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Un filtro aceptable para fumar tabaco, nartlcular

" mente un filtro pa“a 01barrllloo, debe exhibir un grado

elevadorae flltraclon de las particulas del humo de taba-
co, es decir, tencr una eficiéncia‘elevada de :éparacién
de humo, a una resi.tencia al tifc aceptable, es decir,
caida de presién. £l Tiltro debe ger capaz de ser produ-
cido econbmicamente on forwa.poﬁtinua, adenfs. Ldicibnal-'
mente, debe tener una firmeza.suficiente'para evitar

el aplastamlento durante la fumada, ¥y no debe distorsio-

nar 1ndeb1damente el eabor ni el olor,dgl humo del taba-

co.

Muchos materiales, inéluyendo fibras de celulosa y

una variedad de fibras éintétigés, han'sido sugeridos

" para usarse en filtroé para'hﬁmo de tababo; De estos ma-

teriales, oolamgnCe la es topa de acetato de celulosa, de
filamento continuo, y en menor grado el papel, han teni-

do algln grado de aceptacidn comercial.

Hay una investiracién continua de nuevos filtros para

humo de tabaco, que llenen los criterios anteriores y que

tenzan eficiencias nejoradas de qeparacién de humo.

RiSUESN 0% LA INVINGION

Zs un objeto de la presente invenciédn proporcionar

filtros mejorados para fumar tabaco, que exhiben un grado

elev-ado de eficiencia ‘e ,separacién de humo, con sabor,
{
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firmeza, resistencia al tiro y sconomia aceptable.

=8 okro objcto proporecionar productos intermedia- o

rios mejorados, Gtiles en la formacidn de filtros que

tenzan las caracteristicas anteriores.
Otros objetos de la preasente invencidn reside

en las provisiones de aparato vy procesos pera fabricar

los filtros y los productos intermediarios anteriormen-

N

te mencionados.,

Otros objntos mhs, si no sefinlados especificamon-

te aqui, serén obvios para los expertos en el arte,

por una lectura de la dewcrincién detallada de la in-

vencién, con referencia a los dibujos.
. DEENJOS

i',La figpfq 1 es'ﬁna vista en perspectiva de un apa-
rato adccuadq bara convertir una cinta de fibras sinté-
ticas al préducto intermdﬂidrio revestido, y posterior-
mente, a un filtro par~ ci&arrillo.

‘La firura 2 es una vista lateral de un aparato

édgcﬁado para prep~rar el producto intermediario reves-
tido.

La figura 3 os una vista lateral de un aparszto

adecuado para coav: rtir el producto intermediario reves-

tido a filtros para ciyarrillo.
- La Tigura 4 es una vista en perspectiva de un apa-

rato adecuado nara producir la cinta continua hHreferi-
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-da, que mueotra tamblén la- conver516n de esta cinta a

,un flltro para cig arrlllo.

- :La-flgura 5 es unu V1<ta frontal de la boqullla
de éxtru 1on, que forma parte del aparato de la flgura
4, |

La figura 6 es una vis ta frontal de los rodillos

formadores de putrén 0 dlﬂeno en los dlbuaos prece~

;dentes.

DESCRIPCTON Dmm.LLADn DE LA INVLJCIOL

Generalmente, los flltros de la presente 1nvenc16n
constan de una clnta condenqada de fibras termoplégtl-
cas smntétlcas, de dlémotro pequéiio, que de preferen~
cia son de una comooglclén no celulés;ca. En las moda—i

lidades preferldhs, las fibras estan unidas entre si

'mediante un derivado de celulosa, formador de pelicula

y/o la cinta tiene nor lo menos una superflcie con pa-
trén o disefio, ' 7 . 7

Brevemente, los oroductos 1ntermediarios preferi-
dos usados en la prepara016n de 1os presentes filtros,
8¢ preparan revistiendo las fibras por lo menos en una
superficie de una cinta de fibrns term-oplésticas orgh- .
nicas, sintéticas, y de preferencia impregnando sustan-
cialmente de manera unlforme la c1nta, con una solucidn -
0 masa de un derivado organlco de celulosa, formador de

pelicula, eliminando el solvente de la masa para producir
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por lo menos parcialmente una pelicula, flexionar 1& cin-
ta para fracturar o destruir sustancialmente la pelicula
y producir una multiplicidad de particulas del derivado
orgénico de dicha celulosa, adheridas a las fibras, apli-
car un plastificador a ia cinta para hacer pegajosas

las particulas, y condensar la cinta a la forma de fil-

- tro, mientras las particulas estén en una condicidn pe-

gajosa,.
Las cintas fibrosas que encuentran utilidad en la

presente invencién pueden prepararse a partir de una

variedad de fibras sintéticas, orgénicas, incluyendo po-

liolefina, polidster, poliamida y fibras celuldsicas.

Las fibras en la c¢inta pueden estar en la forma de una

. estopa de filamentos ¢ontinuos, una mecha de fibra cor-

ta o dispuestas aleatoriamente en una cinta no tejida.

Proferentemente, la ainta que se va a revestir ten-
drd un denier total de alrededor de 25.000 alrededor de
120,000, y preferentemente de alrededor de 45t000_a al-
rededor de 65,000; una anchura de alrededor de 5,08 a
alrededor de 60,9 cm, y, para propbsitos de embarque, de
preferencia de 5,08 a alrededor de 20,3 cm,, y un espe=-
sor de alrededor de 0,50 a alrededor de 6,35 mm,

Las fibras individuales que comprende la cinta or-
dinariamente tendrén un denier por filamento de alrede-

dor de 0,01 a alrededor de 16 (igual a alrededor de 1-45
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micras de diémetro), con el denier inferior bor filamen-
to para las fibras, v. gr., de alrededor de 0,01 a alre=-
dedor de 1,0 (igual a alrededor de 1-12 micras de difme-
tro), siendo preferido.

