a este invento
son resistentes a la deformacidn, por cuanto pueden ser mansja-
das por los dispositivos conocidos para el mane jo de varillas

de filtro para cigarrillos sin ninguna deformacidn inacepta-
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ble. No obstante, una enveltura de papel puede facilitar

algunas de las ectapas en la utilizacidn ulterior de lag vari-

jof}

llas. 31 sc Gesca una varilla de egte tipo, se la puede hacer
proveyendo el formador de tacos 20 con un tambor adicional
seme jante al tambor 26 y un sistema de guarnicidn y rodillo.
Ia guarnicidn s¢ situa en el trayecto despuds del recinto
refrigerador y antes de la cortadora. Se 12 usa para envolver
papel en torno a la varilla continua 31 cuando ésta sale del
recinto refrigerador y para adherirlo an torno a la varilla
por medio de vapor para alisar J pegar. Lz dos cintas, o sea
la cinta 22 y 1a cinta que pasa por 1z guarnicidn, tendrdn
una velocidad lincal fundaments=lronts idéntica, sunque 12 cin-
ta 22 puede haccrse marchar 2lgo nls velozmente gue la cinta
de. guarnicidn, pera impedir cualquier rotura por tensidn de

la varilla fibrosa cuando se traslaas deta del recinto refri-
gerador a la guarnicidn.

Con <1 smpleo de este anarato pusden hacerse vari-
llas de filtro para cigarrillos que tienen una caida de pre-
sidn superior u unz dureza mayor que las varillas del mismo
peso hechaes por loas procedimientos convencionales pars haces
de filamento, Alternativamente, pucden hacerse varillas de
propledades equivulentes utilizando moenos filamento que en los
procedimientos convencionales. LSsta ventaja, que se cree
resulta de una disposicidn mis favorable de las fibras <n 1a

varilla, a consecuencia 3sl método e depositacidn do lus



10.

15.

20.

25.

It

10

fibras, aporta un shorro de filamenfto que se demuestra en las
Tatlas 1 y 2.
4 las fibras cortadas dz los filamentos del haz

pueden incorporarse otros materiales, tules como fibras de

v}

ulpz de papel, alimentando ambos tipos de fibras simultdnea-

o

]

¥

mente a la cortadora de hebrs 13, de modo que, juntas, sean
dispersadas ¢n el aire, se combinen, entren en el recinto
calefactor y se¢ amalgamen formando una varilla homogénea. En
una modalidad de esta indole, se establece una bobina de sumi-—
nistro de pulpa. Un extremo de égta va 2 un degintegrador
giratorio, tal como un molino de mazos, del que pasa a la
cortadora de hebra 13 por el embudo 12 o por el orificio 39,
similtdneamente con un haz de acetato de celulosa que sc ha
rociado con “triacetato de glicerilo. Ia aglomeracidén se efec-
tua por accidn dz2l calor sobre cl scetato de celulosa v el
triacetato de glicerilo. Pueden usarsc otros haces filamento-
sos, tales como los de polipropileno, polietileno, triacetato
de celulosa, nylon o viscosa, cuando se necesiten sus propie-
dades fisicas o quimicas particulares; sin embargo, para los
filtros de cigarrillos se preficre ol acstato de celulosa
secundario. En lugar de los plastificantes de disolvente,
pueden usarse otros componentes aglomerantes, tales como resi-
nas fusibles y fibrés. Asimismo pueden usarse en lugar del
triacetato de élicerilo otros plastificantes, como el

diacetato de tristilenglicol.
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EJEMPLOS

Tabla 1

El material de partida es haz de acetato de celulosa

secundario de 2,5 deniers por filemento, 51,000 deniers en

total, con triacctato de glicerilo como componente aglomerante,

Los Ejemplos 1 a 6 son conformes al invento,

Los Ejemplos 7

a8 9 son conformees a la prictica anterior, en la cual no se

corta el haz. Ias dimensiones de la varilla som 7,9 mm de

didmetro y 120 wm de longitud.,

Ejem- Peso de 1a Densidad, Caida de Dureza
plo varilla fi en g/cc presidn, en
Ne brosa . cm de cali-
bre de agua
1 0,530 0,080 28,0 193
2 0,564 0,098 32,0 197
3 0,624 0,118 36,8 212
4 0,573 0,116 39,8 226
5 0,732 0,126 47,5 241
6 0,767 0,132 50,0 249
7 0,853 0,147 44,2 190
8 0,878 0,151 44,7 194
9 0,910 C,157 46,0 200
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Ta caida do presidén cs la diferencia de presidn
entre 1os extremos de la varilla cuando 21 aire pasa por ella
en sentido axil solamente, a 17,5 cc/segundo. La dureza es
el didmetro de la varilla en pulgadas X 10—3 después de car-

gada con un peso de 1 kgz.

