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SECCION TECNICA

CLASIFCACION I, *. C.
CLASE A 24

SUBCLASE F

PATENTE
DE
INVENCION

por "UN METODO CON SU DISPOSITIVO PARA FABRICAR FILTROS PA~
RA HﬁMD DE TABAOO"; a favor de la firma inglesa CILGARETIE
COMPONENTS LIMITED, residente en Friendly House, 21-24;
Chiswell Street, LONDON E.C,l, (Gran Bretafia), ‘

MEMORIA DESCRIPTIVA

Egta invencidn se refiere a un filtro para humo de
tabaco, por ejemplo un filtro pare cigarrillos, y & un mé-
todo para fabricarlo, Los filtros para humo de tebaco comun~
mente utilizados, se realizan a partir de cilindrog llenados
de papel acrssponado, fibras enlazadas y rizadas o filemen-
tos enlazados y rizados., Generalmente tienen una envoltura
de papel en torno de su circunferencia, Recientemente se han
descrito £iltros para humo de tabaco en los que se dispohe
un tubo interior hueco permeasble a2l aire 0 una ldming de ma-
terial de filtro dentro de un tubo exterior impermeable de

tal forma que el humbd pasa a través del material en dngulos
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rectos a su frente, Tales filtros pyeden tener una retencidn
elevada de sélidos del humo del tabaco no obstante una caids
de presién moderada. La produccidén de un tubo interior o de
una lémina y su combinacidén con el tubo exterior no eg tan
sencilla como la produecién de un filtro que comprende un
cilindro realizado en papel acresponado, filamentos enlaza~
dos o fibras enlazadas. Esta invencidén tiene como su objeto
proporcionar un £iltro que puede tener una retencidén de sé-
lidos del humo de tabaco similarmente elevada sin una calda
de presién excesiva y un aparato y un método para realigarilo,
Esta invencién proporciona un filtro para humo de
tabaco, que comprende/;lilembro exterior tubuler que se extien
de axialmente, dentro del citado miembro, una varilla per-
meable al aire que se extiende axialmente, estando la super—
ficie circular de la varilla en empefic con la superficie in-
terior del miembro exterior en una primera posicidn longitu
dinel, de forma que impida sustancialmente el paso de humo
entre la varilla y el miembro exterior en la direceciin axigl,
en una gegunda posicidén espaciada longitudinalmente de la
primera, conforméndose el material de la varilla en yna por—
cidn de 4rea en seccibn transversal sustancialmente menor,
caracterizado en que la varilla comprende une pared exterior
circular de material filtrante, dentro de la citéda pared
una parte de soporte permeable al aire, estando las superfi-~
cles interiores de la pared en empefio en la citada segunda
posicidn de forma que impida sustancislmente el paso de humo
entre ellas en la direccién axial, de forma que el humo de
tabaco arrastrado s traves del filtro pasa g través de la

pared del material filtrante. La invencién proporciona asi-
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mismo un método y un aparato para fabricar tales filtros,

En los dibujos, la figura 1 muestra, parcialmente
en seccidn, un cigarrillo con filtro que incluye un filtro
de la invencidn. :

Las figuras 2, 3 y 4 nmuestra formas alternativas:
que puede tener la varilla en el filtro., La figura 5 mues~
tra una forma del aparato para realizar el método y fabricar
el filtro,

La realigzacidn mostrada en la figura 1 consta de
un filtro 1; que comprende una varilla 2, encerrada mediante
un miembro exterior tubular 3 de papel rigido. EL filtro se
fija a una varilla de tabaco 4 envuelta de pared por medio
de una tira sobre la parte de papel 5 con boquilla de corcho;
que se adhlere a la totalidad de la superficie exterior del
miembro 3 y a una parte de la varilla de tabaco 4. Le vari-
1la 2 tiene una pared circular 6 de papel filtrahte permea-
ble al aire, Encerrado por la pared existe una parte de go-
porte 7 permeable al aire, que consta de filamentos rizados
de acetato de celulosa que estdn enlazados entre 'si en sus
puntog de contacto, La superficie circuler exterior de la
varilla 2 tiene una porcidén extremo 10 en la forma de un cie
lindro circular recto con un didmetro exterior igual al die-
metro interior del miembro exterior 3, Asi, el extremo 10 eg-
ta en empefio con el miembro exterior 3 en torno de su peri-
feria total de forma que no puede pasar una cantidad gignifi-
cante de humo de tabaco en la direccidn axial; mostrada por
la flecha, entre la gsuperficie circular exterior de la veri-
1la en el extremo 10 y 1a superficie interior del miembro

