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" AUTECEDENTES UL IKVEHTO

El presente invento se refiere a la foimacién;
en una operacidn continua, de un articulo tubular relleno,
5 como por ejemplo, uii cilindro de filtro de cigarrillo. Ls
una practica corriente en la técnica de la fabricacién de
cigarrillos formar un cilindro de filtro en una operacidn
continua envolviendo para ello una estopa conbtinua de fi-
lawentos de un medio de filtro, que es lo mds usual que
10 gea de acetato de celulosa, en una envoltura de papel con
tinua corrientemente designada como "envoltura de taco de
ifiltro". Bsto implica en general hacer avanzar la estopa
'y la envoltura de papel sobre la cual se tiende la prime-:
Zra, a través de un dispositivo de formacidn que conforma
15 1la envoltura de papel en torno a la estopa en forma de
una envoltura parcialmente c¢ilindrica en que la mecha es= -
ité comprimida hasta un cierto grado, siendo tal la opera- .
‘cidn que se deja un borde que sobresale tangencialmente
del papel por un lado, de modo gue después pueda ser sola
20 pado o doblado contra el cuerpo principal del cilindro pgv
ra formar la costura del cilindro acabado. La parte sobre
saliente de la envoltura es luego recublerta con un adhe-

sivo y, a medida que el cilindro parcialmente formado pa=~

sa a través de un dispositivo doblador final, el borde sg '
25 bressliente es doblado contro el cuerpo principal del ei-
lindro y mantenido durante un breve perfodo de tiempo, pa
ra permitir que se efectlie una wnidn adhesiva. 8i se usa
un adhesivo activado por calor, el dispositivo doblador fi
nal puede ser provisto de un calentador para activar el

30 adhesivo. Es asimismo posible recubrir las superficies in~:

4‘07069 ' - 2 -



4,7.69

10

15

20

a5

30

h}?ﬁg.
L

. [ .
k. S J ,;J :
' cm m :

steriores de la envoltura con adhesivo, de modo que la es-

‘topa que va dentro de ella se adhiera a la envoltura. No

obstante, este método conocido de fabricar cilindros de

filtro de cigarrillos tiene inconvenientes que lo hacen

inadecuado para Bu uso en la moderna tecnologia de la fa-

bricacién de cigarrillos, en la que son corrientes veloci

dades de fabricacibn muy altas. Por ejemplo, el uso de -
una costura o unibn adhesiva limita usualmente la veloci-
dad de la linea de produccidn, que mo puede ser superior

a unos 9V metros por minuto. Ademds, el dispositivo con

el cual se aplica el adhesivo a la parte de borde sobresg
fliente de la envoltura de Laco de filtro debe ser contro-
lado deun modo preciso para que no se aplique ni demasia-
4o ni poco adhesivo a la parte de borde, en particular de
‘bido a que, en caso de que se produzca una u otra de esas
conaiciones, existe tendencia a abrirse la costura del ci

‘1lindro formado. Otra desventaja es que la cosburs solapa-

cie en general aplanada que comunica al producto acabado

Tda formada sobre el cilindro de filtro tiene una superfi- -

una cierta falta de redondez. lisa parte plana va en detri

mento del buen aspecto de los articulos para fumar en que -

se usa el cilindro de filtro, y puede también crear proble

mas en las mdquinas de fabricacidn de cigarrillos por ori -

;glnar trastornos en el procedimiento con el cual se une

;de ls envoltura de papel de emboquillar usada para ese - -

;fin. Ademds, el cilindro de filtro fabricado de acuerdo
con el método conocido descrito no se adaptard facilmente
para la formacibén de la parte de boquilla de un cigarrillo;

ventilado similar al del tipo descrito en la Solicitud de

i
H

éel taco de filtro al cilindro de tabaco, asi como arrugas
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;Patente americana actualmente pendiente de tramitacidn N
i XL
i . 1 o X . .

