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La presents invencidn tiene por objsto un procedi
misnto de fabricacidn de un filtro sin envoltura péra ciga=-
rrillos, por calentamisnto de una mecha de material fibro-
so, por ejemplo acetato de celulosa.

Se canoce, por sjemplo gracias a la patente de
los EE.UU. n2 3,455,766, un procedimiento de este tipo, se=
gdn el cual se dispersa entre los filamentos, antes de reu-
nirlos en una sstopa, un plastificante o aglutinants, tal
como triacetina o diacetato de trietilenglicel, duya ac -
cién disolvente es activable por el calor, y después se ha-
ce pasar la estopa a un tubo, dsl rque la primera parte esté
proyista de orificiocs laterales da enﬁrada y de salida para
el pasc de un fldido caliente destinado a asegurar la acti-
vacidn del aglutinante que redne los filamentos formando en
conjunto una capa superficial de filamentos mds cohersnte,
y ;uya segunda parte Qe exﬁone a la accidn de un agente de
enfriamiento, La penstracidn de la estopa por sl fldido
exige un cierto tiempo, lo gque limita la velocidad des for-
macidén del cabo y por consiguients el rendimiento de la ing
talacidh.

Es posible lograr un calentamisnto mds rdpido y
casi homogéneo del cabo de estopa empleando una instalécién
que éomprende un dispositivo de calentamiento de alta fref
cuencia del tipo convencional, que trabaja con frecuencias
situadas en la banda inferior dsl espectro de ias radiofre-~
cuencias, o preferiblemente por medio de una instalacidn
tal como la descrita en la solicitud de patents sspafiola
n? 430.351, a nombrs del mismo solicitants que la presentas,
segln la cual se somete a la estopa a un calentamiento en

al menos un cavidad resonante, alimentada por una corriente
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de frecuencia comprendida entre 300 y 300,000 MHz, a través
de la cual ss hace pasar la sstopa envuslta en una banda
transportadora que pasa por un tubo dispuesto en las cavi=-
dades resonantes, atravesando después la banda y la estopa
un dispositivo de enfriamiento en el que el cabo constitui-
do adquiere su.sstabilidad.

Ss emplee uno u otro de los procedimientos cita-
dos anteriorments, es necesaric emplear una correa trans -
portadora del tipo tejido, que pressenta una estructura mis
o menos tupida seglin 8l modo de calentamiento y de enfria-
miento empleado, que permite sl pasoc de una corriente de
aire, lo qus tiene por efecto dar al filtro una superficis
més o menos rugosa, 'qus hace diffcil el deslizamiento del
filtro en las miquinas de acoplamiento de los Filtros al
cigarrillo. Este mal deslizamiento puede ser la causa de
in;idantes qde provocan la detencidn de las miquinas de
acoplamiento, de tal modo que hasta ahora el empleo de fil-
tros sin envoltura estaba limitado a las maquinas de aco -
plamiento lentas.

La presente invencidén tiense por objeto obtener
un filtro sin envoltura que presenta una superficie al me-
nos tan lisa como la del papel del cigarrillo.

‘ El procedimiento segdn la invencidn se caracteri-
za porque, después del calentamiento de'la mecha, se sobre-
calienta superficialmente esta mecha por contacto deslizan-
te con una superficie lisa calentada, de modo que se forma
una piel por fusién,

La pisl obtesnida ss lisa, y también causa sl efeg
to de dar Lﬂa cierta rigidez al cabo. Es posible dar forma

a la superficie lisa calentada de modo que la seccidn del
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cabo adguisra una forma particular. Para evitar cualquier
deformacidn del cabo, se ls somets, preferiblemente, a un
primer enfriamiento despuéds dsl calantamiénto y antes del
sobrecalentamiento, y a un segunda enfriamisnto forzado des
pués del sobrscalentamiento.

La superficie lisa del filtro sin envoltura per=
mite ademds asequrar una mejar fijacidn del filtro al papsl
del cigarrillo por medio ds un manguito encolado, por un la
do sobre el papel y por otroulado sobre el filtro, necesi-
tando al mismo tismpo menos cola.

