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PATENTE
DE
INVENCION

nor "PERFECCIONAMIENTOS EN UN APARATO FORMADOR DE FILTROS
PARA HIMO DE TABACO"; a favor de la firma inglesa CIGARETIE
COMPONENTS LTD.; regidente en 21-24 Chigwell Street, Friendy
House - LONDRES N.C.1 (Gran Bretafia).
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MEMORTA DESCRIPTIVA

Egta invencién se refiere a un filtro para humo
de tabaco, que comprende un miembro exterior tubular y un
miembro interior permeable al aire, que puede ser fibrogo
o filamentoso y puede ser hueco, teniendo la forma en sec-
cidn transversal del miembro interior que difiere de forma
en partes d%ferentes de su longitud, Los filtros pueden ser,
por ejemplo, los descritos en la solicitud de patente co-
pendiente nimero 366.884. E1 objeto de la presente inven-
cibn es proporcionar un aparato para realizar tales miem-

bros interiores y tales filtros.
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Esta invencidn proporciona un apasrato para for-
war el miembro inberior de un filtro para humo de tabaco,
teniendo el citado miembro una forma en seccidn transver-
sal que cambia en puntos especificos’a través de su longi-
tud, comprendiendo el citado aparato, medios para formar
continuemente un cuerpo que se extiende cilindricamente,
medios para deformar el cuerpo a intervalos a lo largo de
su longitud y medios para cortar el cuerpo en puntos pre-
deﬁerminagos en relacibn a aquellos en que ha sido deformado
el cuerpo, caracterizado en que el citado aparato comprende
por lo menog un miembro giratorio gue tiene en é1, superfi-
cies deformantes que en la rotacibn del miembro describen
trayectorias que intersectan la trayectoria del cuerpo con-
tinuo.

En los dibujos, las figuras i v 3 muestran miem~
bros que pueden formar parte de un filtro de cigarrillo. ILa
figura 2 muestra wn filtro de cigarrillo unido a wna vari-
lla de tabaco. Ia figura 4 muestra una representacidn es-
quemstica de una realizacidn del aparato completo de la in-
vencidn., Ia figura 5 muestra una parte en detalle de la fi-
gura 4.

Lo figura 6 nuestra wna de las ruedas montadas en
un dispositivo doblador. ILa figura 7 muestra en detalle par
te de la periferia de una rueda. Ia figura 8 muestra la dig
posicibn de las ruedas en un dispositivo doblador. Ia figu-
ra 9 muestra wna forma alternativa para el eparato de la
figure 5.

En la figura 1 se muestra el miembro interior 48 de

un elemento de filtro que puede realizarse por el método y
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el aparato de la invencidn. Comprende una corta porcidn 40

que tiene lg forma de un cilindro circular recto. Integral
con esta porcibn existe una parte 41 que tiene una porcidn
ahusada que estd rodeada por cuatro nervios 42 que, después
de la terminacién 43 de la porcidn ahusada forman una por-
cién doblada cruciforme 44. Ranuras 46 y resaltes 47 incre-
mentan el drea del elemento y aseguran el acceso del humo

a él. El miembro interno 48 puede formarse de filamentos
continuos, por ejemplo, filamentos continmuos rizados de ace-
tato de celuloga en la forma descrita mds abajo. Dentro de
los nervios 42, log filamentos se funden junto con el peque-
fio espacio entre ellos de forma que son cagi ilmpermeables
al aire. Bn las porciones ahusadas y cilindricas, el espa-
cio entre los filamentos es suficiente para permitir el pa~
s0 del humo del tabaco y para ser filtrado. El miembro in-
terior 48 pucde ser hvreco entre 43 y el extremo 45 o los fi
lamentos o fibrag pueden digtribuirse a través de la totali-
dad de cualguier saceidn transversal en foda su longitud.

En la figura 2, se muestra una varte de un ciga-
rrillo completo que incorpora un miembro interior hueco.‘
Comprende wna varilla de tabaco 50 con envoltura de papel,
que estd unida mediante un papel de envoltura de boquilla
51 a un filtro 52. Este comprende un miembro interior hue-
co 53 que comprende una porcidn 54 doblada y una poreidn 55
en forma oilihdrica circular recta, que eg integral con una
porcidn ahusada 56. Un miembro tubular 57 encierra el miem-—
bro interior y estd on empefio con é1 en la porcidn 55, de
forma que nrevenga el paso de humo de ta?aco entre los miem

brosg, mientras cue en la zona doblada 54, las superficies
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interiores del miembro interior esldn en empefio de forma

que prevengan el paso del humo de tabaco entre ellas. Asi,
el humo de tabaco que pasa desde la varilla de tabaco pasa-
réd a través de la porcidn shusada 56 dentro del espacio 60
en el miewhro interior 53 y se filtra. El niembro interion
mostrado en la figura 1, se cmplea en una forma similar al
miembro interior 53 en la construccién de un filtro para ci
garrillo.

