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El presente invento se refiere a un procedimiento
para la fabricacidn de una unidad de filtro ﬁara clgarri-
llos, dentro de la que estdn dispuestas una tras obtra una
seccidn de material filtrante fibroso y otra de material
filtrante fluido como la arena, fijdndose una sucesidn de
elementos filtrantes distanciados uniformemente entre si
sobre una tira envolvente de boquilla.alimentada de manera
continua, después de lo cual se envuelven los elementos fil
trantes con la tira envolvente con la excepcién de un orifi
cio de carga, y se unen con ella, para a continuacidn lle-
nar con maberial fluido lag clmaras asi formadas, y cerrar-
las; previéndose la utilizacidn de un dispositivo para la
puesta en préctica de este procedimiento.

Es conocido ya un procedimiento para fabricar una

unidad de filtro para cigarrillos, en el que la tira envol-

‘vente se tiende en forma de U en torno de los elementos fil-

trantes para formar las cdmaras que han de ser llenadas con
el material filtrante fluido como la arena, y la parte de
carga se encuentra entre las ramas de la tira enVolvente con

formada a manera de U, en los lados superiores de los elemen

tos filtrantes que avanzan con la tira envolvente, apoyando-

se”de manera hermética contra las superficies laterales opues.

tas, dirigidas hacia dentro, de la tira envolvente conforma-
da a manera de U. Este piocedimiento adolece del inconvenien-—

te de que casi toda la mitad superior de los elementos fil-
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tranfes, dotados de una superficie aspera, queda ennegreci
da por el material filtrante granulado, consistente por lo
general en carbdn activo, lo que es muy dificil de eliminar,
y de que granos del producto granulado pueden llegar a de-
positarse en las dos rendijas formadas entre el lado inte-
rior de la tira envolvente conformada a manera de U, y los
elementos filtrantes, rendijas qﬁe'se van estrechando, pu-
diendo quedar pegados en ellas después de cerradas las céma-
ras totalmente. Esto tiene como consecuencia.el que al ser
subdividido en unidades sueltas de filtro para cigarrillos
el tubo lleno de secciones consistentes en elementos filtran
tes y material filtrante fluido, resulten visibles en las
superficies de corte de este dltimo, a lo largo de la peri-
feria exterior y a veces, como consecuencia del ennegreci-

miento de la cuchilla de corte, incluso sobre la propia su-

‘perficie de corte, huellas negras del material filtrante

pulverulento, quedando al descubierto los granos del.produc-
to granulado fijados entre el lado exterior de log elemen~
tos filtrantes y la tira envolvente, con lo que é;%os granos
se salen luego al fumarse el cigarrillo;.pudiendo llegar a
la boca del fumador, lo que resulta muy desagradable. Tampo-
c&'es posible fabricar por este procedimiento conocido fil-

tros de clmaras muy cortos, ya que en btales filtros resulta

tan corto el largo de los elementos filtrantes y, por consi-

guiente, de su superficie de apoyo, que los elementos filtran
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tes son arrancados como consecuéncia de la friccéidn con la
parte deslizante unida con el puesto de carga y apoyada 50~
bre toda la mltad superior de los elementos flltrantes. Por
lo tanto es preciso en este procedlmlento conocido, que siem
pre el largo de los diversos elementos filtrantes dispues-
tos sobre gl papel envolvente sea al menos dos veces méyor
que su didmetro, Ge modo que por este procedimiento conoci-

do es imposible fabricar unidades de filtro de un largo in-

ferior a unos 19 mm, puesto que el didmetro de la mayoria

de los filtros para cigarrillos asciende a unos 8 mm, teniendo
que "‘ascender.el largo de la cémara a por lo menos.unos 4 mm,
para poder cargar en ella una cantidad suficiente de granu-
‘1ado. o ) ‘ .

i Es conocido también un procedimiento para fabricar

-una unidad de filtro para cigarrillos, en el que son necesa-

"rias dos tiras envolventes, no extendiéndose la tira envol-

vente interior perforada por foda la éeriferig de los elemen
tos filLrantes,,consistentes en celulosa o acetato, mientras
que la tira envolvente exterior, ‘que tiene que ger introduci
‘da al mismo tiempo la tira envolvente 1nterlor entre la cin-
ta de transporte v los elementos filtrantes que hanrde ser
envudtos, y cuyo ancho es mayor que la.periferia de los ele-
menfos filtrantes a envolver, se coloca, una veﬁ llenas las
cémaras y a efectos de formar una segunda envoltura que adi-

cionalmente envuelva totalmente la barra formada anteriormen
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te, en torno de toda la periferia de dicha barra, y se pe--
ga, de modo que quedan cerrados los orificios de carga y las
perforaciones. En este procedimiento es aspirado a través de
la tira envolvente interior perforada aire de las cémaras
que han de ser llenadas con material filtrante fluido, pero
como estas cimaras estén completamente abiertas en su lado
superior, no es posible generar a través de la perforacién
un notable vacio parcial en las céamaras que van a ser lle-
nadas. Tampoco se puede emplear en este procediniento una
cinta de transporte que en la zona de aspiracibn sustente

vy al mismo tiempo transporte la barra de filtros, ya que de
otro modo no podria efectuarse la aspiracién desde abajo,
con lo que no puede ser ejercido un gran vacio parcial por
la parte aspirante actuante desde abajo, puesto que de otro

modo la tira envolvente interior hecha avanzar seria oprimi-

"da demasiado fuertemente sobre la parte estacionaria de apoyo,

siendo con ello frenada. Este procedimimto es relativamente
complicado, y precisa dos tiras envolventes.