Si se emplea una estopa de filamentos continuos
la estopa tendrd ordinariamente un denier total de alre-
dedor de 20.000 a 120,000 y constard de filamentos conti-
ﬁuos rizados que tienen hasta alrededor de 40, y de pre-
ferencia de alrededor de 5 a alrededor de 15 rizos por
2,54 cm., y un denier por filamento de alrededor de 0,5
a alrededor de 16. Dichas estopas pueden prepararse con-
venientemente; por ejemplo, a partir de filamentos de ace
tato de celulosa o de poliolefina,

La masa aplicada a la cinta consta de una solu-
cién de un derivado formador de pelfcula, orghnico, de
celulosa, en un solvente adecuado. Los materiales fbrma—
dores de pelicula partic;%armente convenientes son los
ésteres de celulosa Y los.éteres de celulosa, incluyendo
pero sin limitarse a ellos, acetato de celulosa, propio-
nato decelulosa, butirato de acetato de celulosa, pro-
pPionato de acetato de celulosa, etilcelulosa, metilcelulo
sa, carboximetilecelulosa sédica, carboximetil~hidroxic-
tilcelulosa, y sus mezclas. El acetato de celulosa, de=-
bido a su costo y aceptacién comercial previa, es parti-

cularmente adecuado.
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El solvente empleado en la prcparacién de la ma-
sa no es critico, y variari un tanto, dependiendo del
compuesto formador de pelicula empleado, Los solventes
orghnicos, tales como acetona, metiletilcetona o cloruro
de metileno, los ésteres y &steres orgénicos normalmente
liquidos, son ordinariamente adecuados, También puede
usarse agua como solvente con los derivados de celulosa,
tal como carboximetilcelulosa sédica y acetabos de celu-
losa de ciertos valores acetilo Yy pesos moleculares.,

Ordinariamente, la masa contendri de alrededor
de 3 a alrededor de 30 por ciento, y de preferencia de
alrededor de 6 a alrededor de 10 por ciento del derivado
formador de pelfcula, con base en la cantidad total de ma
sa. Los porcentajes fuera de esta escala mis amplia pue-
den ser usados, pero pueden ocurrir dificultades en la
aplicacidén del solvente o su eliminacidn.

En la modalidad preferida de la invencién, la
cinta 10 se extrae desde ﬁna fuente de suministro 12,
ilustrada en el dibujo como un rollo, aunque puede usarse
otras fuentes, tal como una bala, y dirigirse al aplica-
dor de masa 14, en donde ge aplica la masa 16, por lo me
nos a una de las superficies de la cinta,

En el dibujo, el apiicador de masa 14 se muestra
como un dispositivo de rodillo de transferencia, Sin em-

bargo, debe entenderse que pusden emplearse otros tipos
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de aplicadores., Por ejemplo, la masa de acetato de celu-
losa también puede aplicarse ficilmente con aplicadores
de mecha, dispositivos de éspersién, Y similares.

Después de que la cinta 10 estd revestida por lo
menos en una de sus superficies con la masa 16, y de pre-
ferencia impregnada sustancial Yy uniformemente, se hace
pasar a un secador 18, en donde se separa el solvente ¥y
la masa se seca. Ordinariamente, el secador 18 constari
de una camara adecuadamente calentada, con una fuente
de vacio que dirige éolvente evaporado a un Sistema de
recuperacién, no mostrado. La estructura del dispositivo
particular no es critica, sin embargo, con tal de que la
cinta sea liberada sustancialmente del solvente,

Después de la eliminacidn del solvente, la cin-
ta tratada 10 puede recogerse en un dispositivo de reco-
leccién adecuado 20, que puede ser un rodille o une bals,
bara su procesamiento o éhbarque subsecuente, o la cinta
puede ser procesada direct;mente a barras de filtro de
fumar tabaco.

El producto intermedio o cinta tratada 10, consta~
ré de alrededor de 10 a alrededor de 40, y preferéntemen-
te de alrededor de 20 a alrededor de 30 por ciento del
derivado celulésico formador de pelicula, el derivado
formando un revestimiento similar = pelicula alrededor

de y entre por lo menos una porcién de las fibras. Duran-
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te la recoleccién para almacenamiento, la pelicula seca
puede fracturarse un tanto y quedar un tanto disconti-
nua. Esta fracturacién no es perjudicial para las pro-
piedades de la cinta, sin embargo, por razones gue se ha-
rén aparentes,

En la preparacién de barras de filtro, la cinta se
dirige desde el colector 20, o el secador 18, al dispo-~
sitivo flexionador 22, que fractura adicionalmente, o
destruye parcialnenté la estructura continua de la peli-
cula e lncrementa la flexibilidad de la cinta, y una mul-
tiplicidad de particulas del derivado celulé§sico adheri-
das a las fibras,

Como se hizo notar anteriormente, el producto in-
termediario de la presente invencién es convenientemen-
te de alrededor de 5,08 a 20,3 cm, de ancho, para facili-
tar el empaque y embarque; Si se emplean cintas de este
ancho, es conveniente, en ésta etapa, estirar transver-
salmente la cinta a un ancho de 20,3 a 60,9 cm., a fin
de obtener las propledades 6ptimas de filtracién por con-
densacién de la cinta a un filtro para fumar tabaco. Aun-
que este estiramiento transversal o apertura también pue-
de ocurrir después de la plastificacién de la cinta, se
prefiere antes del estiramiento, a fin de obtener la dis-
tribucibén 6ptima del plastificador.