La instalacién representada comprende esencialmen
te dos secciones relacionadas mds directamente con la pues=
ta en préctica del procedimiento, o sea una primera sec =
¢ién I en la qus se éfactﬁa una primera formacidén del cabo,
y una seccidn II en la que se forma la piel y se determina
el:diémetro definitivo dsl cabo.

La seccidn I comprende medios de calentamiento
por hiperfrecuencias tales como los descritos en la solici=|
tud de patents espaficla n% 430.351, a nombre de la misma sg
licitante. Estos medios de calentamiento comprendsn un ge=
nerador de alta frecuencia 1 que alimenta, a t:aués de una
guia ds onda rectangular 2, cinco cavidades resonantes 3
acopiadas en serie, estando la dltima cavidad rssonante acg
plada a una guia de onda 4 quse termina sn una impedancia de
carga que disipa la energia no smpleada por el calentamisn=
to con ﬁiperfrecuancia. La frascusncia empleada esté, compren i
dida preferiblements entre 300 MHz y 300.000 MHz. A_través
de las cavidades resonantss 3 se extiends un tubo 6 de un
material de baja permisividad, tal como politetrafluoroeti-

leno o cuarzo. A la entrada de este tubo hay dispuesto un
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embudo 7 tal como sl descrito, por ejemplo, en la patants
de los EE.UU, 3,297,512, E1 tubo 10 y el embudo 7 estén a-
travesados por'una correa transportadora 8 que atravissa
ademds una primera cémara ds enfriamiento 9 que comprende
un paso tubular por sl gue pasa.la correa 8, Este primer en
friamiento pueds efectuarsse por medio de un fldido l1fquido
o gaseosOo. La correa 8 @s lisa y tiens una baja permigivi -
dad. Estd hecha, por ejemplo, de politetrafluorcetilenoc re-
forzado con fibras de¢ vidrio, material disponible en el mer
cado con la denominacidn de "FLUORGLAS".

También es posible emplear un material que se ven

de con la denominacidén de "KEVLAR". La corrsa 8 es arras -

t

trada por una polea-l0 y soportada y guiada por los rodi

1los 11 a l4. Tambidn atraviesa.un dispositivo de enfria

miento 15, enfriamiento que puede ser suprimido eventual
me%te, teniendo en cuenta el enfriamiento en la camara 9.
La seccidn 1 estd precedida por una primera cabina de plas
tificacidn, no repressntada en el dibujo; ds la que sale el
haz de fibras 16, por ejemplo de acetato de celulosa, rscu=-
biertas por un aglutinante o plastificante activable por el
calor, tal como triacetina.

La seccidn 11 comprende una segunda cabina de
plasiificgcién 17 seguida de un elemento de sobrecalenta -
miento 18, gus se presenta en forma de un bloque provisto
de un paso cilindrico constitufdo por un tubo metdlico per-
fectamente liso, y calentado, por ejemplo, por rasistencias
eléctricas, pudisndoc asegurarse también el calentamiento
por medio de la circulacidn de un f18ido, liguido o gaseo-
so, sobrecalentado, tal como vapor. La seccidn II1 compren=-

de tambiédn una segunda. cdmara de gnfriamiento 19 atravesada
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por un tubo metdlico de pared interior lise, idéntico al tu
bo del elemento 18, y sstando la camara atravesada por un
1fquido de enfriamiento que entra por una conduccidn 20 y
sale por una conduccidn 2l.

La seccién II va sequida de un dispositivo de
traccién 22, conocido per se, que comprende una correa
transportadora 23, destinado a tensar el cabo de acetato de
celulosa 24.