En otro procedimiento ya conocido se emﬁlea we ti-
ra envolvente provista de aberturas d; cafga réiativamente
pequeilas, cuyo ancho se corresponde con la periferia de los
elementos filtrantes que han de ser envueltos, siendo el gra
nulado cargado de manera intermitente a través de las abertu
ras de carga existentes.en la tira envolvente, en las céma-

ras que han de ser cargadas. Ahora bien, tal procedimiento es
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demasiado -lento en la.produccién nasiva de unidades de fil-
tro para.cigarrillos, y la sincronizacidn en%re la practica
de las aberturas de carga en la tira envolvente y la posicidn
de-las cémaras que han de ser llenadas, asi como la'sincfoni~
zacibn entre loé canales de alimentacidn de granﬁlado ¥ las
aberburas de carga en la tira envolvente, resulta en exﬁre-
mo dificil, e irrealizable en la practica. Asimismo es muy
complicadb adaptar el dispositivo a la e;aboraéién de una
unidad de. filtro para cigarrillos ée un largo poco distintd,
puesto que hay que recambiar diversas piezas de la miquina
debido a la distin%a separacidén entre las aberturas de carga,
debiéndo ajustarse y regularse de otro modo la sincronizacién
de diversos ‘cursos de mov1m1entos entre si. Ia-evacuacion de
las cémaras que deben ser llenadas, antes o durante el pro-

ceso de llenado, es posible unicamenté si se emplea una tira

‘envolvente perforada, al igual que en el procédimientq ya ¢co

nocido, citado anteriormente, con los ﬁismos inconvenientes
citados a este respecto, si bien entonces hay que emplear
1gualmente una segunda tira envolvente exterlor,'cdn un an-
cho mayor que el diémetro de la barra de flltros que tiene .
que ser envuelta. ' '

' La finalidad del invento estriba en crear un proce-
dlmlento que no adolezca de los inconvenientes senalados an-
teriormente de los procedimientos hasta sghora conocidos, ¥

que haga posible la fabricacion de unidédes de filtro para
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cigarrillos irreprochables, llenas con material filtrante
{luido como la arena. la expresidn "material.filtrante flui-
do como la arena" comprende naturalmeate la ubilizacidn de
material filtrante, tanto de grano basto, como también pul-
verulento.

El proceso dé acuerdo con el invento, del tipo
menciondo al principio, egtl caracterizado por el hecho de
que para formar una rendija continua de aspiracidn de ancho
constante, que se extienda a lo largo de toda la barra de
filtros, asi como aberturas de carga de un ancho constante
que se extiendan por toda la separacidn entre los diversos
elementos filtraﬁtes, se envuelven los elementos filtrantes,
antes de llenarse las cémaras con matérial filtrante fluido
como la arena, con una tira envolvente, cuyo ancho asciende
a por lo menos 75 %, pero a lo sumo a 93 % de la periferia
de los elementos filtrantes, uniéndose con ella, de modo que
los dos bordes laterales de la tira envolvente limitan late-
valmente la rendija de aspiracién y las aberturas de carga,
despues de lo cual, y por medio de piezas de asplra01on y de

1lenado apoyadas de manera deslizante -y hermética sobre

el lado superior de la barra de filtros sobre las superficies

parciales de aspiracién y de llenado de la tira envolvente,
asi como sobre los lados superiores de los elementos filtran
tes, lados que estén al descubierto entre los bordes latera-

les opuestos de la tira envolvente colocada en torno de los
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elementos filtrantes, y que se extienden sobre la rendija de
aspiracidén y las aberturas de llenado, se geﬁéra primeramen-
te un vacio parcial en las clmaras cerradas por todos lados
que han de ser llenadas con material filtrante fluido como
la arena, para a continuacidn llenarse las cimaras evacuadas,
dejando péra ello francas sus aberturas de carga por debajo
de la abertura de llenado de la pieza llenadora, de golpe con
material filtrante fluido como la arena, como consecuencia

del vacio parcial reinante en las cimaras, y una vez llenas

"las camaras con dicho maberial filtrante, se cierra la ranu-

ra de aspiracidn por medio de una tira de cierre, cﬁyo ancho
es insiénificantemente mayof que el ancho de la rendija de
aspiracidn. "