extefior 3. El otro extremo 11 de la varilla tiene unas sec-—

1
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cifn transversal cruciforme con una 4rea en seccién transver
sel menor que la del extremo 10. Cuatro nervaduras 12 forman
la cruz y en cada nervadura se prensan conjuntamente las

superficies internas del papel de filtro 6, sirviendo una

- pequefin cantidad de acetato de cslulosa fundide, prefundi-

do por la fusidén de una parte de la parte de soporte du-~
rante el proceso de fabricacibn, para adherirlas entre si.
Entre los extremos 11 y 12 se encuentra una porcidn ghusadsa
13 y una porcién sustancialmente cilindrica 14, que tiene
estrias 15, en su superficie periférica. Estas incrementan
el drea a través de la cuzl puede pasar el humo de tabaco.
El humo que pasa en la direccidn mostrada por la flecha
entra en el filtro por el extremo 10, pasa gl interior de
la parte 7 de soporte permeable al aire, ¥y, ya que no pue-
de salir del extremo 11 de la varilla 2, al est?r selladas
efectivamente entre sl las superficies inferiores de la
pared de material filtrante, desplaza a través de la pa-
red 6 del material filtrante y se filtra,

Esta construccidén proporciona una gran drea de
materia filtrante a través del cual pueds pasar el humo de
tabaco de forma que la densidad de relleno del material pue~
de ser elevada 8in que sea alta la caida de presidn delrfqg
tro, El papsl del_cual se fabrica el miembro tubular exte-
rior 3, debe ser :éuficientemente fuerte y rigido para doblar
se suavemente sobre las nervaduras 12 sin salir de una for-
mg circular, Usualmente en nesario un papel que pese por 1o
menos 45 gramos/m2,

En la figura 2, una forma alternativa de varilla

20, tiene dos extremos 21 y 21' que tienen la firma de cilin
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dros circularss rectos. Contiguos con estos existen' dos por-
ciones ghusadas 23 y 23! que se encuentra, &n una poréidn cen-
tral 22, Esta comprende tres nervaduras 24, de las que se ven
d0s; que estén dispuestas en :torno de la porcidn axial 25 de
forma que la porcidn 22 tiene una seceidn transversal en forma
de Y, La parte de soporte 26 permeable gl alre, qus llena
los extremos y porciones shusados de 1la varllla, estén ro~
deadas por una pared de material filtrante 27, que forms la
totalidad de la superficie exterior de la variilg 20, 1Ia
circunferencia de los extremos 2l y 21! y la longitud pe-
riférica de 1a porcién 22 gson aproximadamente las mismag,

de modo que es posible proporcionar un buen soporte pars

el miembro exterior tubular 3, por medio de las puntas de

las nervaduras 24, al fabricar 1g varilla mediante deforma-
cidn de una varilia cilindriea, sin alterar slgnlflcatlvamen-
te la longitud de la periferia en la posicibn de deformacién;
Les punfas de las nervaduras 24 se encuentran asi sobre un
circulo coaxial con y del mismo didmetro que log extremos 21
¥ 2l', La permeabilidad del papel que forma la pared 27 debe
ser mas elevada que la del papel utilizado para formar 1g

pared 6 de la figura 1 yaque el humo dsbe pasar a través

‘de dos capas de papel, Es deseable una permeabilidad gl

aire de m4s de 30,000 ce por ninuto,

In la figura 3 se muestra una varilla 30, Estg compren—

de nervaduras . 31, una poreidn ghusada 32 y una poreidn extre-
ma cilindrica 33. Tiene la forma de una mitad de i varilla
mostrada en la figura 2. Sin embargo, en esta realizacidn

la permeabilidad &l aire del papel debe ger preferentemente

de aproximadamente 30,000 cc por minuto, o menog, ya que
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existe un filtro de paso. Ynico, Una varilla ulterior se mues-~
tra en la figura 4., Esta comprende una porcién cilindrica
central 40 que tiene porciones extren s crucifdrmes rizadas

4l y 42, La pared y la parte de soporte que esti Qentro de
ella estén realizadas de matorias similares a los utiliza—
dos en la realizacidn de la figura 2.