‘mero de Serie 632.33G, Xl cigorrillo descrito en dicha -
]

‘aplicacidn tiene una boquilla con una superficie exterior

‘estriada formada de tal modo que cuando se une a un cilin

‘dro de tabaco por medio de una envoltura de papel de embo

quillar, la envoltura de papel de emboquillar y las es-

trias delimitan pasos de venbtilacidn a btravés de los cua-

les son aspiradas corrientes de aire de refrigeracidn por

el fumador al chupar el cigarrillo. La boquilla descrita
‘en dicha solicitud de patente estd hecha de preferencia
de pléstico por un procedimiento de extrusidn, por ejem=

‘plo el descriio en la solicitud de patente presentada en

la misme fecha due &sta y titulada "Método de formar tubo

ide material termopléstico".
]

1
i

"RESUMEN DEL THVENTO

1l presente invento se refiere a un métoio por

el cual puede ser producido un articulo tubular con un re ;

lleno permeable a los gases o a los liquidos, tal como un
zcilindro de filtro ue cigarrillo lleno de estopa, en un

:trozo continuo, mediante una operacidén de formacidén conti
jnua, vy a una velocidad de produccidn de 300 metros par mi

mnuto o mis, siendo el propio articulo de carfcter nuevo y

susceptible de uso para otros fines que los de simplemen-

;te como dispositivo de filtrado en un articulo para fumar,

El invento se caracteriza adends por una constancia en el
‘tratamiento, que garantiza una uniformidad casi perfecta
de la dimensidn del producto acabado, asi como de la den-
Esidad del medio de filtro encerrado dentro de la pieza de

pléstico tubular.
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' tro se fabrica extruyendo una pieza de plistica de sec-

h

i !

J De acuerdo con el invento, el cilindro de fil=
l

|

cién preferiblemente circular, tubular, en una operacidn

f

, continua des@e una natriz de extruidor, saliendo el pro-
Jducto extruido de la matriz con un diédmetro algo mayor
que el de la pieza acabada endurecida, pero con una for-
'ma externa que se adapta sustancialmente a la del produc-
t0 acabado. Simultineamente, una estopa de filamentos par
;cialmente comprimidea de un material de filtro se hace =~

avanzar en sentido axial dentro del producto extruido de

o

jpléstico ¥ con un movimiento en la misma direccibén que la

'de éste a medida que este ltimo sale de la mabriz de for

‘el producto extruido caliente hasta que este &ltimo ha

‘avanzado una cierta distancia aguas abajo de la abertura

?maci6n. La estopa de filamentos no establece contacto con:

‘de salida de la matriz desde la que sale, efectudndose el .

‘primer contacto cuando el producto extruido es estirado

‘contra la estopa para formar una funda que cubre a esta

‘Gltima y cuando los dos entran por la empaguetadura de en

'trada de una cémara de enfriamiento en la cual se elimina
2calor del producto extruido de plistico y se calibra este
:ﬁltimo, de modo que su dimensidn exterior y su forma son
:controladas con precisidn dentro de limites prescritos.
IE1 aparato y el procedimiento por los que se efectllan el

lenfriamiento del producto extruido para solidificar su su

;
!
!
!

mos que los descritos en la solicitud de Patente anterior

|
mente mencionads presentada en la misma fecha que ésta.

perficie exterior de la manera antes citada, son los mis-

E De acuerdo con el invento, pueden usarse como re

lleno varios tipos de material adecuados para actuar como
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medios de filtro y pueden utilizarse pera la pieza tubu~ ;

<
]
i lar varios tipos de pléstico en los cuales va enfundado
éel relleno. s lo mds corriente, sin embargo, emplear aqg?
ftato de celulosa como medio de filtro, formado de un ma-
terial de acetato de celulosa de la manera usual haciendo
~avanzar uud estopa de filamentos abierta a través de una
‘trompa o emwbudo reunidor para confinar, comprimir parcial
.mente y conformar la estopa en una forma en general ci-
‘1indrica. Con el fin de hacer que el relleno tenga uvna -~
densidad uniforme y unas caracteristicas de cohesidén en
-conjunto, se suelen tratar los filamentos del mismo, como
‘bambién se hace en los métodos de fabricacidn de cilindros
de filtro de la técnica anterior, con un plastificante pa .
lra favorecer con ello la unidn entre fibras de los diver-
'sos filamentos que constituyen la estopa. De acuerdo con
%el presente invenbto, puede aplicarse a la estope un plas-
tificante activado por calor sdlo un breve periodo de -
tiempo antes de su entrada a la trompa reunidora.