Como la pieza llenadora.se apoya desde el lado de
arriba de la barra de filtros de manera deslizante sobre los
dos bordes lateréles de la tira envolvente, que forman uné bue
na superficie continua de apoyb, hermetizacién y deslizamien~
to, existe durante el proceso de llenado una hermetizacidn

irreprochablé entre dichas partes. o
Unicamente aplicando este procedimiento ée acuer—
do con el invento es pdsible confeccionar con velocidades muy
altas, ‘es decir, con velocidades de hasta 60 m/minuto (lo que
corresponde a la confeccidn de 50 a 67 filtrbs de cdmara, lle-
nos con granulado, por minuto), filtros de cémara muy cortos

con camaras repletas, en una calidad irreprochable, o sea, sin
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dyterloro de la superflcie periférica de 1os leGPSOS ele-
nentos filtrantes, y sin que exista material filtrante flui-
do como la arena entre la superficie periférica de los ele-
mentos filtrantes, y la cinta envolvente. o
' Segtn el invento, pero sin ser objeto del mismo,

se ha previsto la utilizacidén de un dispositivo para laipues—
ta en practica del procedimiento de'gcuerdq con el invento,
que estéd provisto de medios de sujecidén para sujetar distan-
c1adamente entre si los dlverSOS elementos filtrantes sobre
una tira envolvente; de una pxza moldeadora dispuesta en la
zona de medios de guia y de transporte para la tira envolven
te prOV1°ta de elementos flltrantes, y que coloca la tira en-
volvente, durante su mOV1m1ento de avance, en torno de los
elementos filtrantes flgados sobre ella; de una pleza llena-

dora para llenar con material filtrante fluido como la arena

'1as cémaras formadas entre los diversos elementos filtrantes,

de una pleza de cierve destmnada a cerrar las cimaras llenas
de materlal filtrante fluldo -COMmOo la arena, y de medios de
corte para subdividir en largos determinados- el tubo lleno
de secciones consistentes en elementq§'filfraﬁtes-y matéfial

filtrante fluido como la arena, estando caracterizado dicho

.dispositivo por el hecho de que el dispositivo destinado a

formar una rendija de aspiracion limitada por superflcies la-
terales de aspiracién y ‘de llenado deslizantes, y que se €x-—

tiende con un ancho constante a lo largo de toda la barra de
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filtros, asi como aberturas de carga de un ancho constante.
qde se extienden entre log diversos elementoé filtrantes,
estd provisto de medios de envolvimiento, que envuelven los
elementos filtrantes con una tira envolvénte, cuyo ancho ag-
ciende a por lo menos 75 %, si bien a lo sumo a 9% % de la
periferia de dichos elementos filtemntes, dejando libre una
ranura de aspiracidn, y los unen con dicha tira, de modo que
los dos bordes laterales de la tira envolvente limitan late~
ralmente la ranura de aspiraéién y las aberturas de llenado;
porque visto en la direccidn de transpofte de la barré de
filtros, se encuentran debtris dé los medios de envolvimiento
y por encima de los medios de gula y de transporte, sobre el
lado superior de la barra de filtros en las superficies des-
lizantes de aspiracidén de llenado de la tira envolvente, asi
como sobre los lados superiores de los elementos filtrantes,
‘lados que estan al descubierto entre los bordes laterales
opuesfos de la tira envolventé colocada en torno de los ele-
mentos filtrantes, apoyadas de manera deslizante y hermeti-
zante, primeramente un pieza_aspiradora, Yy despuésﬁpna pieza
'11enadora, que desembocan en ;a ranura de aspiracién asi for-
mada, y porque detrds de la pieza llenadora estd previsto un
dispositivo de cierre, que cierra la ranura de aspiracioén por
medib~de uns tira de cierre, cuyo ancho es insignificantemen-
te mayor que el ancho de la ranura de aspiracidn.

Es conveniente que la pieza aspiradora y la pieza
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llenadora estén unidas entre si a través de una superficie

comin de deslizamiento que se apoya de manera hermetizante

sobre los lados superiores al descublerto, no recublexrtos
por la tira envolvente, de los elementos filtrantes que avan -
son con la tira envolvente, asi como sobre las superficies des
lizentes parciales de aspiracibén y llenado de la tira envol-
vente que limitan la ranura de aspiracién; de tal modo que
la pieza aspiradora crea a través de la abertura de alimen-
tacibn de las cémaras, formada por la ranura de aspiracidn,
y en direccion axial a través de los elementos filtrantes que
se mueven hcia la aberturé de llenado, un vacio parcial en
las cémaras que han de ser llenadas. Es veﬁtajoso a este res-
pecto que la superficie de deslizamiento esté formada por una
pieza de deslizamiento alargada, que se extiends en la direc-
cibén de movimiento de los elementos filtrantes, y cuyo ancho
es mayor que el ancho de la rendija de aspiracibén. Eg asimis
mo conveniente quée la separacidén entre la zona de aspiracidn
de la pieza aspirante, situada en la superficie de desliza-
mientp, y la abertura de llenado de la pieza llenadora, sea
mayor que el largo de las cimaras formadas entre los elemen-
tos filtrantes.