El dispositivo flexionador 22, como se ilustra en
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~1l dibujo, consta de una pluralidad de pares de rodillos,
por lo menos un rodillo de cada par estando enmuescado
circunferencialmente. Un dispositivo flexiocnador de eg-
te tipo es particularmente adecuado en 1sa presente in-
vencién, por cuantd provoca tanto flexidn como estira-
miento de la cinta al ancho deseado. El dispositivo par-
ticular no constituye parte de la presente invencién,
excepto por ser ilustrativo del hecho de que la flexién
¥ el estiramiento transversal de la cinta puedén ocurrir
simulténeamente,

Se observan mejoras significativas en las propieda-
des de filtracién si, despuéé de flexionar y de estirar
opcionalmente en sent;do transversal, la cinta 10 se ha=~
ce pasar a través de la 1inea de contacto de un par de
rodilles 24 formadores de disefio. En el dibujo, los
rodillos 24 formadores de disefio forman parte del dis-
positivo flexionador 22. Sin embargo, debe entender:e que
en los aspectos generales de la invencién, los rodillos
24 formadores de disefio pueden ser un dispositivo sepa-
rado del dispositivo flexionador 22,

Esencialmente, los rodillos formadores de disefio 24,
por lo menos un rodillo del par de rodillos teniendo
una superficie con disefio, estéan adaptados para propor-
cionar una pluralidad de &reas permanentemente hundidas

en el substrato. Dichos rodillos 24 estén colocados sus-

- 10 -



tancialmente transversales a la trayectoria de estopa
¥y dispuestos con ejes paralelos. Ordinariamente, un ro-
dillo del par estara adyacente a la superficie superior
de la trayectoria de estopa, mientras que el segundo
5 rodillo estaréd montado opuesto al primer rodillo y de-
bajo de la trayectoria de estopa. Sin embargo, la cinta
también puede seguir una trayectoria vertical, con un
rodillo de disefio montado en cualquier lado de dicha
trayectoria, Los rodillos 24 pueden montarse &léstica-
10 mente en contacto o ligeramente separados. Los rodillos
deben estar, sin embargo, a una prosimidad suficiente
para provocar por lo menos ¢lerta depresidén permanente
de la estopa, conforme pasa entre ellos, Preferentemen-
te, la separacién de los rodillos debe ser de O a alre-
15 dedor de 0,50 mm., y aun més convenientemente de 0 a
alrededor de 0,25 mm., La.separacién, por supuesto, de-
penderd de un espesor de la estopa, segln se determine
por el denier total y el ancho de la misma. Las cintas
procesadas a través de rodillos de la separacién ante=
20 rior, tendrén un espesor total de alrededor de 0,1 a al-
rededor de 2,5 mm.
A fin de obtener las ventajas de la presente in-
vencién, puede impartirse una variedad de patrones o
disefios a la superficie del material de cinta. Dichos

25 disefios pueden comprender Areas hundidas continuas o

27.9.75 -1 -
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espacios de conexién continuos. Por ejemplo, un deflector
0 superficie acolchada, como se ilustra en la figura 2,
puede ser impartida a la superficie de la cinta. En es-
te disefio, puede comprimirse el 4rea continua o disconti-
nua. El patrén de nido de abeja o acolchado también pue-
de ser orientado de manera que los bordes del patrén o
disefio estén a un éngulo con el eje longitudinal de la
cinta, con el objeto de impartir un disefio en forma de
diamante, como se muestra en la figura 3, a la superficie
de la cinta, Generalménte, se ha encontrado que los pa-
trones o disefios preferidos de la presente invencién, des-
de el punto de vista de la mayor reduceidn relativa en la
caida de presién, comprenden muescas que definen una tra-
yectoria sustancialmente paralela al eje longitudinal de
la cinta. Estas muescas longitudinales preferentemente
forman una linea recta a ‘lo largo de la cinta, es decir,
pliegues de acordeén, pero‘también son posibles pliegues
0 muescas sinﬁsoidales o en‘zigzag.

Convenientemente, los rodillos preferidos empleadas
én la presente invencidn estan enmuescados circunferencial
o helicoidalmente, y tendrén de alrededor de 5 a alrede-~
dor de 80, y preferentemente de alrededor de 20 a alrede-
dor de 45 muescas por 2,54 cm. Las porciones de conexién
de los rodillos ordinariamente serdn de alrededor de 0,76

a alrededor de 0,127 mm., Y mas preferentemente de alre-

- 12 -
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- dedor de 0,38 a alrededor de 0,20 mm., de ancho. Las

muescas ordinariamente serén de alrededor de 0,88 a
alrededor de 0,12, y preferentemente de alrededor de
0,050 a alrededor de 0,025 mm, de profundidad. Las por-
ciones de conexién de un rodillo dado, ordinaria, pero
no necesariamente, seran de anchura uniforme. De hecho,
las porciones de conexidén que diéminuyan progresivamente
en su anchura hacia afuera desde el centro del &rea de
patrén, pueden ayudar a la construccién de un filtro més
uniforme. Similarmente, las profundidades de las mues=-
c¢as pueden ser de dimensiones diferentes a través de la

cinta.,

La firmeza de la barra puede mejorarse utilizando
nuescas rectangulares‘o sustancialmente rectangulares,
puesto que dichas muescas tenderédn a producir un material
que, al llevarse a la forma de barra, tiene canales auto-
soportadores, de forma tfigngular, difi{icilmente compresi-
bles. El término muescas sustancialmente rectangulares
se pretende que defina una muesca en la cual el &ngulo
desde la vertical de la pared es de 0 a 452, y de pre-
ferencia de 0 a 302, Por supuesto, estd dentro del alcan-
ce de la presente invencidén usar otras formas enmuescadas,
V. gr., de muescas semi~circulares, trapezoidales o trian-

gulares.

En algunos casos, el uso de rodillos de disefio calen-

-13 -
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tados se ha encontrado que es valioso para obtener corru-
gacién mejorada. Cuando se usan, los rodillos calentados
generalmente tendrin una temperatura de alrededor de 25
a 2552C,, y de preferencia de alrededor de 110 a alrede-
dor de 160¢9C,

Preferentemente, los rodillos formadores de disefio
24 son por lo menos de 5,08 cm. de didmetro y, mis pre-

ferentemente, de alrededor de 10,16 a alrededor de 20,3

.cm. de diémetro. k1 ancho de la porcién con disefio de los

rodillos, por supuesto, estard determinado, en cierto gra-
do, por el ancho de la cinta que esté estruéturéndose.
Generalmente, un ancho total de formacidén de disefio de al-
rededor de 20,3 a alrededor de 40,6 cm., es suficiente
para la mayoria de las operaciones.

