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La presente memoria dgscriptiva tiene como fin
la declaracién del objeto sobre el que ha de recaer el privilegio
de explotacién industrial y comercial, exclusivo en el territorio
nacional, de una Patente de Ipvencién de:acuerdo con la vigente
Legislaciéﬁ sobre Propiedad Industrial que, como el equnciado in
dica, se trata de "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELEMENTOS FI-
BROSOS ALARGADOS APLICABLE A FILTROS".

La presehte invencién se refiere a un procedimiq+
to perfeccionado, destinado a la fabricacién de elementos fibroe~
sos alargados, y estd relacionada especialmente —aunque no ex-
clusivamente~ con la fabricacién de varillas circulares fibrosas
a partir de las cuales pueden formarse 1és élementos filtrantes
de los cigarrillos. t

! La industria tabaquera emplea fundamentalmente
filtros de humo para cigarrillos que son de uno de los tipos si-
guientes: filtros de aéetato de celulosa, o bien de papel ondu=
lado; pudiendo existir un tercer tipo, conétituido por una mezcla
de los dos previamente citados, Estos tres tipos de fliftro re-
quieren'una envoltura de papel para mantener su forma cilindrica,
o bien se ven afectados por otros inconvenientes que aparecen des-
critos en gran detalle en la solicitud de Patente briténica - -
n? 32 179/76, la cual estd orientada a un filtro perfeccionado
de cigarro o cigarrillo,

La presente invencién se propone solucionar el -
problema técn;co de diseflar y realizar practicamente un procedi~
miento y un dispositivo para la formacién de un elemento fibroso
alargado, el cual presenta una forma cilindrica y es particular-
mente apropiado para su empleo como filtro de cigarrillo; pose-
yendo una notable integridad estructural que elimina la necesidad

de una envoltura de papel. Se ha encontrado ahora que existe la
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posibilidad de formar un producto de las céracteristicas citadis,
utilizando para ello una variante de 1os procedimientos convencio]
nales de fabricacién de papel con cinta sinfin de tela metélica;
de suerte que el citado producto, una vez que ha sufrido el proce
so inicial de conformado, no exige ningin otro prpcesqmiento—apqg
te del secado y de su cortado a la longitud exacta deseada antes
de incorporarse a un ¢igarrillo de Piltro.

En los procedimientos convencionales de fabrica-
cién de papel seglin el proceso de cinta sinfin de tela perforada
(proceso Fourdriniez), se procede, en primer lugar, a preparar
una dispersién de fibras constitutivas del papel, por ejemplo,
fibras de pulpa de madera. Esta disPersién,'que p}esenta una con
sistencia relativamente baja (del orden del 0,5%), constituye la |
pasta himeda de fabricacién de papel, la cual pasta se proyecta
desde la cuchilla del cabezal de la méqﬁina de papel y se deposi
ta a lo largo de toda la anchura de la cinta sinfin de tela meté
lica (cinta Fourdrinier) en movimiento. De esta cinta se elimina
una parte sustancial de contenido acuoso de la dispersién: en par
te por drenaje directo, ayudado por tiras metdlicas; y en parte,
por la aplicacién del vacfo. Entre las fibras residuales, se for
man enlaces de hidrdgeno que dan lugar a una red, la cual $e re_
tira entonces de la cinta sinffn y se hace pasar a las secciones
de prensado y de secado de la miquina papelera.

En el procedimiento Fourdrinier, se ha de contro
lar rigurosamente el coeficiente de descarga (es decir, la rela_
cién entre la velocidad de deposicién de la pasta himeda desde la
cuchilla y la velocidad de desplazamiento de la cinta sinfin ——
Fourdrinier). La mayorfa de las veces, este coeficiente es del -
orden de 1:1; e incluso en sistemas espécializados, es improbable

que sobrepase el 2:1. Una desviacién excesiva respecto al coefi-
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ciente 1:1, conduce a una mala formacibén de papel y comporta una
tendencia de las fibras a orientarse de manera que se produzca

una pérdida deg resistencia.

| El uso de una miquina Foﬁrdrinier de un tipo mo-
diPicado, para la fabricacién de Ffiltros de cigarrillos, fué ob_
jeto de una propuesta que se materializé en la Patente briténica
ne 748.095. El filtro de cigarrillo propuesto puede fabricarse =
con una miquina como la que se acaba de‘citar, y aparece descrito
en detalle en la Patente briténica n? 753.203.