Si sobre la tira.envolvente se disponen sucesiva
¥y alternativamente elementos filtrantes dotados de distinta
resisgtencia a la aspiracibén en su sentido longitudinal, por

ejemplo, elementos filtrantes de celulosa y otros de acetato,
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puéde ser'cdnveniente;‘para que las cémaras se llenen unifor-
memente con determinados granulados o clases.de polvo, que
el largo de la superficie de deslizemiento situada delante
de- la abertura de llenado, vista en la dlrecclon de movimien~
to de la tira envolvente, ageienda por lo menos 2a+2b+2c,
siendo "a" el largo de uno de los tipos de elemento filtrante,
"p" el largo del obro tipo de elemento filtrante, y "c" el
1argorde las cémaras que han de ser évacpadas,'y que la pie-
za aspiradora desemboque en ;a supérficie de deslizamiento;
en la mitad del largo de la misma. |
Como 1ardisposici6n aspiradora se apoya en el dis-
posifivo conforme al invento de manera deélizante sobre los
dos bordes laterales contlnuos de la tira envolvente,resulta
al establecerse el vacio parcial una hermetizacién 1rrepro—
chable entre estas -dos partes mov;das relativamente enbre si.
; A continuacidn se exﬁlica ol invento a base de un
ejemplo Qe forma de realizacidn de un diépositivo para. llevar
a cabo el procedimiento de acuerdo con el invento, mostrado:
Ia fig. 1, de manera esquematica, una v1sta desde
arrlba sobre el dispositivo representado en la fig. 13;

las figs. 2 a 12, diversas secciones a lo largo de

-~ las 1lineas II-II hasta XIT-XII en la fig. 1;

la fig. 13, un alzado lateral esquemadtico del dis-

positivo;

la fig. 14, una seccidén longitudinal a través del
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puesto de llenado del dispos1t1vo representado en la fig. 1%;

la fig. 15, una seccidn longitudlnal a través de
una unidad de filtro para cigarrillos fabricada con ayu@a del
dispositivo representado en 1a fig. 13, ¥ | ‘

" 1a fig. 16, una seccitn a lo largo de la linea

XVI-XVI en la fig. 15. '

Tal como puede.apreciarse especialmente en la flg.
13, ée procede en el Qispositivo representado a2 alinear axial-
menté entre si y alternando los elementoélfiltrantes lvconsis—
tentes en celﬁlosa o en acetaﬁo, girviéndose para ello de un
dispositivo 2 de tramsporte ¥ distanciamiento, que alinea
los elementos filtrantes 1 ax;alménte entre siy altérnando,
los hace avanzar en la diveccidn de la flecha 3, ¥ al mismo
tiempo los mantiene distanciados unlformemente entre si.

. Los -elementos flltrantes 1, dlutanclados uniforme—
mente unos de otros ¥ alineados aX1almente entre si, son ali-
mentados seguldamente de manera continua a una tira envolven-
te 4 para boguellas, alimentada asimismo continuamente, coio—
cados sobre ella y al mismo tiempo, tal cono puede verse en
lé fig. 2, son conducidos en sentido lxteral por las piezas

de guia 5y 6, ¥ s€ mantienen en su posiclon relativa reci-

’ proca por medio de una cinta de aprlete 7 dispuesta por en-

cima de la tira envolvente 4 para boquillas, giendo hechos
avanzar junto con dicha bira envolvente 4 para boquillas.

En su lado vuelto hacia los elementos filtrantes 1,

o,
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la tira envolvente 4 para boquillas estd recubierta éon un
pegamento que se reblandece al calor, tal conio, por ejemplo,
un material sintético termoplastice, de modp que es posible
gue los diversos elementos filtrantes 1 inmediatamente des-
pués de trasladados a la tira envolvente 4, sean fijados so-
bre ella con ayuda de un elemenbo de calefaccidén B, haciendo
por consiguiente imposible un corrimiento relativo entre
ellos; 0o sea, una variacidén de su separacidén reciproca. A este
particular, y tal como puede verse en la fig. % es el elemen-

to de calefaccidén 8 oprimible desde abajo contra la tira en-

_volvenfe 4 y, por consiguiente, indirectamente contra los ele

mentds filtrantes 1 que han de ser fijados. la temperatura
del elemento de calefaccidn 8 se gobierna preferentemente por
via termostitica. El elemento de calefaccidn 8 estd dispues-
to de @l modo que, al detenerse la tira envolvente 4, se se-
para de ella para evitar que se queme. Detrds del élemento
de calefaccidén 8, la btira envdlvenfe 4 es hecha pasar sobre
una parte de refrigeracidn 9, que es enfriada con agua, don—-
de el recubrimiento de plastico de la tira envolveiite 4, re-
bléndecido por el elemento de calefadﬁién 8, se solidifica,
quedando los elementos filtrantes 1 fijados sobre la tira.

. Después de fijados los diversos elementos filtran-
tes 1 sobre la tira envolvente 4, es conducida ésta a una cin
ta sin fin de trausporte{lo, pasando estas partes Quntas a

una unidad de moldeo 1l de dos partes, donde la tira envol-
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vente 4, de 21 a 22 mm de ancho, €8 conformada durante su mo-
viﬁiento de avance en torno de la periferia ée 25 mm de los
elementos filtrantes 1, no dejando nada mis que una rendija
de llenado 12 de unos 3 a 4 mm. Para el pegado completo de

la tira eﬁvolvente 4 con los elementos filtrantes 1, y para
la fijacién exacta del diémetro del filtro, es hecha pasar
esta estructura, por medio de la cinla de transporte 1O,
primeramente por debajo de un segundo elemento de calefaccidn
13 que recubre la mitad superior de la bérra, e inmediatamen
te después por debajo de un segundo elemento de refrigeracidn
14, que asimismo cubre la mitad superior de la barra. Ia ba-
rra asi formada es conducida entonces mediante la cinba de