Tabla II

Tsta Tsbla muestra las propiedades de varillas tipi-
cas de la practica anterior y varillas del invento, cuando se
1as usa como filtros para cigarrillecs, La retencidn total de
matoria $élida del humo del tabaco se determind fijando a
filtros de 20 mm de longitud a cigarrillos de 65 mm de lon~
gitud y fumando éstos en una mdquina fumadora automdtica que
realizaba cada minuto una chupada ds 35 cc¢ en.2 segundos, hasta
llegar a una colilla d2 25 mm' de longitud. El porcentaje
representado es la proporcidén que retuvo el filtro del humo

total producido por la varilla do tabaco.
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TABIA I
Ejem~ Deniers del filamento y  Feso de la varilla, dc 120 mm Deasidad,
plo deniers en total del Acctato de Triacetzto de en g/ce
re kzz de acetato de celu-  celulosa, glicerilo,
losa en g en g
5. ,
10 3,9/45,000 0,73 0,07 0,143
11 3,3/44,C00 0,53 0,045 0,098
12 3,3/44,000 0,76 0,09 0,145
10. oy - p
13 3,3/44,000 0,53 0,06 0,110
14 3,3/44,000 0,72 0,05 C,133
15 2,3/14,000 0,53 0,06 0,110
C 18 3,3/44,000 0,79 0,07 0,148
15. 17 3,3/%44,0060 0,60 0,06 0,114
18 3,3/44,000 0,394 0,066 0,114
19 3,3/4%,000 0,33 0,05 0,123

20,




et

LR LA Ak

e

14

If

Densidad, Cailda de pre- Porcentaje de Procedimiento de
s 7 . < 7 o 9 . = 2
en gfce sidn de urna retencidn do fabricacidn
varilla de 20 la materia so-
mm, en ocm 4o lida total del
calibre de szua humo del tabaco
. 05140 4,3 39 Prictica ante—
rior
0,098 4,3 o compro-  Segin el invento
tado
0,146 5,1 44,9 Prdctica ante-
rior
0,110 5,1 42,0 Segin ¢l inve-
to
C,133 5,7 44,8 Prdctica ante-
rior
0,110 5,7 Wo compro-  Secgun el invento
2.do
0,148 6,3 47,8 Prictica ante~
rior
0,114 6,3 26,3 Segun el invento
0,114 5,8 46 Segun el invento
(con inelusidn
de 0,2 g de pulpa
de papel)
0,123 5,8 52 Segiin el invento

(con inclusidn
de 0,33 g de

pulpa de

papel)
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NOTA

Descrito ¢l objeto del presente invento se declaran
nuevas y de propia invencidn las siguientes reivindicacio-
nes con prioridad de la solicitud de patente estadounidense
serial n? 644.614 del 8 de Junio 1967

1. Un procedimiento con su dispositivo para componer
una varilla fibrosa a partir de material filamentoso continuo
y de un componente aglomerante, que se ponen en forma de varilla,
después de lo cual se activa el componente aglomerante para
adherir entre si los filamentos del material en sus puntos de
contacto, para formar una varilla resistente a la deformacidn,
procedimiento que se caracteriza en que los filamentos se cortan
en fibras de longitud definida antes de ponerlas en forma de

varilla.

2. Un procedimiento, segin la reivindicacién 1, carac-
terizado en que, después de cortarlas, las fibras se llevan en
una corriente de zaire a un punto en el cual se las depdsita

para formar la varilla.,

3. Un procedimiento segin la reivindicacidn 2, carazc-
terizado en que las fibras se depositan sobre una cinta p2rmzable
gin fin , la cual se pliega luego de modo que envuelva circun-

ferencialmente las fibras.
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4. Un procedimiento segin las reivindicaciones 2 o 3,
caracterizado en que la corriente de aire se divide en dos,
una corriente principal, que lleva todas las fibras, y una
corriente secundaria, libre de fibras y que se mueve en

sentide tramsversal respecto a la corriente principal.