La primera Memoria descriptiva describe una miqui
na:en la que una o mls cintas agujereadas (o elementos similares)
son guiadas en forma conjugada, definiendo una zona de conformado,
de seccibén tubular. Al interior de la zona de conformado se ali-
menta pulpa d@ fibra de celulosa humedecida, mientras que, al mig
mo tiempo, se procede a extraer el agua de la pulpa -a través de
las cintas agujereadas—; y esta extraccibén se realiza: parcialmen
te, por simple drenaje, y, en parte, por la aplicacién del vacfo.

La estructura fibrosa resultante que sale de la

suficientemente compacta como para ser autoportante; por lo que
se precisa un tratamiento adicional para mejorar su compactacién;
en particular, un tratamiento de consolidacién por aplicacién de
presibn. |

La Memoria descriptiva n2 753.203 propone, en es—
te contexto, el empleo de una serie de tratamientos superficiales
que incluyen la envoltura con papel, al objeto de dotar al filtro
formado segln el procedimiento de la Memoria N2 748.095, de la in
tegridad estructural suficiente que lo haga utilizable den las m4
quinas de fabricacién de cigarrillos de elevada velocidad.

La necesidad de la compactacibén y del tratamiento
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superficial del producto segin la tecnologia anterior, se piensa
que tiene su origen en la falta de cohesién entre las Fibras de
la masa fibrosa constitutiva del producto cuando esta Gltima sale
de la zona de conformado. Esta falta de cohesién seria aparente-
mente el resultado, en primer lugar, de una seleccidn incorrecta
de la consistencia de la pasta himeda y del empleo de un coeficieq
te de descarga excesivamente bajo. El hecho de no proceder a eli_
minar el aire libre existente en la pasta himeda, y el aparato =
con qué se lleva a efécto el procedimiénto, pueden ser también lag
¢ausas que conducén a variacionés inacéptables de- la densidad del
producto., 5

Entre lo§ objetivos de la presente invencidn, sé en=
cuentrd el de procuraf un prbcedimiento y un dispositivo perfeccid
hados, por medio de 16s cualés pueda cSnferirse al producto uha
integridad estructurdl suficiente, que elimine 1la necésidad de ias
subsigiiientes cofipactécdiones y trataniéntos superficidies dél tipqg
de arrollamiento. ‘ .
De acuerdo con la pfesenté invencién, el procedimien
de formaclén continua de un elemento fibrose, dentro de un confor
mador agujereads; cervado y alargado, nilentras tiene lugar el deg
plazamiento de este conformador a travé§ de brganos extractores
de fluido, inclaye 148 fases de: Pormacidn de ura dispersidn fi-
brosa; inyeccmén de egta dispersidn al 4interior del citado confor
mador, generando un gradiente de presién a lo largo. de una zona
de extraccién y dentro de los citados 6rganos extractores de flui
do; e 1nyecc16n de la dispersién flbrosa en el conformador, a una
velocidad de inyeccibn que, con respecto a la velocldad de avance
del conformador (coeficiente de descarga), determlne que algunas
de las fibras asuman la forma de un mallado de fibra en la super

Picie interna del conformador, mientras;que el resto de las fibra!
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se aglomeran formando un nicleo central: dando,asi, lugar a un elg!
mento fibroso contiﬁuo que presenta un nicleo fibroso rodeado o en
vuelto por una costra sﬁperficial'de mayor densidad.