transporte 10 a una parte de llenado 15, representada con mis

‘detalle en la fig. 14, que sirve para introducir material fil

trante fluido como la arena, tal como, por ejemplo, carbdén
activo, en las cémaras 16 que se han formado entre los diver
sos elementos filtrantes 1. Péba elevar la>carga de las céa-
maras 16 con material filtrante fluido como la arena, el de-
pbsito de reserva 17 de la parte de llenado 15 esté comunica-

do, tal como puede verse en la fig. 8, por su lado de salida

"~ dirigido hacia abajo, a traiés de una pieza de deslizamiento

18 apoyada de manera hermetizante sobre los bordes laterales
de la tira envolvente 4, asi como sobre las zonas periféricas
de los elementos filtrantes 1 que estdn descubiertas entre

ellos, con un dispositivo de aspiracidén 20 que, visto en la
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direccidén de movimiento de la tira envolvente 4, estd monba-

do delante de la abertura llenadora 19 de la:parte de llena- -

do 15. ] .

La separacion enfre la abertura de aspiracién.20
situada en la superficie de deslizamienté, v la-abertura de
1lenado 19 es mayor que el-largo e de las éémargs 16 for—
madas entre los elementos filtrantes 1, de modo que durante
el mo#imiento de avance de dichas cémaras, se hallan cerra-
das totalmente entre la abertura de asplraclon 20 y la abexr-
tura de llenado 19, con lo que la disposicidn de aspiracidn
20 evacua las cdmaras 16 desde arriba, a través de la rendi-
Jja de llenado 12, pudiendo después mantenerlas evacuadas me-—
diante 1n siguiente accildn de aspirscibn a través de los ele~
gentos filtrantes, en ‘el sentido Jongitudinal de éstos.

. Los dos -elementos filtrante 1 que limitan una ca-
mara por los lados frontales c§nsisten en la b:éctica frecuen
temente en dos materiales filtrantes diferentes, a saber,
uno de eilos en celulosa, y el otro en écetato. Ahora bien,
ésto tiene como consecuencia el que dos elementos filtrantes
1 sucesivos btengan en su sentido axial una res;sten01a muy
diferente a la corriente. Para impedir entonces que, como
consecuencia de la distinta resistencia a la .corriente, las
divefsas 6émaras sean evacuadas en un grado distinto, siendo
por ello llenadas con cahtidades diferentes de material fil-

trante fluido como la arena, asciende el largo L de la super-

PNTE AR W AT

N = = L PRI

v T T s




10

15

20

25

- 17'_

ficie de deslizamiento de la parte de deslizamiento 18 que,
vista en la direccidn del movimiento de la tifa envolvente
I, se encuentra delante de la abertura de llenado 19, a por
lo menos 2a+2b+3c, giendo "a" el largo del elemento filtran-
te consistente en celulosa, "b" el largo del elemento filtran_
te contiguo consistente en acetato, y "e" el largo de las
cémaras 16 qué han de ser evacuadas y seguidamente llenadas
con material filtrante fluido como la arena. La zZona de aspira-
cibdn 20 prevista en la superficie de deslizamiento de la pie-
28 déslizante 18 se halla dispuesta, por razones de simetria,
en 1/2 L, y el largo de la zona de aspiracién 20, medido en
1a.direcpién del movimiento de la tira envolvente 4, es menor
que el minimo largo "a" o respectivamente "b" de los elementos
filtrantes 1, de modo que visto en direccidn axial desde la
cdmara 16 que va a ser evacuada, situada directamente por de-
bajo de la zona de aspiracidn 20, existen a ambos lados rela-
ciones de flujo idénticas. ' |

Tas cémaras 16 asl evacuadas llegan entonces segui-
damente a situarse debajo de la rendija de salida.l9:del de-~
pbésito de reserva 17, rendija que formd la abertura de llena-
do, con lo que el material filtrante fiuido como la arena exis
tente en dicho depdsito, es aspirado bruscamente al interior
de las gémaras 16 que aparecen debajo de la superficie de deg
lizamiento. El depdsito 17 estd comunicado, tal como se puede

ver en la fig. 13, a través de un tubo de empalme 21 y un dis-
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positivo dosificador 22 con dos recipientes acumuladores 2%
¥y 24, que sirven para recibir dos clases disﬁinﬁas de mate-
rial filtrante fluido como la arena.