En la figura 3, se muestra wn miembro interior 90,
Este puede incorporarse en un filtro de cigarrillo en la
misma forma que los miembros 48 y 53, o puede formar parte
de wn cigarrillo en el que se admite aire, para dilucidn del
humo de tabaco. Tas ranuras 94 que se alternan con resalitos
92 faciliten la admisidn de aire al extremo de la boca 93,
envolviéndose el filtro en wm material permeable al aire o
perforado, Lag ranuras terminan antes del extremo 91 que se
comprende descansa adyacente al tabaco, de forma gue no pue-
den ser bloqueadas por particulas de tahaco.

Bn la realizaciodn mostrada en las figuras 4 y 5,
un haz contfnuo 1 de la clase utilizada en la manufactura
de filtros de cigarrillo y que comprende filamentos rizados
de acetato de celulosa, es pulverizado con gobtas de un nlas
tificante disolvente liquido en un aparato conocido y entra
en un pulverizﬁdor ablandader 2, un dispoegitivo conocido
mostrado en la figura 5. Aire suministrado al conducto 3
arragtra el haz 1 en torno de un mandril 4 que es coaxial
y se extiende a través del pulverizador ablandador 2 en una
tobera 5 de curade por vapor.

EFl mandril es cilindrico y estd retenido dentro
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del pulverizador ablandador 8 mediante un anillo 8. Este tie
ne una poreidn (no mostrads) que se proyecta desde su cir-
cunferencia a su eje central al cual se fija el mandril. El
haz 1 se divide al pasar gobre cada lado de la porcidn que
Se proyecta y ¢e une en una forma anular en torno del man-—
dril 4. ILa tobera 5 tiene la forma mostrada en la descrip—
cibén de patente espafiola 289.317. En la tobera entra vapor
del conducto 6 que ocasiona la adherencia de los filamentos
del haz entre s en sus puntos de contacto para formar el
tubo 7. Este entra en una tobera 10 de refrigeracidn por
aire en la que se enfria mediante aire comprimido y entra
por el conducto 11. EL enfriamiento del Ptubo facilita su
traceibn y ulterior manipulado por el dispositivo 12 que
puede ser una guarnicidén convencional. Bl tubo es arragtra=
do por medio de la cinbta 13, que es impulsada por el tambor
14, ¥y pasa a un pulverizador de vepor ulterior 15, El vapor,
suninistrado a través del conducto 16, ablanda el tubo 7 in
mediatamente antes de que entre en el dispositivo deforma-
dor 17 que tiene superficies deformadoras rotativas que 1o
doblan a intervalos espaciados a lo largo de su longitud pa
ra formar un tubo continuo 20 que comprendg porciones alter
nantes dobladas y no dobladas, por ejemplo, las mostradas

en las figuras 1 y 2. ELl tubo 20 pasa luego dentro de una
tobera ulterior de refrigeracidn 21, alimentadaicon aire com
primido por el conducto 22; y entra en la segunda guarnicidn
23 que lo gnvuelve con una tira de pawnel 24 revestida, ter-
mosellable, provinente de la bobina 25. Los bordes sobrela-
pantes de la tira se sellan por medio de un calefactor 26

para formar una barra continua 27 de filtros que comprende
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un miembro interior rodeado por un miembro tubular exterior.
Bgte se divide mediante el cortador 30 en longitudes 31 cg
da una de las cuales comprende un nimero, usualmente 6, de
los filtros.

Para formar un miembro interior, que comprende
una varilla més'bien que un tubo, de forma en seccidn trang
versal variable, el pulverizador ablandador 2, el pulveri-
zador de vapor 5 y el refrigerador 10 pueden reemplazarse
mediante el aparato descrito en la descripcién de patente
espafiola nfmero 331,869, En ésta, una cinta de nylon sin fin
continua, tejida y permeable lleva el haz y plastificante
liquido a travée de un calentador, en el que es contactado
directamente por vapor mientras se encierra mediante lg cin
ta, ¥y luego a través de una cdmara refrigeradora en la que
es contactado directamente por aire frio., El resto del apa-
rato trabaja en la misma forma que se ha descrito anterior-
mente. Sin embargo, pueden utilizarse otros dispositivos
formadores de barra.