Inmediatamente después del conformadd, se somete
rd al elemeﬁto, preferehtemente,,a una operacidén o tratamiento ul _
terior, en particular a un secado; pero sin aplicar o ﬁrovocar la
aplicacién de ninglin tipo de esfuerzos de comprensién ni de flexidp
al éitado elémento ~lo gueoaféctarfa a la integridad estructural
de la cdstra- ¢ asf, paf ejemplo, &l elémento puede hacerse despla
Zar en una dire€€¢idn lineal, sin sometetlo a flexién, hasta un se_
dador ; que el aif@ sé introduzca y posteriormente se aspire y eli
mine del sedador; y/o é1 citado €leinento ﬁuedé sér cortado en tro_
Zos antés de per desplazado lateralmente, para su aliméntacidh a
un apabdto de secdddv por ultrvafrecusricia;

Las variaciones experimentadas por la densidad .
del producto puedén reducirse al mfnimé si se elimina él aire libr4
de la 2ona de extraccién de flu%do, y asegurando que se evite la
floculadidén de 14 dlspersiéni en primerlugar, promoviendo la tur_
bulencia en la dispersibn, inmsdiatamerte antes dé la ihyeccidn; y
éan segufido 1ﬁga&, manteniendo la consistencia a un nivel éptimo,
con respecto & la velocidad de inyeccién que se emplee en cada ca_
80 particular,

Se ha constatado que la consistencia mixima de
la dispersién utilizada variard, a la veé, en funcién de la veloci
dad de inyeccién v en funcién del tipo de fibraj; sin embargo, no
podrd conformarse un elemento satisfactorio si se emplean congis_

tencias por encima de unos 3%.
Anélbgamente, se ha determinado experimentalment:
que’ el cociente entre la vélocidad de inyeccidn y la velocidad del

elemento conformador (coeficiente de descarga) presenta un valor
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so con las fibras m4s cortas, no puede conformarse un procucto sa_
tisfactorio si el coeficiente de descarga es inferior a, aproxima_
damente, 5:1. Para fibras de celulosa del tipo propuesto para su
empleo con este procedimiento de fabricacién de filtros de cigarri
llos, el coeficiente de descarga minimo asume un valor éproximado,
a 10:1.
La presente invencién incluye asimismo un elemen
to fibroso hecho de acuerdo con el procedimiento, y un filtro de
cigarrillos hecho a partir del citado elemento.

Bl dispositivo de acuerdo con la invenciéh, deg_
tinado a la realizacién prdctica del procediniento, incluye: un -

conformador agujereado alargado, constituido por cintas agujereadas

~-a

uha cémara perforada de conformado, a cuyo través pasan las citadaﬁ
cintas agujereadas, adoptando estas dltimas una forma hueca en el
interior de esta cémara de conformadd; érganos de acclonamients de
las citadas c¢intas agujereadas y de arrastre de las mismas a travéd
de la citada cdmara de conformads; érganos de extraccién de fluido )
que rodea o envuelve una parte al menos de la citada cédmara de con
formado, ¥y los cuales 6rganos estdn constituidss por una caja cerry
da de drenaje; y una tobera de inyeccidn,.destinada a inyectar una

ispersién fibrosa en &l interior del citado conformador dispuesto

tobera de inyeccidn dimensionada de suerte que elimina prdcticamentle
cualquier entrada de aire alrededor de su interfase con las paredes
le las citadas cintas agujereadas: con lo que el aparato produce
un elemento fibroso alargado, que comporta una capa superflcial qg‘
terna dotada de una mayor densidad que la del ndcleo interno al:due
Pquella rodea.

Se ha determinado que la realizacién préctica del

e
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procedimiento de acuerdo con la invencidén da lugar a un elemento |
qﬁe presenta una capa envolvente sﬁperficial sensiblemente mds den
sa que su nidcleo central, y que esta capa:superficial o envolvente
confiere al producto una dureza que, bajo la forma‘de un filtro de
cigarrillo, es comparable a la de los filtros de acetato de celulpo
sa. Seleccionando una malla de tamafio y dibujo apropiados, para el
material de las cintas agujereadas, las cuales serdn preferentemen
te de un material plédstico’'como el nyldn, se conseguird también -

una suavidad y homogeneidad superficiales aceptables. En consecuen

-jéia, el producto que sale de la zona de conformado puede alimentar

ge - tras su cortado y secado - directamente a las méquinaé de fa_
bricacién de cigarrillos; pudiendo entrar a formar;parte de estos
cigarrillos, sin necesidad de ningin tratamiento intermedio, como,
por ejemplo, una fase de envoltura.