Para fomentar el llenado de las cémaras 16 y la
afluencia del material filtrante fluldo como la arena hacia
abajo en el depdsito de reserva 17 y en la rendija de sali-
da 19, la parte de llenado 15 estd provista de un vibrador
25, que origina gue la parte de llenado 15 vibre con 100 Hz
en un plano vertical. Es posible asimismo acoplar una conduc-
cidn de alimentacidn de aire comprimido al tubo de empalme

21, cerrado por su lado superior por el dispositivo dosifi-

cador 22, de modo que adicionalmente se ejerce desde arriba

una presién actuante hacia abajo sobre el granulado que se
encuentra en el tubo de empalme 21 y en el depdsito de re-
serva 17. '

AL final de la rendija de salida 19 estd previsto
un borde raspador 26, que limita desde arriba la seccidn
transversal de los elementos filtrantes 1 pasantes, y separa
el exceso de material filtrante fluido omo la arena. Este bor

de raspador 26 se encuentra en una pieza raspadora 27 que,

- en su cara inferior, esbtad provisba adicionalmente de acanala

duras transversales 28 de forma de media luna, que raspan y
acogén el material filtrante fluido, que en forma de granos
se encuentra eventualmente todavia sobre los elementos fil-

trantes 1 y los bordes laterales de la tira envolvente 4. A
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efectos de retirar-de las diversas acanaladuras transversa-
les 28 el material filtrante granulado o pul&erulento Que
posiblemente se encuentre en ellas, las gecanaladuras trans-
versales estin comunicadas a través de orificios de aspira-
cidén 29 con una cémara 30 comin para todas ellas, que por un
lado estd comunicada o través de una conduceibén aspirante 31
con una fuente de vacio pa:cial y, por otro lado, a efectos
de regular ¢l grado de vacio parcial y a través de un éanima

32, cuya seccion transversal de paso es variable mediante un

tornillo de regulacidn 33, con la abmdsfera del ambiente. Pa-

ra conseguir en la cémara 30 una constante corriente minima
de aire para retirar de manera irreprochable el material fil-
trante que ha ido llegando a dicha cémara 30, se halla ésta
comunicada con la atmdésfera del exterior a través de un tala-
dro 34 previsto en su extremo, que no puede ser cerrado.

Como al ser envasados ciertos materiales filtran-
tés fluidos como la arena se pboduce é veces una cantidad
de polvo indeseable, que se deposita sobre las zonas super-
ficiales de los elementos filtrantes que estén descubiertas
entre los bordes laterales de la tira ®©nvolvente 4, asi como
sobre los bordes laterales de la tira.envolvente, originédo
con ello un ennegrecimiento de los mismos, se halla dispues-
to détréé de la parte de llenado 15, tal como puede verse en
la fig. 13, todavia también un cepillo raspador 35 giratorio

en torno de un eje horizontal, que raspa este depbsito de

H
1
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pslvo. Ei_depésito de’ polvo arremolinade por el cepillo ras-
pador 55) es absorbido pof una conduccidn aspifadora 36,
que genera una corriente de aire por encima de la zona de
raspado del cepillo. En lugar de un cepillo 35 se puede ubi
lizar también una fresa, que.frese de maﬁera en extremo in-
significante las zonas superficiales ennegrécidas de los
elementos filtrantes, asi como los bordes laterales de la bHi-
ra envolvente. . |

Detrds del cepillo raspador 35 es alimentada des-

de arriba una tira de cierre 37, cuyo ancho es insignifican-

temente mayor que el ancho de la fendijg de llenado 12, y que

se coloca encima de dicha rendija de lleqado 12, pegandose
con ayuda de un elemento caldeable 38 sobre la superficie al
descubiérfo de los elementos filtrantes 1 ¥ los bordes late-
fales de la tira envolvente, reblandeciéndpse pgra_gllo el
recubfimiento térmoﬁéstico'dé'la fira de cierre 37. También
este elemento caldeable 38 es Basculable,hacia.arriba; de
modo quelal estar el dispositivo parado, pﬁede ser levanta-
do dg la tira de cierrre 37.- . - R

0

Para conseguir una forma exterior exacta de las

" unidades de filtro para cigarrillos, la barra provista de la

tira de cierre 37 caldeada es hecha pasar por debajo ‘de una
parﬁe de fefrigeracién 39 enfriada por agua, donde.se solidi-
fica el recubrimiento termoplastico de la tira de cierre 37.

Una vez que ha quedado pegada la barra de filtros,
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-es hecha pasar por un dispositivo de corte 40, donde es sub-

dividida de tal modo, que el largo de una estructura de fil-
tros asciende a cuatro o sels veces el largo de un solo fil-
tro, destinado a un cigarrillo.

Para disponer de una posibilidad buena y sencilla
de controlar el grado de llenado de las cédmaras con mabterial
filtrante fluido como la arena, y por lo tanto el ajuste co-
rrecto del dispositivo de elaboracibdn de los filtros, se pue-
de emplear una tira de cierre consistente en un material
traﬁsparente, que permita un control visual de las chmaras
en el filtro terminado.

Se ha intentado ya frecuentemente dotar los f£il-
tros para cigarrillos, provistos de cémarqs que contienen un
granulado filtrante, de una envolfura transparente, lo que
desde luego jamas ha podido ser realizado, puesto que en to-
dos los procedimientos hasta shora conocidos, o bien las ca-
maras del filtro se llenaban muy mal con granulado filtrante,
y/o era inevitable que felativamente muchos granos fueran apri
sionados entre la tira envolvente transparente y -l& superfi-
cie exterior de los elementos filtrantes, lo que resulta in-
servible en la practica ya por motivos dépticos. 8i quedan
granos entre la tira envolvente ¥y la superficie exterior de
los elementos filtrantes, tiene ésto como consecuencia el mo-
lesto inconveniente de qﬁe al ser fumado el cigarrillo, gra-

nos suelbos procedentes del punto de corte del filtro del ci-
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garrillo por el lado de la boca, pasen a la boca del fuma-
dor, lo que naturalmente resulta nuy desagrﬁéable.