Ll invento comprende ean consecuencia lac carac-~ ;
teristicas de construccidn, de combinacidn de elementos
y de disposicibn de las partes de las que se dard un ejem 3
plo en la construccidn que se describe en lo que sigue, y

bl slcance del invento vendrd determinado en las reivindi-:

caclones

BUEVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJSOS

Se podrén comprender mejor la naturaleza y los !
objetos del invento de la descripeidn detallada que sigue,?
i t

! N . ~ v
considerada juntamente con los dibujos que se acompanan,

en los cuales: i



La Figura 1 es una vista en alzado lateral, par
‘cialmente en corte, del aparato con el cual se forma el
‘cilindro de filtro de pldstico para cigarrillos del pre-
‘gsente invento;

5 - La Figura 2 es una vista fragmentaria en que se
‘ilustra la manera en que la estopa es abierta y recubier-
ta con pla.tificante antes de hacer avanzar la misma al
3aparato ilustrado e la Figura 1.

La Migura % es una vista en perspectiva de un
10 trozo representativo del cilindro de filtro relleno de es
jtopa fabricado de acuerdo con el invento, habiéndose re-
‘cortado partes del mismo para mayor claridad.
| La Figura 4 es una vista en perspectiva, a es-
cala rcducida, en que sc ilustra un cigarrillo en el cual
15 ;esbé incorporado el articulo de la Figura 3 como boquilla
Icon filtro. '
‘ En toda la descripeidn que sigue se usan los
?mismos nlueros de referencia para representar las mismas
1partes en todos los dibujos.

20
- DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES FREFERIDAS

El presente invento se refiere a un método pa-,
~ra formar tubo de pléstico relleno en una operacidn conti.
. nua, como por ejemplo, un tubo continuo que tiene el éni-;

25

ma del mismo rellena con una estopa de material fibroso 3
|

tal como de acetato de celulosa, lo que hace que el arti-

i

culo sea Otil, al ser seccionado en %trozos, como disposi-

tivo para filtrar wedios gaseosos o 1iquidos, incluyendo

el humo de los cigarrillos. Bl articulo podria ser tam-

|
i ]
30 i bién empleado como dispositivo de almacenamiento y dispeg%

4.7.69 -7 -
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sidn para un liquido, como por ejemplo, como un cartucho

para tinta de un utensilio para escribir. El invento esté
dirigido en particular a un método y a medios por los cua
les pueden ser producidos cilindros de filtro de cigarri-
1llos, siendo el propio cilindro de filtro de estructura
compuesta Ge carfcter nuevo. Se comprenderd que el método
del presente invento tiene una amplia gama de aplicacio-
nes para formar articulos conbinuos similares a cilindros
que tienen una superficie exterior ya sea cilindrica, ya
sea poligonal. La superficie exterior puede ser tembién de
configuracién lisa o con protuberancias, incluyéndose en

estas (ltimas la disposicibn estructural ilustrada en la

Pigurs 3. Pasando shora a una descripeidn de una realiza-

cidn representativa del invento, se hace referencia a la
Yigura 3, que representa un trozo corto de cilindro 10 de
filtro de cigarrillos cue estl constituido por una funda
exterior 12 de pldstico de pared delgada de seccidn cireu
lar, que encierra un relléno 14 tal como una estopa de f£i
lanentos de acetato de celulosa, actuando la estopa como
medio de filtro cuando se incorpora en un cigarrillo un
trozo corto o taco del eilindro. El relleno 14 se ha re-
presentado como llenando sustancialmente la funda de plés
tico, aunquec es de caricter permeable, y aungue ello sea
preferible para cilindros de filtros de cigarrillos, no

es esencial, dento del alcance de este invento, que el re-
1lleno llene por completo la funda. El didmebro total de la
funda 12, tal como se ha representado, es de aproximade-
uente 7,52 mﬁ, con un gruesv de pared que varia entre
G,127 mm y 0,508 um, aungue se comprenderi que es posible