' En 1a figura 5 ge muostra esqueméticamente una rea-
lizacidén del aparato para realizar el método y fabricar los
filtros de la invencién., Un dispositivo conocido 50 suministra
un haz filamentoso abierto 51 dc acetato de celulosa, que, tie=
ne sobre 6l gotittas de triacina, a la parte de entrada 52 de
una maquina conocida 53 formadora de varilla de filtro, Esta
Ultima comprende una guarnicién 54 a través de la cual un tam-
bor giratorio 56 arrastra una cinta sin fin 55. Rodillos 57
tensionan la cinta. Una bobina 60 suministra una tira alargada
61 de papel de filtro permesble gl aire, y un dispositivo im-~
presor 62 aplica tiras transversales de adhesivo é la tira 61,
Dentro de la guarnicién 54, la tira 61 se arrollg en torno

de log filamentos 51, sus bordes se 80lapan. y adhieren en
posicidn mediante un adhesivo que proviene del aplicador 63

¥ se seca por ol calentador 64, Esta entra en un dispogitivo
deformador 66, que estd provisto de 4 ruedas calentadas gi-
ratorias, que tienen proyecciones dirigidas radialmente sobre
sus circunferencias que se encuentran cuando contactan la va=-
rilla 65, La varilla 67 que sale del dispositivo 66 compren—
de porciones alternantes en las que cambia el érea de la sec-
cién transversal. Por ejemplo, pueden alternarse porciones cir
culares con porciones cruciformes, porciones que se shusan o

ranuradas que se encuentra; entre ellas generalmente como se
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muestra en las figuras l-4, La varilla 67 entra en la guarni-
cildén 80, a través de la cual wn tambor 81 arrastra una cinta
sin fin 82, tensando wnos rodillos 83 1la cinta, Una bobina 84
suminigtra une tira alargada 85 de papel sustancislmente im-
permeable a la guarnicidn 80 donde ge arrolla en torno de la
varilla 67. La tira 85 se mantienc en posicidén mediante una
costura en la que bordes sobrelapantes se adhieren mediante

un adhesivo, que sale del aplicador 86, y se seca por el ca-
lentador 87, Esto forma una varilla continua 88, El tubo for-
mado por la tira 85 estéd en empefio con las porciones no de-
formadas de la varilla 67 y encierran las porciones deforma-
das de #rea en seccidn trangversal reducida. Una cortadora

90 divide la varilla continua 88 en longitudes 91, cada una

de las cuales comprende un nimero igual de filtroé; El cor-
te se efectia mediente la cortadora: 90 en las posiciones de
deformacién, o a medio camino entre los puntos de deforma-
cién, Bsto puede verse con reforencia a las figuras 1-~4.

La triacetina, despuds ds una 0 d03>ﬂdfés; ocagio~
na el enlace entre si de log filamentos de acetato:de celulo-
sa. Las tiras adhesivas sobre la tira 61, se depositan en re-
gistro con las posiciones de deformacién para asegurar el
sellade de las superficies intsriores de materisl filtren-
te entre si.

Un dispositivo impresor similar al dispositivo im~
presor 62 puede utilizarse para aplicar tiras, en registro
con las porciones no deformadas de la varilla 67, a la tirg
85 para sellar la superficie interior del miembro exterior
tubular a la superficie extoerior de la varilla entre log

puntos de deformacidn,
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Si se desea, las partes del aparato entre el dispo-
gitivo deformador 66 y la cortadora 90 pueden omitirse de for-

ma que la Ultima divide la varilla continua 67 directamen%e;