Estos inconvenientes sefialados anteriormente han
tenido como consecuencia que hasta ghora no haya llegado to-
davia al mercado ni un solo filtro de cémaras con contenido
de granulado, dotado con una envoltura transparente, & pesar
de que existe demanda de btales £iltros.

| Il presente procedimiento conforme al invento ha-
ce posible ahora por vez primera fabricar en una calidad irre-

prochable filtros de clmaras, cuyas cimaras 16 se hallan lle-

‘nas de material filtrante fluido como la arena, es decir, de

modo’ que las cimaras 16 estén repletas de material filtrante
fluido como la arena y superficies exteriores absolutamente
limpias de los elementos filtrantes. Esto Gltimo quiere de-

cir que en la uwnidad de cigarrillo de filtro no existe abso-

lutamente ningin material filtrante fluido como la arena en-

tre las superficies exteriores'de los elementos filtrantes 1
vy la tira envolvente 4 conslistente en un material transparen-
te, puesto que esta Ultima estd unida fijamente con. los ele-

mentos filtrantes 1 antes de cargarse el material filtrante

- fluido como la arena en las cémaras 16 del filtro, y la zona

de-llenado, relativamente estrecha, puede antes de ser pega-
da la tira de cierre 37, limpiarse de manera sencilla de hue-
llas posiblemente dejadas por el material filtrante fluido

como la arena.
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Como ciertos adhesivos muy apropiados para peg.
la tira de cierre 37 dejan huellas bien visiﬁles, es c¢on
niente por motivos dpticos que, al ser empleados tales af
sivos, se elija una tira de cierre 37 de material opaco,
modo que no resulte visible la pegadura de la tira de ci
37, consistiendo por consiguiente tan solo la tira envol:
te 4 en un material transparente, tal como, por ejemplo, ; :
pileno, policloruro de vinilo o en una hoja de acetato de

lulosa.

Al no ser visible la pegadura, resulta natursglime:
ventajoso que la tira envolvente y la de cierre, 4 y 37 »
pectivamente, consistan eg material transparente.

81 se emplea una tira envolvente 4 transparente,
deseable utilizar un material filtrante fluido como la ar
del que por lo menos una parte cambie de color bajo la in
cia de determinados componentes contenidos en el humo, en
cial componentes perjudiciales paré la salud del fumado:r.
por ejemplo, se oscurece la sgl de ﬁierro al absorber sul
ro de hidrdgeno. e,

Al ser empleada una tira envolvente 4 transparent

- puede ser btambién conveniente emplear un material filtrant

fluido como la arena, cuyos componentes que cambian de co
bajo la influencia partes contenidas en el humo, perjudic:

les para la salud del fumador, absorban al menos parte, cc

preferencia en su totalidad dichas partes perjudiciales, y/

POOR
QUALITY
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inocuos para la salud. ‘

. Como esto Gltimo puede entenderse, por ejemplo,
1@ oxidacidn del venenoso monbdxido de carbono, péra férmar
anhidrido carbénico no t6xico. Como decoloracidn. debe en-
tenderse también un cambio de color.

El material envolvente trangparente puéde natural-
mente esbar también perforado, al menos parcmalmente, o bien
ser poroso.

VEn~resumen, la presente Patente de Invencidn que

gse solicita deberd recaer sobre las siguientes:

REIVINDIGACIONES

1. Un procedimiento para la fabricacidn de una

.

unided de filtro para cigarrillos, dentro de la que-estan

dispuestas una tras otra una seccidn de materlal flbroso Yy

‘otra de materlal fluldo como la arena, flgandose una sucesibn

de elementos filtrantes distanciados uniiormemente entre si
sobre ung tira en#olvente de boquilla, alimentada de,maneia
contlnua, despues de lo cual se envuelven los elementos £il-
trantes con la tlra envolvente con 1a~excepclon dexﬁna aber-
tura de carga, y se unen con ella, para a continuacién lle—

nar con material fluido las camaras asi formadas, Yy cerrar-

las, caracterizado porque para formar una rendija contlnua

de aspiracidn de ancho constante, que se extienda a lo lar-

go de toda la barra de filtros y limitada por superficies la-
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terales parciales de deslizamiento para aspiracidén y llena-
do, asi como aberturas de llenado de ancho cbnstante, que

se extiendan por tode la separacidn entre los diversos ele-
mentos filtrantes, se envuelven los elementos filtrantes,
antes de ser llenadas las camaras con material filtrante
fluido como la arena, con una tira envolvente, cuyo ancho
agsciende a por lo menos 75 %, pero a lo sumo a 93 % de la
periferia de los elementos filtrantes, uniéndose con ella,
de modo que los dos bordes laterales de la tira envolvente li-
niten lateralmente la rendija de aspiracidn y las aberturas
de llenado, después de lo cual, y por medio de piezas de as-
piracidn y de llenado apoyadas de manera deslizante y her-
mética sobre el lado superior de la barra de filtros sobre
las superficies de deslizamiento parciales de aspiracién y
de llenado de la tira envolvente, asi como sobre los lados
superiores de los elementos filtrantes, lados que estan al
descubierto entre los bordes laterales opuestos de leo tira
envolvente colocada en torno de los elementos filtrantes, y
que se extienden sobre la rendija de aspiracidn y las abertu
ras de llenado, se genera primeramente un vaclo parcial en
las camaras cerradas por todos lados, que han de ser llena-
das con material filtrante fluido como la arena, para a con-
tinuacion llenarse las camaras evacuadas, dejando para ello
francas sus aberturas de carga por debajo de la aberturasde