Después de flexionar Y, opcionalmente, de estirar
transvebsalmente y/o formar el diseﬁo; la cinta 10 se
dirige al aplicador de plastificador 26 en donde se aplica
un plastificador, es decir, un agente de solvatacién, a
la cinta para hacer que las particulas celulésicas se
vuelvan pegajosas. ln el dibujo, el aplicador de plasti-
ficador 26 es un aplicador de plastificador cilfndrico,
del tipo descrito en la patente americana Nam. 3,387,992,
concedida en 11 de Junio de 1968. Esencialmenﬁe, el apli-
cador 26 consta de un alojamiento, un disco giratorio ubi-

cado dentro del alojemiento, debajo de la trayedtoria de

- 14 -
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la cinta, y sustancialmente transversal a ella, disposi-
tivos para transportar un plastificador al disco girato-
rio y dispositivos para recircular el plastificador no
usado. Otros aplicadores que esténradaptados para aplicar
plastificador a una cinta fibrosa continua, pueden ser usa-
dos parareste propésito.

Por ejemplo, los aplicadores que utilizan mechas o bo-
quillas de aspersibén, también son utilizables,

Ordinariamente, ge aplicar& de alrededor de % a alre~
dedor de 25 por ciento de plastificador, con base en la
cantidad de derivado celulésico, con alrededor de 6 a al-
rededor de 15 por ciento como preferible. Normalmente se
empleard triacetina, destpués de la plastificaciér, par-
ticularmente cuando el derivado celulbsico es acetato de
celulosa, Sin embargo, también se puede usar otros solven-
tes orgénicos, tales como citrato de trietilo, ftalato de
dimetil-etilo o los éteres dimet{licos de trietilen- 4
tetrametilenglicol. El agua también encontrard utilidad co-~
mo plastificador, con algunos de los derivados celulédsicos

anteriormente descritos,

La dinta, después de ser tratada con un plastificador,
se dirige a un formador de barra de filtro 28, en donde la
cinta se condensa a barras de filtro para fumar tabaco que,
ordinariamente, serén de alrededor de 8 mm. de diémetro,

y se cortan a 60 ~ 180 mm. de longitud. Las barras de fil-

- 15 -
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tro de esta longitud son convenientes por cuanto son f4-
cilmente cortadas a 6 filtros de 10 a 30 mm. de longitud,
para su unidén a columnas de tabaco.

Los siguientes ejemplos se presentan con el propd-
sito de ilustracién solamente, y no deben tomarse como

limitacién de la presente invencién.

EJEMPIOS 1 a 6

Se impregnan sustancial Yy uniformemente cintas hi-
ladas por aspersién de fibras de polipropileno, con una
masa de polimero de acetato de celulosa, disuelto en ace-

tona, Las cintas revestidas se secan a continuacién y se

" flexionan para destruir las propiedades similares a

pelicula de la pelfcula de acetato de celulosa producida,
Se aplica un plastificador de triacetina a la cinta, la
que se lleva a continuacién a un disefio con 20 muescas
paralelas, longitudinales, rectangulares, por 2,54 cm.

A continuacidén se condensa la cinta a filtros para ciga-
rrillo de 20 mm. de largo y 24,8 mm. de circunferencia,
La composicidn, con base en el peso total del producto,

Y el area superficial de las cintas, son como sigue;

~

e~
~.

- 16 -
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CUADRO I

PROPIEDADES DEL EXTREMO DE FILTRO

Producto % de % de % de tri- Area superfi-
g?ﬁiﬁge- ggizﬁgo- CA.~ acetina, g:?lmzjgigigfz

70,8 25,8 3.4 0,50

67,9 28,4 3,7 0,5%

70,6 © 26,5 2,9 0,40

67,1 29,2 3,7 0,54

68,8 27,7 3,5 0,41

70,8 25,8 3,4 0,50

Las cafdas de presién de los filamentos preparados
a partir del producto intermediario anterior, se determi-
naron. Se unieron los filamentos a columnas de tabaco de
65 mm., y se determinaron laé eficiencias de eliminacién
de nicotina y "alquitrén" (material total en particulas, me-

nos nicotina y agua). Se obtuvieron los siguientes resulta-

*‘N~‘~“~N-_*-“‘““~—-

-17 -
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CUADRO II

CAPACIDAD DE ACCION FUMADORA

Producto AP % de % de % de % de compresi-
intermedia- mm H20 SRE. NRE TRE, bilidad.
rio

1 64 66,5 61,0 62,1 31,6

2 62 59,3 53,2 53,7 NO SE PROBO
3 65 53,7 48,6 48,0 NO SE PROBO
4 60 59,6 55,6 54,4 38,2

5 55 56,5 50,6 48,3 43,8

6

70 67,5 64,0 62,4 31,6

Para propésitos de comparacién, los filtros de ace-
tato de celulosa convencionales, que tienen una cafda de
presién de 55 a 70 mm, de agua, tienen una eficiencia
de eliminacién de huma de alrededor de 42 a alrededor de
52 por ciento, una eficiencia de eliminacién de nicotina
de alrededor de 32 a alrededor de 42 por ciento, ¥y una
eficiencia de eliminacién de alquitrén de alrededor de 35
a alrededor de 45%,

EJEMPLO 7

Una banda de filamentos rizados, continuos de poli-
propilenoc que tiene aproximadamente 20 rizos por 2,54
cm., un denier por filamento de 0,9 y un denier total de

50.500. se impregné sustancialmente de manera uniforme con
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una masa de 6 por ciento, con base en el peso de la
masa, de polimero de acetato de celulosa, disuelto en
acetona, y se secé para producir un producto intermedia-
rio que consta de aproximadamente 60 por ciento de fibra
de polipropileno y 40 por ciento de acetato de celulosa,
Este material se flexioné y se le impuso un disefio con
20 muescas rectangulares, longitudinales y paralelas por
2,54 cm. Se le aplicéd 10 por ciento de triacetina, con
base en el acetato.de‘celulosa. El material plastifica-
do se formé entonces a filtros para cigarrillo que exhi-
ben eficiencias de eliminacién de humo, caida de presién
y firmeza deseables,