A continuacién se describiri en detalle la pre_
sente invencién, para lo que se hard referencia a los dibujos ane
xo0s, en los que:

- La figura 1 es un diagraﬁa esquemdtico de blo_
ques, de un conformador de acuerdo con la invencién, asociado a
Jun sistema apropiado para la preparacién de la pasta hdimeda;

- La figura 2 es una vista en seccién de un com_
ponente del sistema representado en la Figura 1.

- La figura 3 es una vista en planta esquemética,
que representa un conformador de acuerdo con la invencién, ademis
de otros compcnentes destinados a formar un producto cilfndrico se
coj .
' ~La figura 4 es un alzado lateral, parcialmente
en seccién, que ilustra con mayor detalle un conformador de acuer_

do con la invencidn;

-La figura 5 es una seccidn por las lfneas V-V de
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-La figura 6 es una seccibén por las lineas VI-VI
de la Figura 4;

| -la figura 7 es una seccidn por las lineas VII-VIY
de la Figura 4; :

-La figura 8 es una vista esquemitica, en seccién
longitudinal, de un conformador de acuerdo con la invencibn, dondd
se observa el proceso segiin el cual se forma el pﬁoducto en la zo
na de conformado; '

~La figura 9 es un alzado lateral de otro compo_
nente del conjunto representado en la Figura 3; '

-La figura 10 es una vosta en corte segin las 1i_
neas X-X de la Figura 9; '

~La figura 11 es una vista en seccién longitudinal
de otro componente del conjunto representado en la Figura 3;

-La figura 12 es una vista lateral, segun las 11
neas XII-XII de la Figura 11;

-La figura 13 es un alzado lateral, segiin las 1f
neas XIII-XIII de la Figura 3;

-La figura 14 es una vista lateral, parcialmente
en seccidén, que representa esquemdticamente una parte de una maquil
na para formar un paroducto plano, del tipo de cartdn, siguiendo
el procedimiento de.la invencidn; y

-La figura 15 es una seccidn transversal, segiin
las lineas XV-~XV de la figura 14.

Haciendo referencia en primer lugar a la Figura 1
esti representa una unidad de conformado (1) de un elemento Fibro
so, a la que se alimenta con una dispersibén fibrosa a través de
una unidad generadora de turbulencia (2). El conformador (1) del

producto y la unidad (2) generadora de turbulencia se describirén
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' 1lan di&puestos 16s agitadorés (13) y (13). La pasta himeda fluidj

rilla cilfndrica. El proceso de conformado aparece descrito en

en detalle més adelante.

La pasta hfineda se prepara y alimenta a la unidad
(2) en la forma siguiente. Se disgrega inicialmente una pulpa fi
brosa apropiada en un triturador (3), y se la alimenta por medio
de una bomba (4) a un tanque de dilucién (5), en cuyo interior se
halla dispuesto un agitador (6). La pulpa se diluye hasta una con
sistencia de alrededor del 1% en el tanque (5), siendo reciclada
por medio de una bomba (7) y a través de un clasificador (8), al
triturador (3). Los finos eliminados de la pasta hfimeda en el cla
sificador (8) se evactian por (9).