llenado de la pieza llenadora, de golpe con material filtran
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fluido como la arena, como consecuencia del vacio parcial
reinante en las cimaras, y una vez llenas lés cémaras con
dicho material filtrante, se ciemrra la rendija de aspira-
cidn por medio de una tira de cierre, cuyo ancho es insig-
nificantemente mayor que el ancho de la rendija de aspira-
cidn.

2. Un procedimiento de acuerdo con la reivindica-
¢cidn 1, caracterizado porque se emplea uns btira envolvente
y/o una tira de cierre, la cual o las cuales esbtin recubier
tas, en su cara entrante en contacto con los elementos fil-
trantés, con un material sintético termopléstico.

3, Un procedinmiento de_acuerdo con las reivindi-
caciones 1 6 2, caracterizado porque, antes de ser llenadas
las cimaras con material filtrante fluido como la arena, la

tira envolvente se pega sobre la parte periférica de los ele-

‘mentos filtrantes recubierta por ella, fijando al mismo tiem-

po exactamenbte el didmetro de la unidad de filtro para ciga-
rillos que se desea.fabricar.

_ 4., Un procedimiento de acuerdo con una?g varias
de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
las zonas periféricas de los elementos filtrantes que se ha-
1lan descubiertas entre los dos bordes laterales dg la tira
envolvente, asi como los dos bordes laterales dela tira en-
volvente se liberan de materisl filtrante fluido como la are

na posiblemente depositado sobre estasAzonas, lo que se rea-
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liza después de ser llenadas las cémaras, si bicn antes de
aplicarse la tira de cierre.

5. Un procedimiento de acuerdo con una o varias
de las reivindicaciones precedentes, caraclterizado porque
se genera en las cémaras que han de ser llenadas un vacio
parcial de por lo menos 3 cm de columna de mercurio.

6. Un procedimiento de acuerdd con una o varias
de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
se emplea una tira de cierre consstente en un material trang
parente.

7. Un procedimiento de acuerdo con una o varias
de lag reivindicaciones precedentes, caracterizado porque se
emplea una tira envolvente consistente en un material trans-
parente.

8. Un procedimiento de acuerdo con una o varias
de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque se em-—
plea una tira envolvente consistente en material transparen-
te, ¥y una tira de cierre consistente en un material opaco.

9. Un procedimiento de acuerdo con und- cualquie-
ra de las reivindicaciones 6 a 8, cardcterizado porque se
emplea un material filtrante fluido como la arena, del que
por lo menos parte se decolora bajo la influencia de deter-
minados componentes contenidos en el humo, en especial de los
componentes perjudiciales para la salud de un fumador.

10. Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-
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cacidn 9, caracterizado porque se emplea un material filtran-
te fluido como la arena, cuyas partes qie se decoloran bajo

la influencia de determinados componentes contenidos en el
humo, perjudiciales para la salud del fumador, absorben di-
chos componentes perjudiciales al menos parcialmente, pero
con preferencia totalmente, y/o los fijan quimicamente u/o
los convierten por via quimica en componentes inocuos para

la salud.

1l. Procedimiento segln reivindicacidn 7 u 8, ca-
racterizado porque s€¢ utiliza, tefiido o afadido a un colo-
rante sin influencia en la actividad quimica del mismo, car-
bon activo en forma de granulado.

12. Procedimiento segin reivinficacién 9, caracte-
rizado porque se utiliza un material de filtro POroso que
contiene un indicador &cido-base que bajo la influencia de
un &cido o una base vira el color.

13. Procedimiento segin una o varias de las rei-

. vindicaciones anteriores, caracterizado porque se utiliza un

material de filtro poroso, que contiene o consiste en un ca-
talizador de oxidacidn para transformar el monéxido de car-
bono en dibdxido de carbono.

14. Procedimiento segin reivindicacidn 13, carac-
terizado porque como catalizador de oxidacidn se utiliza diéd-
xido de manganeso sin contenido de agua.

15. Procedimiento segin reivindicacidn 14, carac-
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terizado porque al dibxido de manganeso sin contenido de
agua se le mezclan de un 3 a uvn 12 % de nitréto de cobre y/o
un 4 a un 14 % de nitrato de plata.

16. Se reivindica per Gltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la Patente de Invencién que se solicita:
UN PROCEDIMIENTO PARA IA FABRICACION DE UNA UNIDAD DE FILTRO
PARA CIGARRILLOS. '

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de veintinueve pégi-

nas mecanografiadas y dibujos que se acompaiian.

Madrid, 7 diciembre 1.976
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