Las piezas cortadas se pueden alimentar, por gjemplo, a una

maguina gpropiada de cigarrillos con Tiltro en donde se jun-~
ten directemente a las varillas de tabaco y una tira de pa-
pel con boquilla de corcho, de forma que como sge indica por
la referencia numdrica 5 de la figura 1, puede varior como
un miembro exterior tubular y como un medio de unién a la
varilla de tabaco., Asimismo puede unirse con ofr0s Tipos
de filtro para formar filtros méltiples en una forma cenocida,
Si la tira 61 se rzaliza de papel que tiene suficiente re—~
sistencia a la humedad, la deformacidén de la variila 65
mediante el dispositivo deformador 66 puede facilitarse por
la provisidn de un chorro de vapor calefactor dispuesto en~
tre el calefactor 64 y el dispositivo 66. Este aplica vapor
directamente sobre la varilla 65. Pueden emplearge asimismo
otros medios de calefaccidén para precalentar la varilla 65,
Si el material filtrante o la parte de sopurte son de matbe-
rial termoplastico, debe elevarse su temperatura durante el
precalentamiento o deformacidén a su punto de ablandamiento,
Materiales apropiados para formar la parte de SO0POr=
te permeable al aire incluyen, 0tros materisles tefmopléstioos,
tal como fibras o filamentog de polipropileno, polietileno
¥y secciones extruldas longitudinalmente, de peso 1igero;
permeablis al aire, que permiten el paso longitudinal del
humo y/:cceso a la pared de materisl filtrante., Pueden
utilizarse otros materiales permeables al aire para la par-

te de soporte, como por ejemplo, papel continuo poroso,
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acresponado, Cuando se Wtilizan tiras de oste material tal

como lag aplicadas por el dispogitivo 62 de la figura 5 de-
be utilizarse de forma que se adhieran lag super-+icies inte-
riores de la pared del material filtrantre entre si y al pa-
pel acresponado, EL materiel a ser utilizado para formar la
pared que encierra la parte de soporte se elige para acomo-
darse a la forma y medida de la varilla que debe fabricarse.
Por ejemplo; wne varilla tal como la mostrada en la figura

3 v que tiene un 4rea expuesta al humo de tabaco de aproxi-
medamente 2,5 cm2., una longitud de 20 mm, y un didmetro de
8 mm, puede fabricarse con pared filtrante de papel que pe=
se aproximadamente 75 gms,/m2,, una permeabilidad al aire,
de aproximadamente 30,000 cc por minuto y un grosor de apro-
ximadamente 0,25 mm. Las permeabilidades al aire referidas
en esta descripcidn son el volumen de aire que pasa por mi-
nuto a través de una pieza del material, 10 cm2, en 4rea,
cuando la diferencia de presién cnitre las caras qel material
es de 10 cm, de columna de agua, En filtros de las dimensio-
nes que existen en la prdctica presente, el 4rea de la pared
circular exterior expuesta al humo de tabaco se encuentra
entre 2;0 y 7,0 cm2. Para estos, la pared debe formerse de
preferencia de un material leminar con una permeabilidad al
aire entre 2,000 y 40,000 cc por minuto, el grosor entre
0,05 mm, y 0,4 mm, y el peso entre 40 y 100 gramos/m2., En
general no es apropiado papel muy delgado, incluso cuando

ge utilice en la realizacidén mostrade en la figura 2; yae

que los poros del papel pueden oObstruirse muy facilmente

si el papel es suficientemente denso para ser fuerte. Si

1los poros son mayores pucde ser muy débil, Para tal vari-
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1la, el peso del papei eg de proferencia no menor gue 45

gramos/m2, con objeto de proporcionar el grosor deseado.
Pueden utilizarse materiales laminares diferentes del papel,
tal como velos fibrosos o filamentosos enlazados y plésticos
porosos,

Al utilizar como la parte de soporte, filamentos
enlazados de acetato de celulosa u otras fibras 0 filamentos
termopldsticos de un didmetro apropiadamente pequeﬁo; la
pared del material filtranto puede conformarso desde la ca-
pa exterlor de estas fibras o filementos al aplicar herrao-
mientas calentadas para compactar la citada capa y mante-
ner las fibras o filamentos en posicién mediante fusién par-
cial., Para cste propdsitv, se realiza una varilla sustan—~
cialmente de mayor didmetro que el didmetro proyectado de
la varilla en el filtro completado, Esta se comprime en la

fofma apropiada, por ejemplo, la mostrada en las figuras
1-4 mediante las herramientas calentadas.