Mediante el uso de vapor desde el inyector 15,
los dispositivos deformadores tal como las ruedas doblado-
ras descritas mds abajo, puede trabajarse satisfactoriamen—
te a temperaturas mds bajas que sin el vapor. En general
no es satisfactorio eliminar un refrigerador, tal como el
refrigerador 10, cuando se realizan miembros de barra o tu-
bulares de acetato de celulosa y se confia en el calor lle-
vado por la barra o tubo desde la tobera de vapor 5 u otro
dispositivo de vapor calefactor. El material ablandado ca-
1iente,.cuando gs llevado sobre cualquier disﬁancia signi-

ficante, puede estirarse o deformarse. Ademds, la relacidn
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de flujo del vapor suministrado al inyector 15 puede regular
ge para scomodarse a las necesidades de la etapa de doblado
v el suministro de vapor a la etapa formadora de tubo o ba-
rra se puede regular independientemente.

Haciendo ahora referencia a las figuras 6, 7 y 8,
estas muestran detalles de un disefio apropiado del dispogi-
tivo deformador 17. Una rueda dobladora 7O apropiada para
conformar el m%gmbro interior 40 de 1la figura 1, comprende
caras planas 71, unos medios centrales de montaje 72 y una
periferia contorneada 73. Esta Ultima comprende extremida-
des 75 para la formacién de las nervaduras 42 y cavidades
76 que dejan sin tocar las porciones cilindricas 40. Los
resaltos 77 y las ranuras 78 forman respectivamente las ra-
nuras 46 y los resaltos 47 del miembro interior. Cuatro-de
tales ruedas se montan en el dispbsitivo deformador 17 y son
impulsadas y soportadas de forma que lag extremidades 75
sobre cada una de las cuatro ruedas se encuentran en el cen
tro en fase con las otras cuando son impulsadas por el drbol
80. Igualmente, las otras superficies deformadoras en la pe-
riferia de las ruedas 70 emparejan para formar las otras
partes del miembro interior. Tres pares de ruedas dentadas
cénicas 81 mantienen las cuatro ruedas en sincronismo. Se
montan bloques calefactores 82 sobre cgda lado de¢ cada rug
da con objeto de mantenerlas calientes, calefactores eléc-
tricos de cartucho (no mostrados) dentro de los cuales se
encuentranllas fuentes de calor. En lugar de caleﬁactores
eléctricos, las ruedas pueden montarse sobre drboles hue-
cos y proveerge con barrenados radiales que alcanzan cada

extremidad 75. El vapor suministrado a las uniones girato-



rias unidas a cada 4rbol, puede pasar a través de las extremi
dades para calentarlas y ablandar los filamentos por contac—
to directo.
Lios impulsos para las cintas que pasan a través de las

5. guarniciones 12 y 13 se conectan al 4rbvol 80 de forma que la
velocidad tangencial de las extremidades 75 sobre la rueda do-
bladora 70 mea preferentemente un poco mayor que la velocidad
lineal de la barra o tubo para asegurar que la barra o tubo no
se retrase. Ia componente de velocidad media de las extremida-

10. des 75 en la direccifn de la barra o tubo durante el tiempo
en que estdn en contacto con la barra o tubo debe ser aproxi-
madamente igual a la velocidad lineal de la parra o tubo. Si
la velocidad de la barra o fHubo eg igual a V, el radio de la
barra o tubo es igval a r; el radio de las extremidades de

15. la rueda es R y la relacién de rotacién de las ruedas es 2,

entonces se puede seguir la relacidn précﬁica giguiente:
v
77 (2R4x)

El espaciado entre las extremidades 75 de la rucda 70 debe

S =

Ser un poco mayor gue la longitud del miembro de filtro que

20,
debe realizarse.