Aunque la descripeién anterior trata solamente de la
preparacién de un riltrb a partir de una cinta impregna-
de de un material fibroso, también es posible preparar
filtros satisfactorios y frecuentemente mejorados mediante
incorporacién de uno o mls de otros materiales de filtra-
cién en el material de cinta, antes de la corrugacién.
Dichos materiales incluyen carbén, gel de silice u otras
sustancias absorbentes de mucha &rea superficial, poliure-
tanos granulados, escama de acetato de celulosa, pulpa de
madera, borra, aditivos liquidos y otros adsorbentes ga-
5e080s o absorbentes selectivos. Generalmente, se puede
emplear hasta alrededor de 20 por ciento de estos mate-

riales, con base en el peso del filtro, con alrededorde 5
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por ciento a alrededor de 10 por ciento utilizado prefe-
rentemente. Obviamente, podria combinarse una multiplici-
dad de, y estopas comprendiendo los mismos o diferentes
materiales filamentosos, para formar estructuras de filtro
edecuadas, como se describen aqui,

La cinta fibrosa preferida para usarse en la presen-
te invencién es una cinta hilada por aspersidén que tiene
un érea superficial de alrededor de 0,1 a alrededor de
2,0 mz/g., ¥ preferentemente de alrededor de 0,4 a alrede-
dor de 1,5 mz/g., que consta de una masa reticulada, dis-
puesta aleatoriamente, de fibras compuestas de un polime-
ro no celuldsico, preferentemente una poliolefina, tal co-
mo polipropileno o polietileno. Idealmente, las fibras es-
tén- compuestas de una poliolefina que tiene una viscosi-
dad intrinseca de alrededor de 0,4 a alrededor de 1,25 y,
preferentemente, de alrededor de 0,6 a 0,75,

En el proceso descrito aqui para preparar estos pro=-
ductos, un polfimero termoplédstico formador de fibra, pre-
ferentemente una poliolefina, se alimenta a un extrusor
de fusgibn 11, de disefo convencional, en donde el polime-
ro se calienta a un estado fundido ¥y se fuerza a través
de la boquilla de extrusién 13. Aunque las temperaturas de
extrusidén pueden estar un tanto por encima del punto de
fusién del polimero, se ha descubierto que se obtienen los

mejores resultades calentando el polimero a por lo menos
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1502C., y preferentemente de alrededor de 250 a alrede-

dor de 3509C., por encima del punto de ablandamiento del
polimero que est& extruyéndose. Por ejemplo, el polipro-
pileno, que tiene caracteristicas definidas més adelante,
generalmente se calentari a temperaturas de alrededor de
325 a alrededor de 40092C. El polietileno, por otra parte,
se calentard a de alrededor de 250 a alrededor de 4502(C,

La boquilla de extrusién ilustrada tiene un orifi-
cio central de salida de polimero 15, que ordinariamen-
te tiene un diéme-tro de alrededor de 0,25 a alrededor
de 2,54 mm., y preferentemente de alrededor de 0,38 a
alrededor de 0,76 mm,

En la modalidad preferida, el polimero se exbtruye
generalmente a 0,453 a alrededor de 13,6 kg/hora, ¥ con-
venientemente a 0,907 a 6,80 kg/hora,

Rodeando el orificio de salida del polimero 15 y
formando una disposicién circular alrededor del mismo,
hay una pluralidad de oriricios de gas de atenuacién 17,
que tienen un didmetro de alrededor de 0,25 a alrededor
de 6,35 mm.,ypreferentemente de alrededor de 1,52 a alre-
dedor de 3,04 mm. Las boquillas 17 para gas atenuador es-
tén colocadas de manera que por 1o menos una porcién del
gas atenuador esté en contacto con el polimero al &ngulo
de preferentemente alrededor de 45 a 52 desde el eje de

la boquilla de extrusién del polimero, para proyectando en
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alejemiento de la boquilla de extrusién. Debe entender-
se que pueden usarse boquillas que tengan uno o més ori-
ficios para polfmero y/o uno o mas orificios para gas.
Ademés, puede emplearse una pluralidad de boquillas por

5 colector, Aunque los orificios 17 para gas atenuador se
ilustran como de seccibn transversal circular, puede usar
se otras secciones transversales. Se obtienen resultados
deseados empleando de alrededor de 4,55 a alrededor de
6,80 kg. de gas atenuador por kg. de polimero extruido.

10 El polimero fundido que sale del orificio de

extrusién 15 se proyecta mediante el gas que sale del -

orificio 16 de gas atenuador, hacia un colector 19, mos
trado en el dibujo como un tambor giratorio. Debe en-
tenderse que puedenemplearse otros tipos de colectores,
15 es decir, bandas continuas, para este propbésito. EL co-
lector ordinariamente se hace girar a una velocidad su-
ficiente para proporcionar una superficie que se mueve
de alrededor de 7,62 a 38,1 metros por minuto. La velo-
cidad puede variar un tanto fuera de esta escala, sin
20 embargo, dependiendo de la cantidad de material que cho-
ca sobre el colector,
La fuerza del gas atenuador sobre la corriente
de polimero, hace que el polimero se atenue grandemente,
v. gr., de 10 a 500 veces, con base en las relaciones de

25 diémetro, y posiblemente se fibrile a un grado que pro-
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duzca una fibra sustancialmente continua. La turbulen=-
cia y batido resultante alrededor dél polimero fibroso,
tienen lugar. Consecuentemente, resulta una cinta de
fibra resitulada estereoscédpica, generalmente aleatoria,
5 conforme el material choca sobre el colector. Puesto que
el polfmero estf todavia en un estado un tanto fundido
o pegajoso cuando choca con el colector, ocurre algo de
pegajosidad entre si, en los puntos enque se intersecan
las fibras. Por brevedad, este choque se denominaré co-
10 mo unibn interfibr;s, aunque debe entenderse que esta
unién ordinariasmente resultaré de que una fibra indivi-
dual se enlace alrededor de y chogue o se una a si mis-
ma.
Para mejores resultados, la porcién de la superfi-
15 cie del colector 18 debe ser de alrededor de 15,2 a alre-
dedor de 121,9 cm., preferentemente de 25,4 a 76,2 cm.,
distanciada del orificio_ls de salida de polimero, Con
mayores distancias, el patrén de aspersibén es dificil
de controlar, y la cinta resultante tiende a no ser uni-
20 forme. Las distancias menores dan por resultado una cin-
ta que contiene "granalla", es decir, grinulos de polime-
ro no atenuado, que afectan indeseablemente el procesa-
niento subsecuente y la uniformidad de la cinta.