un amplio margen de variacidn en esos pardmetros, depen~
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‘Gienco del uso a que s¢ desuine el articulo., =1 cilindro

ilustrado en la Figura 3 se eumplea venE?josamente en el

cigarrillo ventilado que se describe en la solicitud de
patente americana‘anteriormente mencionada Nfmero de Se-
rie 632.336 y tiene una osuperficie exterior estriada en
que lag respectivas estrias se cortson entre si para for-
mar crestas, tal como en 16, aplicandose a las cresbas pa
ro cierre la envoltura dc emboquillar cigarrillos que se
sucle usar para unir el baco de filtro con el cilindro de
tabaco, de modo que las acanaladuras 18 dispuestas longi-
tudinalmente de forma arqueada, juntamente con la envoltu

ra de papel de emboquillar, comprenden pasos de ventila-

cidn o través de los cuales son aspiradas corrientes re-
frigerantes de aire de dilucidn y entregadas por separado
de la corriente de humo a la boca del fumador cuando éste

fuma del ciparrillo, estando provista la envoltura de pa-

;pel de emboquillar con una disposicibén adecuada de perfo-

‘raciones para poner en comunicacién con la atmbsfera los

fun cigarrillo de tipo ventilado de la descripcidn antes
:citada, la circunferencia de un circulo que circunscribe

' las crestas de las estrias 16 deberd medir de preferencia

respectivos pasos de veutilacidn. .
El cilindro de filtro 10 ilustrado en la Figu-
ra 3 puede tener una dimensidn exterior dentro de limites

prescritos, pero cuando se usa como taco de filtro para

23,9 mm * 0,05 mm. Las razones para controlar esta dimen-'

sibén circunferencial con tal precisiln se exponen més de-

‘talladamente en la solicitud de patente presentade simul-

' téneamente con ésta y titulada "Método para formar tubo

'de material termoplistico”, pero, brevemente expuesto, es.
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.deseable para reducir al minimo las condiciones que pueden

-originar trastornos en la maguinaria de fabricacidn de ci

garrillos cuando se unen los btacos de filbtro 2 los cilin-
dros de tabaco.

La Pigura 1 ilustra un aparato representado en
general en 20 con el cual puede fabricarse el cilindro 10
de filtro de cigerrillos del presente invento. Ll aparato
20 es en peneral similar al descrito en dicha colicitud
de patepte presentada simultineamente con ésta, estando
modificado en lo que se refiere a la construccidn de la
matriz de extrusidn 22, los detalles de la cual se expon-
drén aqui en lo que cigue. Como paso previo a la forma-

cibn del cilinGro 1uU de filtro de cigarrillos, el medio

de filtro que se describe en forma representativa como

constituiuo por una estopa de filamentos de acetato de cg
lulosa, se prepara como se iia llustrado en la Figura 2.
Asi, se alimenta una reserva de filamentos a través de

una chmara de abrir y recubrir 26, en que los filaméntos
son recubiertos con un plastificante constitulco, a modo
de ejemplo, por una solucibén de traicetina al 9. e em=
plea el plostificante para favorecer la unién entre fibras
en la estopa en los puntos de cruce o contacto de las reg
pectivas fibras, y se optiene con c¢llo cohesividad en la

nasa ve la estopa. &l salir de la clwmara 26, se hace avan

‘zar la estopa a través de un juego de rodillos de alimen~

tacidn 27 y experimenta un trénsito en bucle como en 29,
para aliviar tensiones en la estopa alimentada en direc-
cidn longitudinal, ya que es preferible que la estopa sea
tratada luego sin tensidn alguna en la misma. La estopa

entra luego en la trompa o cmbudo reunidor 26 en la cual

- 10 -
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l‘1aL mass fibrosa relativamente suelta es parcialmenté com=~
:primida y conformada como cuerpo cilindrico en general
continuo; saliendo la estopa de la trompa reunidora 26 de
la manera indicada ysiguiendo un curso que la conduce a
Ila matriz de cruceta 22. La estopa que sale desde la trom
pa 26 tiene un difmetro msyor que la dimensidn interna fi
nal prevista de la funda pero, y por razones que se veran
més adelante, tiene un didmetro menor que el didmetro in-
terior del producto extruido que sale de la matriz 22. Ia
.matriz de cruceta 22 incluye una parte de cuerpo 28 en la
;que estd soportado de manera conocida un mandril 30, es-
tando espaciado el mandril del &nima interna de la parte