En la figura 9, se ilustra una modificacidn del in-
yector ablandador, extremo del aparato mostrado en la figu-
ra 1. Esta modificacidn se proyecta para producir elementos

25 de filtro que tienen un miembro interior hueco llenado con

material granular o en particulas. El resto del aparato sub-
siguiente de las partes ilustradas en la figura 9 es el mis-
mo que las ilustradas en la figura 4. Un haz 1' pasa dentro

de un inyector ablandador 2' en ¢l que se monta el tubo de
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suminigtro 95 de un aplicador 90. Este Gltimo comprende un
mandril hueco 9; que tiene un extremo abierto 92 con la to-
bera de vapor de curado 5'. Un depdsito 93 se conecta al ba
rrenado 94 del mandril 91 mediante el t?bo de suministro 95,
El depbsito contiene material filtrante, por ejemplo, una
mezcla de pa?ticulas finas de polietileno y grénulos de car
bén activado, que debe situarse en la porcidn hueca del miem
bro interior. EL miembro hecho con este aparato pusde com-
prender dos poro%ones dobladas con una vorcidn hueca sin do
blar entre ellos, que contiene el material adicional. Cada
mitad del miembro interior puede tener en general la apa-
riencia de las mostradas en las figuras 1 y 2, teniendo ex-
tremos doblados y que forman una cdpsula que rodea el polie
tileno y carbén.

El dendsito 93 alimenta cantidades dlscretas de
material y las situa en el tubo 7' en puntos que descansarin
entre los lugares a ser doblados por el doblador 17 de la
figura 1. Cua}quier medio deseado se puede ubtilizar para
efectuar esto, por ejemplo, el material adicional puede all
mentarse al barrenado 94 del mandril 91 mediante el uso de
un inyector. Ecte sc immerge en un swministro de material
granular en el de?ésito 93, conectado al barrenado 94 por
medio del tubo 95, y alimentdndose el inyector via una vdl-
vula de apertura y cierre con sopios temporizados de aire
comprimido gue llevan ¢l material adicional y lo depositan
en la posicidn requerida. Los medios accionadores de vélvu-
la se conectan al dispositivo deformador para asegurar que
el material se deposita en el punto de deformacidn del tubo.

Para la formacidn del miembro interior 90 mostra-
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do en la figura 3, se puede utilizar ruedas deformadoras

3 pift |
bE wezee L8

con una ranura circular. Cada ranura tiene la forma de un
cuarto de circulo y se forman en ella estrechosresaltos Yy
ranuras alternados dirigidos circulrmente. Estos forman reg
pectivamente ranuras 94 y resaltos 93. Los estrechos resal-—
t0s y ranuras cesan a intervalos iguales de aproximadaomente
dos veces la longitud del miembro 90 o se interrumpen median
te ranuras similares a la ranura 76 de las figuras 6 y 7.
Asi las ruedas forman una barra continua que comprende uni-
dades adyacentes, tal como un miembro 90 erelacidn opues—
ta.

AUn cuando el aparato sehadescrito en una forma
en la cual los medios para formar el miembro exterior tubu~
lar son integrales con el resto del aparato, se comprende
que el miembro interior puede ser encerrado por el miembro
exterior utilizando una pieza separada del equipo tal como
una mdquina para montar filtros de cigarrillo, En este ca-
s0, el miembro exterior puede formarse medisnte el material
de envoltura que une el filtro al cigarrillo. la invencidn
incluye tal combinacidn.

REIVINDICACIONES

Descrito el objeto del presente invento, se &
claren nuevas y de propia invencidn las siguientes reivin-
dicaciones:

1e=  Perfeccionamientos en un aparato formador
de filtros para humo de thaco, teniendo el citado filtro
una forma interior en seccidn transversal que cambia en pun~
tos especificos a travéds de su longitud, caracterizado por

comprender el citado aparato un confcrmador tubular alimenta
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do por un gaterial c§luld§ico y componentes ligadores 90n_tra~
temiento térmico y refrigeracidn pera formar continuamentg un
cuerpo que se exbiende cilihdr;camente ¥y un dispgsitivo defor-
madoxr dgl cuerpo por superficies rotativas a intervalgs a2 lo
}argo_de su longitud y un Qispositivg co?tador para sgeciongr
el cuerpo en puntos prgdetegminados en rglgcidn a aquellos en
que ha sido deformado el cuerpo; y en QFG-el c}tado aparato
comprende por lo menos un miembroque tiene en él, superficies
deformantes que describen trayectorias dobladoras a intervalos
espaciados que igte;sectan 1la trayec?oria del cuerpo continuo.
2.- Perfeccionamientos, segdn la reivindicacidn

1, paractgrizagos en que estd previsto un dispositivo para
calentar el cuerpo antes o durante su deformacidn.