Cuando el colector 19 es un tambor cilindrico como

25 se muestra en el dibujo, el polimero en la corriente sa-
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le convenientemente de la boquilla 15 para polimero en
una linea que pasa a través del &rea del tambor més cer-~
cana a la boquilla, y a través del eje del tambor, si se
degsea una cinta aleatoria.

La observancia de las condiciones aqui descritas
producird un patrén de asp:rsidén en el colector de alre-
dedor de 7,62 a alrededor de 50,8 cm. de difmetro, y una
cinta eproximadamente de la misma anchura, El colector
19, obviamente, debe ser de ancho y di&metro que propor-
cionen una superficié de recoleccién de pbr lo menos es-
te largo, y preferentemente mls larga.

La cinta 10, que esti en una condicién un tanto
apelusada, se extrae opcionalmente del colector 19 median-
te rodillos calandradores 23, que comprimen la cinta ba-
Jo presién suficiente para producir una lémina plana,., La
presién empleada, sin embargo, no debe ser tan grande
que cause el vidriado de ia c¢inta, y de tal manera, re-
duzca su permeabilidad al aire. Para garantizar que la
l&mina no se vidrie durante la compresién, ordinariamen-
te no seremplearén presiones mayores de 357 kg/cm., Pues-~
to que la etapa de calandriado es opcional y sirve pri-
mariamente para producir una cinta tratada més convenien-
temente en etapas subsecuentes, no hay limite inferior
sobre la cantidad de presién aplicada. Sin embargo, nor-

malmente, cuando se desea calandriar, se emplear ordi-
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nariamente una presién de alrededor de 44,6 a alrededor
de 1%3,8 kg/cma. Los rodillos de calandria 23 pueden es-
tar montados rigidamente o engoznados o montados a resor-
te, con pesos aplicados. Hay varios tipos convencionales
disponibles,

La cinta preparada en la forma anteriormente dicha,
puede revestirse con un material celulésico y procesar-
se a filtros para cigarrillo. #Ademés, se ha determinado que

las cintas de esta configuracién particular pueden for-
marse a filtros de cigarrillo altamente satisfactorios,
meramente pasando la cinta a través de rodillos formado-
res de diseiio 24, antes de la condensacién de la cinta a
filtro para cigarrillos. Los siguientes ejemplos se pre-
gentan como ilustrativos de la preparacién de filtros pa-

ra cigarrillo, mediante esta dltima técnica.
EJEMPLO 8

Se extruye polipropileno que tiene un indice de 7
y una viscosidad intrinseca de 2,2, se extruye a una tem=-
peratura de 4002C., bajo una presién de 22,7 kg/cm2 ma-
nométricos, a través de un orificio que tiene un diéme-
tro de 0,40 mm. Se proyecta vapor calentado a una tempera-
tura de 4852C., desde cuatro orificios, teniendo cada uno

un diémetro de 1,58 mm, bajo una presién de 1,40 kg/cm2
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contra la corriente de polimero extruido, a un angulo

de choque de 129, para producir una cinta que consta de
una masa reticulada estereoscbdpicamente, generalmente al
azar, de fibra de polipropileno que tiene una viscosidad
intrinseca de 0,64 y un didmetro que varia sustancialmen-
te dentro de la escala de 3 a 12 micras.

Porciones de la cinta se marcan con un disefio y se
forman a filtros para cigarrillo gque tienen una longitud
de 20 mm. y una circunferencia de 24,8 mm. Los filtros
se unen a columnas de tabaco de 65 mm., y se prueban, Los

resultados obtenidos se dan en el siguiente cuadro.

CUADRO 8
Ensayo % de /\P Peso Tratamiento de la cin-
de La- SRE. MﬁHEO del ta
borato extre~
rio mo,mg
1 53,1 55 310 Disefiada con rodillos
53,4 62 326 corrugadores a la tempe-
55,2 o4 310 ratura ambiente, que tie~
55,5 71 296 nen 12 muescas paralelas
en forma de V por 2,54 cm,
- 26 =



CUADRO 8 (Continuacién)

Ensayo % de AP Peso Tratamiento de la

de Labo-  SRE, mmHéO del ex- cinta.

ratorio tremo,

ng

2 45,6 31 237 Disefiado con rodillos

53,0 41 No calentados a una tem-
! peratura de 140%2C.,

56,0 oL pro= que tienen 10 muescas
56,5 59 bado longitudinales, para-

lelas, formadas rec-
tangularmente, por
2,54 cm.

3 55,8 49 269 Diseifiada con rodillos
59,9 59 278 calentados a una tem-

peratura de 1402C,, que

58,4 66 . 292 tienen 10 muescas lon-

61,5 79 294 gitudinales, paralelas,
formadas rectangular-

mente, por 2,54 cm, La
cinta se "empolvé" con

carbdn activado antes
de la formacidén del di-
s600.