del cuerpo 28 con objeto de definir con ella un espacio

anular en la parte de cuerpo, en la cual puede ser recibi

|
do plistico fundido 32 que entra en la matriz de crucebta

lateralmente desde un ucpdsito (no representado). Depen~

diendo de la velocidad con que el tornillo extruidor (no

representado) de olimentacidn del plastico fundido 32 es- .

& girando, un materisl tubular continuo 12 de pléstico
calentado sale y es conducido hacia fuera desde la boca
o abertura de extrusidn de la matriz extruidora como en

‘34 (por medio de la unidad tractora 64 que se describiré

‘mds adelante), teniendo el producto extruido en ese punto

-unas dimensiones de seccidn transversal sustancialmente

‘mayores que las dimensiones de la seccidn transversal fi-

nal prevista del cilindro de filtro acabado, y estado su-

ficientemente calentado para ser deformado plasticamente

'y estando las superficies interiores, como en 35, pegajo-

sas o en estado pléstico. Ademds, el producto extruido po

see en ese punto una configuracidén de superficie externa

- 11 -
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;que se adepta sustancialmente a la del producto acabado
%y, para ese fin, la matriz de cruceta 22 puede esbtar pro-§

.vista de unos medios de formacibn adecuados para comunicar

al producto extruido la configuracidén requerida. Por ejem

"plo, el paso de &nima Ge la parte 28 de cuerpo de matriz

puede estar estriado de modo complementario al disefio con

estrias del c¢ilindro 10. Simulténeamente con la salida de

Ja pieza de trabajo tubular 12 desde la matriz, la estopa

‘comprinida 14 de medio de filtro pesa a través de un paso

¢ilindrico central formado en el mandril, como en 38. 4l
salir la estopa de la matriz 22 avanza axialmente dentro
del producto extruido y en ls misma direccidn que éste,

teniendo la masa de esbopa en ese punto un didmetro al me

nos liyeramente superior al diametro interior de ls funda

cuando esta (ltima estd tratada por coupleto. Como se ob- '

servard, el movimiento en la misma direccidn del producto ‘

extruldo 12 y de la eslopa 14 aguas abajo del punto de sa
lida desde la matriz 22 de cruceta, es tal, en una corta
distancia, que el pro.ucto extruido caliente no hace con-
tacto con la estopa. Lo que antecede se ha previsto para
permitir que el producto extruido sea estirado en tamaiio
en esa distancia de recorrido haciendo primeramente con-
tacto el producto extruido con la estopa sb6lo cuando la
estructura compuesta entra por la empaguetadura de entra-
da 42 de la cémara de enfriamiento 4C. Mientras el relle-
no (estopa 14) estd pasando por la matriz extruidora 22,

puede estar encerrado dentro de un manguito central (no

representado) y el manguito puede ser enfriado imperativa :

mente con ¢l fin de inhibir la btransferencia de calor a la

estopa dentro de la matriz extruidora a fin de evitar la

- 12 -
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decoloracidn por cslor de la superficie de la estoﬁéﬁ Eé\‘
ésta una consideracidn de cierta imporbtancia cuando se
usa un relleno tal como de materiales de polietileno o de
polipropileno, dado que éstos estén expuestos a dafios por
el calor que hay dentro de la matriz de extrusidn.