_ 3.- Perfegcionamieptos,_sggdn lag reivindica-
ciones 1y 2,woara9terizadps en que el miembro giratorio com-
prende una rugda defoman‘pe calentada y unos medios de im-
pglsidnppara glla, incluyendo la citgdaﬂrueda une pluralidad
de proyecciones gspéciadas circularmente. _

_4.~ Perfeccionamientos, segun 1a_reivindicacidn_
3, caracterizados en que estdn previstas y engrana§as entfe
s una pluralidad de ruedas, de forma que una proyeccidn en
una rueda integsectaré unsa proyeccién correspondiente en
otra rueda, mientras gue ambas proyecciones estdn dentro de
la trayectoria dgl cuerpo cogtinuo.m }

5e=_ Perfeco%onamientos,segdn la reivindicacicn
3 § 4, cgraeterigados en que la superficie c%rcu}ar de_las

ruedas deformantes incluye ranuras situadas entre proyec—

cilones espaciadas circularmente cuyo espaciado es ligeramen
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te mayor que la lungitud del cuerpo de filtro a conformar.

6.~ Perfeccionamientos, segin cualquiera de las
reivindicaciones 2-5, caracterizados en que la periferia de
la rueda deformante estd provista de una pluralidad de ra=-
nuras transversales, descansando cada ranura entre dos pro.
yecciones espaciadas circularmente.

7.- Perfeccionamientos, segin cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizados en que las su-

perficies deformantes de los miembros giratorios estdn ca-

lentadas.

.

8.~ Perfeccionamientos, segfn cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizados en que el um—~
bral del dispositivo deformante se monta en dispositivo ca-

lefactor.

‘

9.~ DPerfeccionamientos, seglin la reivindicacidn
8, caracterizados en que el dispositivo calefactor compren=—
de medios para dirigir vapor en contacto directo con el
cuerpo continuo.

10,~ Perfeccionamientos, segin la reivindica-
cibn 7, caracterizados en que el miembro giratorioc contiene
barrenados que conducen desde una fuente de suministro de
vapor a la periferia del miembro, por medio de los cuales
la periferia y la varilla o tubo pueden calentarse por con-

tacto directo con el vapor.

’

11.~ Perfeccionamientos, segin la reivindicacidn
1 6 2, caracterizados en que la periferia de una rueda de-
formante comprende una ranura dirigida circularmente, dentro
de la citada ranura, estrechos resaltos y ranuras dirigidas

larmente, que se interrumpen a intervalos en torno de
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la periferia por ranuras dirlgidas axialmente.

12.~ DPerfeccionamientos, seginm cualquiera de
lag reivindicaciones precedentes, caracterizados en que in-
cluye un dispositivo de traccidn, dimensiondndose las ruedas
dobladoras y engrandndose al digpogitivo de forma que la ve=-
locidad tangencial de las extremidades dobladoras es ligerg
mente mayor que la velocidad lineal del cuerpo continuo,
siendo la componente de la velocidad media de dichas extre-
midades segin la direccidn del cuerpo contimo y durante el
tiempo de contacto con el mismo opcionalmente igual a la ve-
locidad lineal de dicho cuerpo.

13.~ Perfeccionamientos, segin cualquiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizados en que los
medios para formar el cuerpo continuo comprenden un aparato
formador de ‘tubo, comprendiendo el citado aparato un mandril
y w recinto circundante, calentado.

14.~ DPerfeccionamientos, segin la reiﬁindica—
cibn 13, caracterizados en que el mandril comprende un tubo
que tiene un extremo abierto que se encuentra dentro del ba-
rrenado del tubo que se estd formando, estando conectado el
otro extremo del mandril a un dispositivo para suministrar
cantidades discretas de material eventualmente granular a pa
sar a través de la longitud del mandril.

15.- Porfeccionamientos, segin lareivindicacion
14, caracterizadog en que el dispositivo de suministro com—
prende un inyector accionado neumdticamente, que tiene un
conduc to conectado a un suministro de aire comprimido, en
el citado conducto una vdlvula de apsrtura y cierre, que

estd enlazada al dispositivo deformante de forma que el ma-
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terial filtrante procedente del dispositivo de suministro
se deposita entre los puntos én que dehe deformarse el tubo
¥y en la porcifn hueca de su cuerpo interior.

16e= Perfeccionsmientos en un aparato formador
de filtros para huno de tabaco.

Seglin se deseribe y reivindica en la presente me-
wmoria descriptiva que consta de 14 hojas foliadas y eseri-
tas a mdquina por una sola de sus caras, acompafiadas de 10s
dibujos reglamen?arios.

Madrid, a 9 Noviembre 1970

Be & JAIME ISERN
P. p.
Fir ~ NIETO
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