A éontiﬁuaciéﬁ, 1la pasta hfimeda, diluida y élasifi
cadd, $6 aliméiita por medio de la bomba (4) 'a los tanqués (10) y

(11) de pasta hfiméda fluida, en el interior de los cuales se ha-

se aliriénta, posteériormente, desde 105 tanques (10) y (11) y por
él intérmedio de la bomba (14), a un fénéue (15) de carga constan
té, qilé aliménta & una bomba (16). La salida dé la bomba (16) ali
menta a la unidad geheradora de turbulencia (3)y a una tuberfa de
Peciclado (17) que élimina las variaciones de presién ( y por tan
t6, dé velocigdad) en la corriénte dé pasta himeda que fluye hacia
la unidad generadora de turbulencia (2). El tanque (15) puede sus
tituirse por un grupo Deculator ( no representado ). Estée incluye
un tanque cerrads en cuyo interior se pulveriza la pasta himeda
estando el tanque sometido al vacio, de manera que la pasta hime
da que pasa del grupo Deculator al conformador (2) sufra una desaj
reacidn, : .

En la unidad (1) de conformacién del elementb, se
procede a extraer el agua de la pasta hiimeda, por medio de una

bomba de vacio (19); formindose, asf, un elemento en forma de va_
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detalle més adelante. La bomba de vacfo (%9) estd asociada a un l

tanque de lastre (21) dispuesto en el circuito de reciclado, y
la citada bomba efectda la evacuacién, o bien como residuo y des
perdicio (22), o bien a un tanque de retorno (23). La bomba (24)
recircula el agua extraida, en direccibn al tanque de dilucién
(5). _ f .

La configuracidn interna?de la unidad generadora
de turbulencia (2) aparece representada;con mayor claridad en la
Figura 2. La unidad (2) comporta una serie de ondulaciones inter
nas (25), que generan renolinos y producen una corriente turbu
lenta de la pasta himeda, impidiendo, asf, la floculacién antes
de qué se verifigue la inyeécién de ia éasta hiimeda al interior
de 1la unidad (1): ;

Volviéndo, ahora, a la Pigura 3, el cénjunto de
componentes representados en ella indiuye: imid unidad (1) confor
madora del elemento fibroso: una unidddgde corte (30), destinada
a seccionar el elemento en trozos de una longitud predeterminada;
una caja d@ secdo (31), y un secador por radiofrecuencia (32), Le
caja de secado (31) y el secador (32) sorveh; respectivamente, pj
ra réducir el porcentaje de agua del producto, y secarld hasta .
un contenido Final de humedad de cercs del 10 4. '

La unidad (1) conformadora del elemanto Ffibrogo,
asi como la caje de secado (30), estén cada una de ellas formadas
internamente con tubos perforados, cuya descripeidn de detalle se
realizard mls adelante y los cuales tubos sirven para dar a una
cinta sinfin Fourdrinier (33) y (34) una forma sensiblemente ci;
lindrica cuando ella pasa a través de la unidad respectiva. Las
cintas sinfin Pourdrinier estén preferentemente hechas de un plé§
tico, tal como el nylén, y son hechas pasar alrededor de rodillos
tensores (35) y (36) respectivamente. | |
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La unidad conformadora (1) “del elemento Pibroso
aparece representada en mayor detalle en las figuras 4 y 7, vy com
porta una serie de bérganos de estraccibén de fluido, constituidos
por las cajas de drenaje gI), (1), (III) ¥y (1IV), delimitadas in_
ternamente por las paredes (40), (41) y (42) y por las paredes de
extremidad (43). El tubo perforado (44), que actfa como una céma_
ra perforada de conformado, pasa a través de todas las cajas de
drenaig y fihaliZa en las paredes dé extremidad (43). Las placas
extremas (45) y (46) est&n rigidamente unidas a las paréedes (43)

e incluyen tubos-gufas de éntrada y salida (47) y (48), coaxiales
Gon el tubo (44). La tobera (49) de inyéccidn de la pasta hinieda,
constifiida por la exfremidad de una guta de entrada (50), resalts
del tibo-gula de ehntrdda (47) y se introduce én el tubo perforado
(44). 1 cinta sinffh Fourdrinier (33), hecha de riylt'm, proporcio
ha una &inta que actda como conformadér alardgado ¥ pebforado y qud