) Los sjemplos siguicntes ilugtran la invencidn, Se
“fabrican filtros de 20 mm, de longitud con lz parte de sopor-
te inteorior de 5,000 filamentos de acetato de celulosa con
una seccidn transversal en forma de Y y un titulo de 8 de-
niers, En torno de la varilla sc¢ arrollas un papel que tiene
un peso por unidad de Area de 75 gramos/m2, y uné porogidad
de aire de 30000 cc por minutos, mediante el métddo mostrado
en la figura 5 para formar la pared filitrante, Los miembros
interiores se deforman para dar porciones de seccidn trans—
versal cruciformes 0 en Y en un exitremo golamente del fil-

tro, Los resultados se dan a continuacidn:
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Circunferenciza Tipo de Caida de pre Retencién Retencidn

exterior del riza- 5i6n en mm, de alqui- de nico-
filtro b mm, miento de columna trén ting
de agua
1. 24,95 + 68 68.,0% 65.0%
2, 24.80 + 54 64.4% 6249%
3. 24,80 Y 67 65 « 4% 61,6%

La caida de presién se mide mediante el aire arras=-
tradd en una velocidad volumétrica de 17,5 cc por segun-
do a través de los filtros,

Tales resultados no se pueden obtener con los
filtros del arte previo de papel 0 filamentos apretados,

Las fibras de las cuales se forma uanuelmente
ol papel, tiecnen un didmetro apropiado, sin embargo las
fibras ¢ filamentos sintéticos o los materiales gintéticos
porosos no f£ibrosos para utilizar en esta invencién deben
tener un didmetro de fibra o filamento pequefio o lasg dimen—
giones del material entre los poros deben ser pequeilas en
el caso material poroso no fibroso, Com objeto de obtener
una retencibn satisfactoria, es preferible que estas di~
mensiones no excedan de 14 micras,

En una realizacidn ulterior, se forma la varilla de
un haz ; de acetato de celulosa; filamentoso, continuo y ri-
zado, 8 deniers por filamento, 20,000 deniers en total que
forman la parts de soporte y un haz con filementos menores,
1,6 deniers por filamento 61,000 deniers en total que forman
el material filtrante, Cada haz se abre, constituye en cin-
ta y se pulveriza con plastificante en una forma conocida,

El primer haz se lleva a travéds de una gula tubular inte-
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rior; y el segundo os llevado a través de una gula tubular
exterior, coaxial con y que rodea la primera, de forma
que en la salida de las guilas, el primer haz tiene una
seccién transversal circular y el segundo una seccidén trans—
versal anular que rodea la primera. Inmediatamente adyacen~
te a la salida de las gulas existe un recinto de tratamien~
to por vapor conectado a un suministro de vapor saturado
que tienc un difdmetro interno apropiado al deseado en la
varilla, El vapor pasa hacia adentro de los haces combi~
nados, oOcasionando que se¢ adhieran entre si firmemente ZLosg
filementos, A la salida de las gulas cxiste un dispositivo
refrigerador por aire de una forma conocida. Después del
dispositivo refrigerador por aire se monta un dispositivo
deformador, tai como el dispositivo 66, Este deforma la
varilla continuz en una sucesidn alternante de piezas que
tienen la forma mostrada en la figura 2. Al dejar el dispo-
gitivo deformante, el tubo penstra en una guarnicidén, tal
como la guarnicién 80, en la que se le envuelve con una
tira de papel continuo, que se mantiene estrechamente en
posicidn en torno del tubo, medlante una costura solapada
y pegada. Esta forma el miembro tubular exterior, Luego la
varille se corta en piezas mediante una cortadora,

El espacio entre la varilla y el tubo-en la reali-
zacién de filtro mostrada en la figura 2 puede llenarse
de materiales filtrantes en particulas, tal como espuma
de pléstico desintegrada, 0 grénulos de carbén activado,
Egtos ge pueden incorporar al utilizar un aparato conocido

montado entre el dispositivo deformante y la guarnicién 80,

ey » —
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RETVINDICACIONES

DUagerito ol objeto del presente invento se decla-
ran nuevas y de propla invencidn las sigulentes reivindica-
ciones con prioridad ds la solicitud de patentes inglesas

nfms, 62856/69 del 24.12.69 y 13767/70 del 21.3.70.