Cuando el articulo compuesto entra en la chmara
de refrigeracibn 40 a través de la empaquetadura de entra
da 42, la funda de pléstico es estirada lo suficiente y
apretada uniformemente contra la estopa y hasta aproxima-
demente la dimensidn externa final Optima que se prevé
que tenga, y al hacerlo asi se somete a la masa de estopa
del relleno 14 a una nueva y final compresidén radial. En

esta operacibn, la empaquetadura de entrada sirve como

abertura de cierre que tiene sustancialmente el mismo did
‘metro y forma que el didmetro exterior final de la funda. .
' Por consiguiente, en el articulo acabado la funda 12 ence

rd « £ ] *
rraréd a la masa de estopa con una contencion imperativa

de esta Gltima. EL producto extruido 12 de termopléstico

puede ser extruido desde la matriz 22 a una temperatura a .

la cual sea deformable plasticamente y a la cual al menosz

la superficie de la pared interior o anima del mismo esté?
‘en estado pléstico (pegajoso). Por consiguiente, cuando

' se estira la funda de pléstico llevéndola contra el rellgf
jno de estopa 14, las fibras de la superficie de esta ﬁlﬁii
ma quedan empotradas y adheridas en la superficie de la j
fpared interior del producto extruido como en 120 en la F;ﬁ
gura 2. La adherencia de la estopa al producto extruido :

’ i
-sirve de esta manersa para situar longitudinalmente la masa
|

de estopa dentro de la funda.

kn su paso a través de la chmara de enfriamien~-
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‘o, el articulo compuesto es sumergido en un bafio de agus !
t

fgf m

duno

“

de enfriamiento 46 y pasa @ través de una serie de placas

‘de calibrado 48-58 provistas de aberturas, en relacidn de

calibrado con ellas, Las respectivas placas de calibrar,

juntas, comprenden un conjunto de matriz de calibrar, es-

tando las placas espaciadas inicialmente entre si a una

distancia igual unas de otras y luego a las distancias
cada vez mayores representadas en la direccidn de avance
del articulo, teniendo las aberburas de las placas una
configuracibén complementaria con la de la superficie ex-

terior de la funda. La finalidad de disponer una plurali-

‘dad de placas de calibrar espaciadas entre si es la de ex

poner imperativamente la superficie exterior del producto
extruido al fllido refrigerante para asegurar una solidi-

ficacidn o endurecimiento imperative y gradual de la su-

‘perficie exterior en correspondencia con el avance del ar

ticulo. Al efectuar el calibrado de la funda, lo que se
hoce de la misma manera que se ha descrito en la solicitud
de patente anteriormente mencionada y presentada simulti-~
neamente con ésta, el manguito es sometido a unu presidn
interne que tiende o expandirlo radialmente paru wenbener
asl al mismo epretadamente cn relacidn de calibrado con
las placas de calibrar 48-58 y producir el dimensionado
correcto de la funda, La fuerza de expansidn se proporcig:
na menteniendo la cfwara de enfriamiento 40 y el fliido

46 que hay en ella en un estado de vacio, mientras que el
espacio encerrado por la funda se pone en comunicacién

con la presidn atmosférica, entrando la presién atmosféri
ca en el conjunto como en 50 al envolver la masa 14 de Qg;

topa de baje densidad cusndo esta filtima entra en la ma~-

-1 -



triz de extrusidn.
Al salir de la cémara de enfriamiento 40, el
’articulo enfundado pasa entre las correas giratorias 60-
562 de un dispositivo tractor adecuado 64, el cual alimen-—
5 Ita el articulo a través de una unidad de corte (no repre-
sentada) en que el trozo continuc de articulo es cortado
en trozos cortos como se ha ilustrado en la Figura 2, ¥y
es adaptable para uso en posberior tratamiento, tal como
en la utilizacién en méquinas para fabricacién de cigarri
10  1los.
El articulo tubular producido de acuerdo con el
,presente invento se emplea ventajosamente como el compo=
‘nente de boquilla de un cigarrillo ventiladoy, en conse-
Zcuencia, puede ser seccionado en pequeflos trozos como se
15 !ha indicado anteriormente, pars ese uso. La estopa de fil ;
tro estd constitulda preferiblemente por una pluralidad

de filamentos de acetato de celulosa que se exbienden lon

fgitudinalmente y en la misma extensidn que la masa de la
‘estopa. Puede ser, y lo es preferiblemente, tratada con
20  un plastificante, lo que produce adherencia entre las fi-
bres representativas de la estopa y, por consiguiente, co
}munica un cardcter cohesivo a la estopa. Ademds de propor f
icionar medios para conseguir adherencia entre las fibras, f
iel plastificante puede ser usado para adherir a la estopa §
e5 ésustancias de tratamiento del humo, tales como sustancias §
filtrantes o aromabizantes, como por ejemplo particulas de i
carbén vegetal 122, como se ve en la Pigura 3. Cuando se
Eusa conjuntamente con una boquille de polietileno para un