4 49,2 46 288 Disefiada con rodillos
53,7 55 278 calentados a una tempe-
ratura de 1402C., que
954 60 298 tienen 10 muescas lon=-
55,4 70 293 gitudinales, paralelas,
formadas rectangular-
mente, por 2,54 cm. La
cinta se "empolvé" con
gel de silice antes de
la formacidn del disefio.
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EJEMPLO
Se extruye polipropileno que tiene un indice de fusién
de 7 y una viscosidad intrinseca de 2,2, a una temperatura
de 4002C., bajo una presién de 28,1 kg/cm2 manométricos, a
6 través de un orificio que tiene un diimetro de 0,50 mm,
Se proyecta vapor calentado a una temperatura de 4839C,,
desde cuatro orificios teniendo cada uno un diametro de
1,58 mm., bajo una presién de 1,40 kg/cm2 manométricos,
contra la corriente de polimero extruido, el éngulo de cho-
10 que siendo de 129, papé producir una fibra atenwada, sus-
tancialmente continua. Se recoge la fibra sobre una super-
ficle eilindrica giratoria para producir una cinta que
consta de una masa estereoreticulada, generalmente al azar,
de una fibra de polipropileno que tiene una viscosidad in-
15 trinseca de 0,56 y un di&metro que varia sustancialmente
dentro de la escala de 1 a 5 micras.
Se imprimen en un diseﬁo porciones de la cinta y
se forma a filtros para cigarrillo que tienen una longitud
de 20 mm., y una circunferencia de 24,8 mm, Se unen los
20  filtros a columna de tabaco de 65 mm., y se prueban, lLos

resultados obtenidos se dan en el siguiente Cuadro,
~—
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CUADRO ©

Ensayo % de /\P Peso del Tratamiento de la
de labo~-  SRE, mm.HZO extremo cinta
ratorio,. ng.
1 55,9 29 227 La cinta sg calandridé a
2812 kg/cm“a una tem=-
65,6 37 242 peratura de 1509C, y
- se disefié con rodillos
€0,6 38 230 para producir 10 mues=
cas paralelas, longitu-
66,8 43 229 dinalmente alineadas,
rectangulares, por 2,54
cm,
‘2 50,8 2% . 223 Igual al ensayo NQ 1
52,1 25 232
56,4 27 220
56,6 27 222
3 59,0 35 _ 183 La cinta se "empolvg"
con l4% del peso de la
64,8 40 189 cinta, de carbbén acti-
vado y se tratd en la
65,53 46 179 forma del Ensayo n¢ 1
68,6 52 . 169
4 46,5 20 182 Igual al ensayo N2 3
534 25 192
53,3 29 177
62,8 35 183
5 61,2 48 172 La cinta se cglandrié e
imprimié con 20 muescas
68,2 54 175 iongigudingles, pgrale-
as, formadas rectangu-
7243 62 169 larﬁente, por 2,54 cm.,

a una temperatura de .
1408C,, y después se fijb
por calor en un horno a

150ecC.
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CUADRO 9 (Continuacién)

Ensayo % de )P - Peso Tratamiento de la
de labo-  SRE, mn.H;0  del ex- cinta :
ratorio, tremo,
mng
6 65,1 46 176 La cinta se calandrié
bajo una psesién de
55,5 50 199 2812 kg/cm” y se im-
primiéron 25 muescas
65,8 55 202 longitudinales, parale-
65,9 60 198 las, en forma de V, en

la cinta, a 1609C.

EJEMPLO 10

Se hila por aspersién polietileno, que tiene un in-
dice de fusién de 15 y una viscosidad intrinseca de 1,0
& una temperatura de fusidn de 4309C,, para formar una
¢inta hilada por aspersién que tiene un &rea superfi-
cial de 0,54 mz/g. La cinta consta de una masa estereo-
reticulada de fibras de polietileno que tienen didmetros
sustancialmente todos dentro de la escala de 4 a 24 mi-
cras., La viscosidad intrinseca promedio del polietileno
fibroso es de 0,62. Esta cinta se hace pasar entre la

linea de contacto de un par de rodillos formadores de di-
seflo, calentados a 1609C., y que tienen 20 muescas cir-

cunferenciales, paralelas, por 2,54 cm. Se forman fil-
tros de 20 m m. de longitud Y 24,8 mm, de circunferencia
a partir de la cinta, bajo condiciones que den una gama

de caidas de presién. Estos filtros se unen a columnas
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de tabaco y se prueban las eficiencias de separacién de

humo. Los resultados se dan en el siguiente cuadro.

CUADRO 10
Ensayo % de /\P Peso Tratamiento de la cin-
de labo- SRE. mm.HZO del ex~ ta
ratorio tremo,
mm.
1 51,6 33 158 La cinta se disefié con
20 muescas reclangulares
52,5 38 169 longitudinales, parale-
. las, por 2,54 cm., usan-
56,0 41 158 do rodillos calentados
a temperatura de 1602C,
58,1 4y 159
2 59,7 50 195  Igual a ensayo N2 1.
59,4 53 174
60,9 56 170
63,4 61 166

EJEMPLO 11

Se hila por aspersién polipropileno que tiene un
indice de fusiédn de 30 ¥ una viscosidad intrinseca de
1,8 para producir una cinta que tiene un &rea superfi-
cial de 1,52 mz/g. La viscosidad intrinseca de las fi-
bras es de 0,58 y el denier total de la cinta es de
90.000. Esta cinta, que tiene un ancho de 27,9 cm., se
lleva a un diseflo haciéndola pasar entre un par de ro-

dillos a la temperatura ambiente, teniendo cada uno 25
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muescas circunferenciales por 2,54 cm. La cinta estd bajo
una presién de 2,46 kg/cm2 manométricos en la linea de
contacto de los rodillos. Se condensa la cinta a filtros
para cigarrillos que tienen una longitud de 20 mm. y una
circunferencia de 24,8 mm, Se preparan filtros que tienen
caidas de presibén de 64 mm de agua y 75 mm. de agua, y

se unen a columnas de tabaco de 65 mm.