5. Un procedimiento segin la reivindicacidn 4, carac-
terizado en que cuando se separa aire de la corriente, se
reduce la mona de seccidn transversal del paso gque recorre

la corriente principal.

6. Un proczdimiento segin las reivindicaciones 4 o 5,
caracterizado en que una parte, a lo menos, del aire se
separa de las fibras pesando a través de la cinta despucs

que se ha plegado ésta en forma circunferencial.

7. Un procedimiento segun cualguiera de las reivindi-
caciones 2, 3, 4 o 5, caracterizado en que sg extrae aire
de la corriente por succidn en el punto de depositacidn de

las fibras.

8. Un procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
caciones precedentes, caracterizado an que el componente

aglomerante se¢ activa por medio de calor.

9. Un proccdimiento segin la reivindicacidn 8, carac—
terizado en que el calentamiento se sfectun poniendo las

fibras en contacto con un fldido calefactor.
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10. Un procedimiento sesun la reivindicacidn 5,

caracterizado en que ¢l fluido en cucatidn es el vapor.

11. Tn proczdimiento semin cuslquicra de las reivin-
dicaciones 2 a 10, caructerizado on que se desintegra una tira
continua de materisl, se la disporss en la corriente de aire
que lleva las fibras y se la mezcla 28 con las fibras corta-

das del materisl filamentoso continuo.

12. Un procedimiento segin cuslquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, caracterizado en que el material fila-
mentoso continuo comprende acetato de celulosa, mientras que el
componente =2glomerante comprende un disolvente plastificante

para el acetato de celulosa.,

13, Un procedimiento segin cuzlquiera de las reivindica-
ciones precedentes, caractorizado on que la longitud de las
fibras cortadas del material filamentoso continuo se halla entre

3 mm y 50 mm.

14. Un procedimiento de 12 reivindicacidn 11, en
¢l que el dispositivo pare su realizacidn es un aparato que
comprende un dispositivo para suministrar un material filamen—
toso continuo y un dispositivo parz formar con dicho material
una varilla, curacterizado en que sntre dichos dispositivos se
establece un dizpositivo parz cortar ol material en fibras de

longitud <definida.
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15. Un procedimiento segin la reivindicacidn 14,
caracterizado en que entre los dispositivos cortador ¥y formador
estd dispuesto un pasaje por el cual posan las fibras ¥ que
tiene una zona de seccidn transversal menor en el punto de

salida de las fibras que en el punto de entrada.

16. Un procedimicnto segin la reivindicacidn 15,
caracterizado en que las paredes de dicho pasaje son permeables

al aire.

17. Un srocedimiento segin cualquiera de las reivin-
dicaciones 14 a 16, caracterizado en que el dispositivo para
formar una varilla con el material incluye una cinta sin fin

permeable y un accionamiento para trasladar dicha cinta.

18. Un procedimiento segin la reivindicacidn 17,
caracterizado por establecerse un bloque calefactor que
tiene un orificio por el cual pasa la cinta, orificio que
sirve para mentener la cinta en forma circunferencial en

torno a2 la varilla.

19. Un procedimiento segin la reivindicacién 18,
caracterizado en gque se establece un recinto refrigerador que
tiene un orificio por ¢l cual pasa 1a cinta después de salir

del bloque calefactor,

20. Un procedimiento segin cunlquicra de las rei-

vindicaciones 14 a 19, caracterizado por incluir una guarni-



5

13

1t
I

eidn para envolier y adberir en torno 2 la varilla una tira

de papel continuo.

21. Un procedimicnto con su dispositivo para componer

varilla fibrosa.

Segun se describe y reivindice en la presente memo-
ria descriptiva que consta de 19 hojas foliadas y escritas
a miquina por una sola cara. acompaiadas de los dibujos

reglamentarios.

%, 1983

Madrid, a

Firmado: JOSE ROPRIGUSL
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