tando progresivamenteé una configufacidn cilfndiica al pasar a tra
vés dél tubosguia de entrada (47) y del tubo perforads (44) - tal
como Se observa €n' 1as figuras 5,6 ¥ 7. ELl tubo perforado (44), 1ls
tobera de inyeccidn (4§) y la cinta sififin Fourdrinier (33) estén
dimensionados de manera que entre estos elementos se forma uh ajug
te sin huelgo y dorredizo, con lo que && impide efectivamente la

efitrada de aire por la periferia de su interfase con las parades

de la einta sinfin (33) y a través del tubo-gufa (47). Una vez que
ha salido exteriormenté, a través del tubo-guia de salida (48), 14
cinta sinfin Fourdrinier (33) se desenrolla y adopta la forma pla
na al ser arrastrada alrededor de un rodillo (52), mientras que elf -
elemento (53) en forma de varilla cilindrica que acaba de confor

marse, continfia desplazdndose axialmente, en alineacién con el tu-
bo (44).
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Cada una de las cajas de drenaje (I),(II),(TII) y (IV) estdn colo '
cadas en configuracién tdndem y comportan un orificio de extracci
(54) destinado a la aplicacién de vacfo y a la extraccién del agu:r
drenada de la pasta himeda a través de la cinta sinff{n Fourdrinier]
(33) y del tubo perforado (44), con lo que se consigue una zona -
de extraccién de fluido dentro de las cajés de drenaje.
El funcionamiento de la unidad (1) en la fabricacidh
del elemento (53) en fOrmé'de varilla cilfndrica, se comprenderd
con mayor claridad haciendo referencia a la Figura 8, que &s una
vista a mayor escala del tubo perforado (44), de la tobera de in_
yeccidn (49) y de la cinta sinffn Fourdfinier (33). Una vez que la
dispersién fibrosa se haya inyectadd a través de la tobera de in_
yeccidén (49) a una consistencia apropiada y a uha velocidad rela_
tiva cofiveniente, con respecto a la vélocidad dé la cinta sinfin
(33), tiene lugar (bajo las dondiciones citadas ) el proceso de .~
donformado ilustrado en esta figura., L4 pasta hﬁqua fibrosa (60)
que se introduce en el conformaqbr coristituido bof la cinta sinff

(33) presenta una capa lfmite (61) qué se drena rdpidamente én la

primera pasté’ de la zona de extraccidn de fluido, parte constitui
por la primera zona dé drenaje (62). Bh la ségunda zona de drenaj
(63), comienza a formarse sobre la superficie de la cinta sinfin

(33) un mallado ds fibra, que aparssé aquf designado con la refe_
rencia (64)., Sin embargo, debido a la aifa veloeidad de la pasta

mimeda con relacién a la velvcidad de la.cinta sinffn (33), la su
perficie interna del mallado de fibra se rompe en pequefios fldculofs
que se separan y que resultan impulsados hacia delante: hacia una
zona de espesamiento (65). Las partes externas del mallado de fibrp,
préximas a la cinta sinffn (33), sufren al mismo tiempo una compad
tacién que da lugar a una costra fibrosé aglomerada y relativamen

t

te hermética,
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La velocidad de avance de’la pasta himeda se re
duce progresivamente a lo largo de la zona de espesamiento cuando

se avaclia el agua de la cémara a través de la cinta sinfin (33) y

bramiento del mallado de Ffibra. En ese momento, los flbéculos se
forman muy répidamente en la superficie interna del mallado de fi-
bra, y rellenan el nGcleéo en una zona de conformado final (66). Da
do que &l mallado e FPorma inicialmente sobre la cinta sinfin (33)
¥ aumerita progresivamente en direccibn al centro, tiene lugar un

ePecto de estratificaddo sensiblemente ¢bnico. Cuando los Ffléculos
se ven arrastrados al interior dé la cara. extréfia posterior (cb_

rnicamétité céhricava) dé la varilla en curso de' formacidn; tiene lug

iin reécrécimiento dé 14 presidii, 16 qué colabora, a 1la vez, en la

compattdcién de 14 estiuctura Fibrosa y en la expulsibén al exterio
de una parte del agud residiial., La zoria de conformado final, situ
da en el extremo dé 13 zona de eﬁtracéiéﬁ de fluido, es andloga a
ia cold seca de una cinta sinfin dé miquina d& papel.