1. Un método con su dispositivo para fabriecar fil-
tros para humo de¢ %abaco, que compronde las étapas de for—
mar una varilla permesble al a}re, que sge exbtiende axial-
mente, deformer la varilla parz llenar las superficies ine
teriores de le pared de material filtrante en empefio con el
matorial compactado de la parte de svporie, de modo que so im-
pida sustancialmonte ¢l paso axial del humo entre ellas, corac-
terizado en que la varilla se forma al encerrar uné parte de.
soporte permeable al aire mediante una pared circular de ma-
terial filtrente y deformer la varilla para llevar las su-
perficies internas de la pared de material filtrante en em~
peflo, de forma que impidan sustancialmente el paso de humo

en la direccidn axial entre ellas.

’

2. Un método, s2gin la reivindicacién 1, caracteri-
zado en que la varilla se forma en una longitud continua y
que tras sor deformada, se divide en plezas mediante cortes

transversales on lasg posiciones de deformscién,

3+ Un método, segin la reivindicacién 1, caracte-
rizado en que la varilla sc forma como una longitud continua

¥ que tras ser deformada, se divide on piezas mediante cors

tes transversales ontre las posiciones de deformacidn.

b
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4. Un mébodo, segdn cualquiera de las reivindica-

clonos 2-3, caractsrizado en que la psred circular esbd for-

mada de una tira alargada de material permesable al aire,

que cstd envu-lta longitudinalmente en torno de la parte

de soporte, para formar la longitud continua de la vari-

lla, y retenida en posicidn mediante una costura longitu—

dinal.

5. Un método, segin cualquiecra de las reivindicaciones
1-4, caracterizado en que la partc de svporte se forma me-
diante el enlace entre si de filamontos o fibras mientras’

estdn encerrados por la pared de material filtrante,

¢

6. Un mbtodo, segin la reivindicacién 1, carac—
terizado en que la parte de soporte comprende Tibras o fi-
lamentos de acctato de celulosa, que ostdn enlazadgs entre
s{ en sus puntos de contacto por medio de un plastificante
liquido, que ss aplica a ellos, por cnvolverse luego 1as
fibrag o filamentos mediante una tira de papel alargado
que es retenida en torno de los filamentos mediante una
cogtura solapada y pegeda antes de dcformarse, por envol-
verse por una tira de papal alargado que forme el miembro
exberior tubular, y por cortarse transvorsalmente en las
posiciones de deformacién, o a medio camino entre las po-
siciones de deformacidn, para formar longitudes, cada una
de las cuales comprecnde un nimero igual de filtros para

humo de tabaco:

7. Ua método, segin cualquicra de las reivindica-
ciones 1-6, caracterizado en que la varilla se deforma me=-

diante una pluralidad de nervaduras:

mCe
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8. Un método, segin las reivindicaciones 2 § 3,
caracterizado en que la varills se corta en piezag antes

de ger envuelta por el miembro exterior.

L

9. Un método, segln la reivindicacién 1, en el
que el dispositivo para suArealizacidn es un aparéto carac—
terizado porque comprende un dispositivo para formar una
varilla permeable al- aire, que se extiende axialmente, que
tiene una pared circular de material filtrante, que en-
clerra una parte de §oporte permeable al aire, un dispo=-
gitivo para deformar la varills en una posicibn a 1lo largo
de su longitud de forma que lleve las supe?fieies internas
de la pared de material filtrante en empefio, y un dlspo~
gitivo para ?néerrar la varilla mediante un miembro tubuf
lar exteriér, cuya superfilecie interior empefia la superfi;

cie exterior de la varilla.

.

10, Un método, segin la reivindicacidén 9, carace
terizado en que 1 dispositivo para formar la varilla, al
encerrar la parte de soporte mediante el material filtran-

te, comprende una guarnicidn.

11. Un método con su dispositivo para fabricar

filtros para humo de tabaco.,

Segin se describe y reivindica en la presente memo-

ria descriptiva, que consta de 15 pdginas foliadas y escritas
a midquina por una sola cara.

Madrid, a 22 Diciembre 1970
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