La eficiencia promedio de separacién de humo de los

filtros que tienen una caida de presién de 64 mm, de agua,
eés de 66,2 por ciento, y la eficiencia promedio de sepa-
racidén de humo de los filtros que tienen una caida de pre-
sién de 75 mm., de agua, es de 73,4 por ciento. Para pro-
pbésitos de comparacién, los filtros de acetato de celulo-
sa convencionales que tienen cafdas de presién de 55-70 mm,
de agua, tienen eficiencias de separacién de humo dentro
de la escala de 42 a 52 por-ciento,

EJEMPLO 12

Se hila por aspersién un polimero de polipropileno que
tiene un indice de fusidn de 56 Y una viscosidad intrinse-
ca de 1,8, bajo condiciones que producen una cinta que
tiene un denier total de 72.000 Yy &rea superficial de
1,2 mz/g., ¥ una anchura de banda de 27,9 em, Las fibras
individuales tienen una viscosidad intrinseca de 0,54, fg-
ta cinta se hace pasar a través de 1la linea de contacto

de un par de rodillos a la temperatura ambiente que tiene

- 32



10

15

20

25

27.9.7%

25 muescas circunferenciales, paralelas, rectangulares,
por 2,54 cm., bajo una presién de 2,46 kg/cm2 manométricos
y se forma a extremos de filtro de 45, 54 y 65 mm. de agua
decalda de presién y 20 mm. de largo y 24,8 mm. de circun~-
ferencia. Estos filtros se unen a columnas de tabaco de

65 mm., y se prueban, Los filtros que tienen una calda de
presién de 44 mm. de agua, se encuentra que tienen una efi-
ciencia de separacién de humo de 50,0 por ciento, lo que
tienen una caida de p?esién de 54 mm de agua, tienen una
eficiencia de separacidén de humo de®5,3 por ciento y los
que tienen una caida de presién de 65 mm., de agua, tienen

una eficiencia de separacidén de humo de 65,0 por ciento.

EJEMPLO 13

Se hila por aspersidén una mezcla 50/50 de polietileno
que tiene un indice de fusién de 15 y un polipropileno
que tiene un indice de fusién de 60, a una temperatura de
4102C., para producir una ¢inta hilada por aspersién que
tiene un érea superficial de 0,39 ma/g. La cinta estéd com~
puesta de fibras que tienen difmetros, sustancialmente to-
dos dentro de la escala de % a 25 micras. La visc-osidad
intrinseca promedio de las fibras es de 0,55. Estas cintas
se llevan a un disefio y se condensan a filtros para ciga-
rrillos que tienen eficiencias de separacién de humo satis-
factorias, a caidas de presién aceptables.

Los ejemplos anteriores han mostrado la adicién de
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carbén y gel de silice a la cinta hilada por aspersién,
durante la produccidén del filtro. Otros aditivos tales
como absorbentes de gran Area superficial, poliuretano
granulado, escama de acetato de celulosa, pulpa de madera,

5 borra, aditivos liquidos y otros adsorbentes gaseosos o
adsorbentes selectivos, también se pueden emplear venta-
Josamente. En general, puede emplearse hasta alrededor
de 20 por ciento de estos materiales, con base en el peso
del filtro final, utilizéndose preferentemente de alre-

10 dedor de 5 por ciento a alrededor de 10 por ciento.

Los filtros preparados en la forma descrita se pue-
den usar como el unico dispositivo de filtraciém en un
cigarrillo, o pueden usarse como parte de un filtro do-
ble o segmentado. En este Ultimo contexto, los presen-

15 tes filtros son adecuados cuando se usan en combinacidn
con filtros de papel o segmgnfos de filtro de acetato de
celulosa. También es posible .formar filtros combinando
longitudinalmente, es decir, "emparedando", la cinta con
otras cintas fibrosas, A

20 Las etapas de formacién de disefio descritas aqui
no éstan limitadas a la formacién de disefio de cintas hi-
ladas por aspersiédn, preparadas en la forma anterior, aun-
que se han obtenido los resultados preferidos con estas
cintas particulares. Otras cintas hiladas por aspersién,

25 por ejemplo, las descritas en la patente americana nimero
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3,444,863, de Soehgen y otros, también exhiben propieda-
des de riltracién mejoradas, cuando se disefian en la for-

ma descrita en la presente.

Las presentes cintas exhiben utilidad no solamente
en filtros para cigarrillo, sino también pueden usarse en
filtros para aire acondicionado, filtros para gases indus-

triales, y similares.

Debe entenderse que la descripecién detallada ante-
rior se da meramente a manera de jlustracibén, y que pueden
hacerse muchas variaciones en ella, sin separarse del espi-
ritu y alcance de la misma.

Esta soliceitud que corresponde a las presentadas en
105 Estados Unidos de América el 13 de Mayo de 1970, ba-
jo los nfmeros 36,887 y 36.746, se acoge a los benefidos
del artieculo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In-

dustrial,

« BEIVINDICACIONES -

Los puntos de invencién propla y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los que se

recogen en las reivindicaciones siguientes:
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12,~ Un aparato para preparar filtros para ciga-
rrillo mejorados, gue comprende un dispositivo de suminis-
tro para proporcionar una cinta de fibras orgdnicas, ter-
moplédsticas sintéticas, que tiene por lo menos una de sus
5 superficies impregnada con un derivado de celulosa forma-
dor de pelicula, disposiﬁivos'fiexionadores para recibir
y flexionar dicha cinta, dispositivos plastificadores para
aplicar un plastificante a por lo menos una superficie de
la cinta flexionada, y dispositivos para convertir la cin—
10 ta plastificada en una bafra de f£iltro para humo de taba-
co, sustancialmente cilindrica,
28,~ El aparato de la reivindicacidén 12, gue com- o
prende adicionalmente dispositivos estiradores, coloca-
dos despuds de dichos dispositivos flexionadores, pars es-
15 tirar transversalmente dicha cinta.
38.~ El aparato de la reivindicacién 12, que com- ;_.'
prende adicionalmente dispositivos formadores de disefio
después de dichos dispositivos flexionadores, para imprimir f 7
una configuracidn de disefio en por lo menos una superfi~
20 cie de dicha cinta,
48,~ Bl aparato de la reivindicacién 32, en el

cual dichos dispositivos formadores de patrén o disefio

constan de un par de rodillos emmuescados circunferencial

0 helicoidalmente, que tienen de 5 a 80 musscas por 2,54
25 cm. )
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5&,~ Un aparato para preparar filtros para ciga—
rrillos me jorados.

Tal y como se ha descrito en la llemoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompailan y con
log fines que se han especificado.

Bsta Memoria consta de treinta y siete hojas es—

critas a mdquina por una sola cara.

1o
Vadrid, 4\ I\ v
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Fernendo de Eizabury
Por Podexe
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