Las fibras herméticaimefite doipactadas de la cos_
tra flbrosa que forman el restd del Mallado de fibra; reducen la
velocidad dé dreraje & través de la cifita sinffn (33) y del tubo
(44) éuando 1la citada cinta sinfid pasa 4 través de las zonas (65)
y (66). En ¢onsetuencia, la costra (67) es de fayor déensidad que
61 nficléo central (68) del productd (53) ecuando Bste Altimo gdle
de 1la unidad, 7

' fig acénsejable cortar el producto (53) en trozos
de longitud aﬁrapiada,fpara s ulterioy tratamiento inmediatamentd
después de que ha salido de la unidad (1)} y esto se consigue por
medio de una unidad girvatoria (30), que se describe con mayor de
talle en las figuras 9 y 10. La cuchilla rotativa (30) consiste

en un rotor (70) que presenta una ranura anular (71) en forma de U
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20 3u periferia, la cual soporta el producto (53) tangencialmente
en la posicidn de "las doce horas en punto". La barra cuchilla (7%
d~tada de un borde cortante (74), estd dispuesta dentro de la ra
nura radial (72) practicada en el rotor y se articula en (75). EI
rotor (70) est4 montado sobre un eje hueco (76) que se apoya para
Su giro en cojinetes o rodamientos no representados en 1os dib.:jofq.
La barra’ (77) de mando de la cuchilla penetra a través del eje hur
co (76) 7 est8 articulada a la barra cuchilla (73) en (78). La ba
rra de mando (77) esti accionada por un mecanismo de levacs APTPLE
do (no representado), que determina la actuacién de la barra cia_
chilla (73) cuando esta tltima asume la posicibén de "las Aoce en
punto" representada en la figura 9. Esto provoca que la barra cu_
chilla bascule alrededor de la articulacibén (75) y seccione el prY)
ducto (53) con el borde de corte (74). A
El contenido de humedad del elemento (%52) coi
formado en la forma citada oscila normalmente entre 31 75 % i =l
85% en peso; pero este porcentaje puedelreducirse posteriormente
haciendo uso de una caja de secado (31) que aparece representada
en mayor detalle en las figuras 11 y 12. El producto (53) es arrag
trado a través de un tubo perforado (80), por medio de una cinta
sinfin Fourdrinier (34) que pasa alrededor de los rodillos (&1).
El tubo perforado (80) se extiende a través de una serie de céma
ras (82) que estén sometidas a un vacfo por el intermedio de un
colector (83). Dispuestas alternadamente con las gémaras de vacio
(82), se encuentran dispuestas las cimaras (84) abiertas a la at_
mbésfera por el intermedio de un colector (85). Durante el decpla_
zamiento de la varilla cilindrica a través del tubo perforads (80)
se introduce aire a través del colector (85), el cual aire se apli
ca lateralmente y a 1lo largo de la varilla cilindrica. De esta foy

ma , el agua se extrae al exterior, a través de las cémaras (82)

POOR
QUALITY
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y del colector (83).

La figura 13 muestra un secador por radiofre_
cuencia (32),; constituido por un ténel (90) a cuyo través pasa el
ramal superior de una correa transportadora sinffin (91), estando
esta correa soportada, en cada uno de los extremos de su carrera,
por los tambores (92). La correa transportadora (91) "estéd hecha
de un material, por €jemplo una malla tejida de nyldén, que no es
susceptible de cdlentamientd en uin campo de ondas de radiofrecuen
cia. Los trozZzos ¢ortados del elemeinto (55) Procedentées de 1la caja
de secado (31) son soportados y guiados al transportador (91) por
el infermedio de una unidad (93) de soporte y de guiado (ver, asi
mismo, la Figura 3). Los trozos cortados (94) pasan éntonces a
través del tdnel (90) de un secador por radiéfrecuentia; y emer_
gen en (95) con uh contenido de humedad dé alrededor del 10¥%. En
esta situacién, los citddos trozos (94) resultan apropiados para
una uliterior reduccidn a longitudes qite puedén ser pérfectamente
manipuladas por las mdquinas de FPabricacién de cigarrillos.