vcigarrillo ventilado del tipo anteriormente descrito, el

30 acetato de celulosa deberd tener de preferencia un denier

H
'
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total de 25.000 a 75.000, pero mis preferiblemente com-

prendido en el margen de 30.C00 a 50,000, estando basado
lo que antecede en un denier de filtro de aproximadamente
lalcy prefériblemente un denier de 3 a 6. Hay otros ma
teriales adecuados jara uso como relleno, entre los que
pueden incluirse los polidquenos, el polietileno y las es
topas de papel. La funda de pléstico 12 puede ser formada
de diversos tipos de materiales termopldsticos, incluyen-
do las poliolefinas, el polipropileno, el acetato de ce-
lulosa y el polietileno y puede ser de diversas dimensio-
nes exteriores e interiores, dependiendo del uso a que se

destine. Como se ha indicado en lo que antecede, para ci-

parrillos con filtro, la circunferencia de un circulo que

circunscribe a las crestas de las estrias formadas en la
superficie del cilindro deberd ser de 23,9 mm, con una va
riacidn no superior a ¥ 0,5 mm. De acuerdo con el presen-
te invento, no es esencial que el material de relleno sea
sujetado imperativamente d las superficies interiores de
la funda, ya que normalmente estd contenido por ellas en
virtud de la tendencia del relleno a expandirse. o obs-
tante, como sc iha inaicado en lo que antecede, la super-
ficie exterior del relleno queda adiierida a la superficie
interior de la funda cuando se tira de esta Glbima contra
la estopa teniendo lugar la adherencia en ¢l momento en
que la superiicie interior de la funda, todavia pegejosa,
hace countacto con el relleno,

La sipgura 4 ilustra w eigarrillo ventilado que
incorpora la estructura de boquilla de la Migura 5. &1 ci
garrillo 150 incluye un cilindro de tabaco 152 envuelto

que estd alineado con la boquilla 10, estando encerrada la

- 16 -



superficie exbterior de la funda en una hoja de emboquillag
:154 que sirve ademis para unir la boguilla con el cilindro
de tabaco. n la hoja de envoltura se han provisto perfo-l
raciones 158 para admitir aire como corriente de ventila=
5 cidén mientras se fuma.
Una ventaja importante dcl articulo tubular re-
lleno del presente invento es que permite la exbtrusidén y
‘el calibrado exbterior exacto de un elemento tubular con-
tinuo de muy poco grueso de pared, siendo deseable esta
10 {@ltima caracteristica cuando, por ejemplo, se busca dismi
nuir el peso total del articulo. Tal ventaja proviene del
.hecho de que el relleno sirve como soporte interno para
el elemento tubular durante el calibrado critico y los pro
icedimientos de enfriamiento. Se apreciarid que un tubo de
15 pared relativamente delgada, es decir, de 0,102 mm de grue
50, estd muy expuesto a que su dimensionado varie por =~
aplastamiento durante el enfriamiento, en particular cuan-
‘do el recorrido como consecuencia de estos procedimientos
es prolongado. Por otra parte, cuando el tubo estd lleno

4

20 ide un relleno de estopa comprimida, no se produce el aplas
ftamiento‘en condiciones cimilares de dimensionado y en—
iriamiento.

Se verd por tanto que los objetos expuestos en
lo que sntecede, entre los que se han hecho patentes de la.
25 descr1p016n que antecede, se consiguen eficazumente y, dado

gue pueden efectuarse ciertos cambios en la puesta en prég:
tica del anterior método y en la construccidn descrita en .
lo que antecede, que realiza el invento sin rebasar su al-é

i .
cance, se pretende que toda la materia contenida en la an~:

30 terior descripcibn sea interpretada como ilustrativa y no

407.69 - 17 -
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‘en un sentido limitador.

sta solicitud que corresponde a la presentada

"en Estados Unidos de América, el 24 de Julio de 1,968, Ne
47,279, se acoge a los beneficios del articulo 51 del vi
gente Estatuto sobre Tropiedad Industrial.

RuTVIiUICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencién en Hspafia, por VLINTE afios, son los sié
. guientes:

1.~ Un método para fabricar un articulo de es-
tructura compuesta que comprende una masa de material f£i-
broso encerrada en una funda tubular, comprendiendo dicho
métouwo: extruir un material termopldstico a través de una
abertura de extrusidn para former una pieza tubular con=-
tinua que es de seccidn transversal de dimensiones sustaen
‘cialmente mayores que las dimensiones de la seccidn trang
versal final pretendida de dicha fundaj; conducir dicha ~j
'pieza tubular hacia fuera desde dicha abertura; hacer —l
‘avanzar simulténeamente una estopa de material de relleno
fibroso introduciéndole en dicha pieza tubular y en la
‘misma direccidn que ésta; estirar uniformemente dicha pigl
-za tubular contrs dicha estopa continua y con un grado de:

apriete suficiente para cowprimir radialmente dicha esto-

- 18 -
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pe haciendo avanzar para ello dicha pieza tubular a tra-

;vés de una aberbtura de cierre de susbancisluente la misma
fdimensién gue la dimensidn exterior final pretendida de |
‘aicha funda, forméndose con ello dicha funda sobre dicha

5 -estopa; y enfriar luego dicha pieza tubular para fijar la
dimensidn exberior de la misma.

2.~ L1 método segfin la reivindicacidn 1, en
que la estopa de waterial fibroso es recubierta com un -
plastificante antes de ser hecha avanzar introducidndola

10 en dicha pleza tubular.

3.~ El método seghn la reivindicacidn 1, en que
‘el material termoplistico es polietileno y cl material de
relleno fibroso es acctato de celulosa,

4,- 11 método sepin la reivindicacibn 1, en que

15 el enfriamienio de dicha pieza tubular se efectfia en un
bafio de un 1iquido refrigersnbe mantenicdo en una condicidn
de presidn inferior a la atmosférica, a la vez que se pone
{en comunicacidn el interior de dicha pieza tubular con la
!atmésfera.

20 5.~ El método se;lm la reivindicacidn 1, que
comprende ademds extruir el material termoplistico a una
:temperatnra superior a aguélla a la cual la superficie in~
;terior de dicha pieza tubular estéd en estado pléstico,
%sienuo estirada la pieza tubular contra dicha estopa mien-:
{ i

25 ﬁras dicha superficie interior estd en dicho estado plésti .
co.

6.~ Un método para fabricar un articulo de es-
tructura compuesta que comprende una masa de material fi-
broso cncerrada en una funda tubular, comprendiendo dicho

!
30 método: extruir un maberial termopléstico a través de una

-19 -
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abertura de extrusién para former una pieza tubular con-
tinua que es de seccibn transversal de dimensiones sustan
cialmente mayores que las dimensionee de la seccién trans
versal final pretendida de dicha fundaj; conducir dicha -
pieza tubular hacia fuera desde dicha abertura; hacer -~
avanzar simultédneamente una estopa continua cohesiva pero
no tensada de material de relleno fibroso que tiene una
dimensibn exterior mayor que la dimensién interior final
previste de dicha fuhda pero menor que la dimensidn inte-
rior que tiene la pieza al salir de dicha abertura, hacia
dentro de dicha pieza tubular y en la misma direceién que
ésta; estirar uniformemente dicha pieza tubular contra di
cha estopa continma y con un grado de aprieto suficiente
para comprimir radislmente dicha estopa, haciendo avanzar
para ello dicha pieza tubular a través de una abertura de
cierre de sustancialmente el mismo temafio que el tamafio ex
terior final pretendido de dicha funda, conforméndose con
ello dicha funda sobre diche estopa; y enfriar luego di-
cha pieza tubular para fijar la dimensién exterior de la
misma,

7.~ Un método para fabricar un articulo de es~
tructure compuesta.

Tal y como se ha descrito en la Memoria gue an-
tecede, representado en el dibujo que se acompalie y con

los fines que se han especificado.

~20-



Egta Memoria consta de veintiuna hojas escritas
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