La instalacién funciona del modo siguiente: las
fibras del haz 16 se rednen en una astopé y son arrastra -
dasipor la correa 8, que, penetrando en el tubo 6, se cur-~
va hacia adentro hasta envolver la mecha. Esta mecha, afrag
trada por la correa '8, atraviesa las cavidades resonantes
3, an las que ss calienta de modo que las fibras de acatato
de celulosa se sueldan puntualﬁenta unas con otras formando
un,cordén que sale del tubo 6 por 25, rodesadas siempre por
la correa 8. Este corddn sale del tubo 6 a una temperatufa
glevada, y los puntos de soldadura de las fibras son afn
blandos, de modo que el cordén no tisne en general una rigi]
dez suficiente para liberarlo de la correa B y que conservs
su forma. Por ello se le hace entrar en la primera cémaré
de enfriamiento 9, siemprs envuslto por la correa B, y en
asta.cémara gl corddn adquiere aproximadamente el diéhetru
definitivo de la cémara 24, y alcanza una rigidez suficien-
te para ser estirado por el dispositivo de traccidn 22 a

través de la segunda cabina de plastificacidn 17, en la

que se recubre superficialmente del mismo plagtificante qus| -

anteriormente, dependiendo la cantidad ds plastificante de=
positado del sspesor de la pisl que se desee formar. El ca=|

bo atraviesa después sl tubo del elemento de sobrecalenta =
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miento 18, cuyo didmetro interior es igual al didmetro del
cabo 24, de tal modo que la superficie de este cabo se ca-
lienta con el tubo, siendo tal la temperatura de éste que
asegura la activacién del plastificants. El cabo pasa des -
pués a través del tubo liso de la segunda ‘cdmara de enfria-
miento- 19, en la que adquisre su didmetro definitivo yrpre-
ciso. El1 cabo continfla su desplazamiento seglin la flecha F
hacia un dispositivo de corte no representado, que corta 8l
cabo en bastoncillos de filtro sin envoltura.

La instalacidn descrita es la que se empleard
preferentemente para la realizacidn del procedimiento, pero
se logra ya la formacién de una piel sdlo por medio de los
slementos de calentamiento 13 y de sobrecalentamiento 18 so
metiendo el cabo a un enfriamiento natural al aire libre o

en una corrisnte de aire fresco.

)
En lugar de un dispositivo de calentamisnto por

hiperfrecuencia, ha de entenderse que s posible emplear

cualquier otro dispositivo de calsntamiento, por ejemplo un
dispositivo de calentamisnto por vapor o por alta frecuen -
cia, o dispositivo mixto de vapor/alta frecusncia o vapor/hi

perfrecuencia.

También podrfa emplsarse la correa 8 igualmente cg
mo correa de traccidn. La solucidn descrita es, sin smbar-
go, preferible, pues la correa especial tejida B se presta

mal a un emplso como correa de traccidn.
- REIVINDICACIONES =

Los puntos de invencidn propia y nueva que se prg

sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
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-{sin envoltura para cigarrillos.

llojun ndam, 8 22077._

Invencién en Espafia por VEINTE afios; son los qué se recogen
en las reivindicaciones siguientes:

lz,- Procedimiento de fabricacibn de un filtro
sin envoltura para cigarrillos, por calentamiento de una
mecha de material fibroso, caracterizado porque después del
calentamiento de la mecha, se sobrecalienta superficialmen-
te dicha mecha por contacto deslizante con uﬁa superficie -
lisa calentada de modo que se forma una piel por fusibn.

28~ Procedimiento segln la reivindicacién 12,
caracterizado porque se somete dicha piel a un enfriamiento
forzado por contacto con una superficie lisa de enfriamién—
to.

%&,- Procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones 12 § 22, caracterizado porque se somete la
mecha a un primer enfriamiento forzado-a la salida de"lps
medios de calentamiento. - 7 ' T

4a,~ Procedimiento segfn la reivindicacién fé,i
segln el cual se calienta una mecha de fibras previameﬁte
recubiertas de un plastificante activablé por calor, -carac-
terizado porque se recubre la mecha, después.del primﬁfﬂgn—

friamiento forzado, con un aglubtinante activable por caibr

y porque se sobrecalienta esta mecha para activar el aglﬁti-

52.- Procedimiento segln la reivindicacibn 42,
caracterizado porque se somete la mecha & un'seguhdo enfria-
miento forzado a la salida de los medios de sobrecalenta~
miento.

62,- Procedimiento de fabricacibn de un filtro

Pal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
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cede, representado en los dibujos que se acompailan y con
los fines que: se han especificado.
Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a mh-

quina por una sola cara,

Madrid, 97, L 1977
P.A.

Fernando de Elzabur
. Parp
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