Volviendo a hater refeérencia a la figura 3,
se comprobari qué la cinta ginfin Fourdrinier (34) és accionada a
una vélocidad ligerdmente supericr a la de la cinta sinfin (33);
de nanera que, después que el products (53) ha resultado secciona
do por la unidad de corte (30), los tramos cortados se distancia_
rén ligeramente éntre s{ antes de introducirse e¢n la unidad (93)
de soporte y de guiado., De esta forma, pada tramo cortado puede
depositarse'sobre la cinta transportaddra (91) con tiempo suficieg
te para sufrir un desplazamiento lateral antes de que el extremo
frontal del préximo tramo cortado se deposite sobre la citada cin
ta transportadora. Asimismo, la utilizacibén de un desplazamiento
lateral dentro del secador permite la reduccién de la dimensidn

longitudinal de todo dispositivo, asegurando que la fabricacibén
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de los elementos sea lo suficientemente rédpida como para la ali_
mentacibén directa de los mismos, desde el secador a una méquina
de fabricacibén de cigarrillos.

Se observard que la alimentacién a la caja de
secado (31) se realizard segfin un movimiento lineal desde la ex_
tremidad de la unidad (1); ¢on 10 que el elementé recientemente

conformado no se ve sometido a esfuerzos de flexibén ni de compre_

costra antes del secado del elemento, previo a su uso. En Fforma
andloga, el elemento sblo se desplaza lateralmente dentro del se_
cador por radiofrecuencia (32), después de haber sido cortado en
trozos; con 1o que, de nuevd, no existen esfueérzos de flexidn ni
comprensién aplicados a la costra nuevamente formada.

La tabla siguiente se refiere a 32 ejemplos d.
la fabricacién de barritas cilindricas Fibrosas, apropiadas para

su uso como filtros de cigarrillos.
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TABLA
" PARTE 1
EJEMPLO 1 2 3 | 4 5 6 7 8 9
PULPA DE MATE|PASTA AL SULFATO DE CONI PASTA AL SULFITO DE CONI
RIA PRIMA . |FERAS, BLANQUEADA: 100%~  FERAS, BLANQUEADA: 100%™
- | (STORA 32 (WEYWEHAUSER AA)

OONSIS TENCIA x ; ]
DE LA PASTA | 3'48| 2'95| 2t21]| 1'89] 1167 1'67 1'1 0'6q 0'42
HUMEDA % , ) ) , .
PRESTON PASTA = ,
HUMEDA 7111 16910 | 4813 | 483 | 20v7 | 4819 | 1772] 10'5} 41'4
_Kilopascal . | . " . 1 .

[} 3 i
BE IIgYE crony | 7'0 | 7'0 | 7%

710 6'5 6f5| 6'0] 6'0| 6'5

gAé%E HUNEDA 62139| 75173] 103%0[ 11575 7810 | 240'0[98470| 5521253410
m/mln- (X) . L

V IO - -. - e e .. '
%%ADSE CON-l 1016 1675 | 168 1oi8] sv0| 15%| 40'8| 15'¢ 100
m/min: . (y) S P P e N .
FCOEF DE DES— , . ) . ,

ARG, 5188] 7159 9t54l 10v70 i5'6| 16'0| 2418 3514 5314
TONGITUD AP S BN R DR N

X¥IMADA DE DRE] 50 | 50 50 100 | 118 | 180 | 400} 180| 160
NAIE . () 1 s Voo 1 R PO P o ,
rVACIo EN CON~ 1 SN o

FORMADOR CAMA| 7612 7612|88'9 | 88v9 | 229| 241| 432 203| 102
RAT (mm=He)T] 1. | ... R O T .
VACIO EN CON=- . , ]
FORMADOR CAMA! 165'1 1521401651 16511 241 | 292| 406| 140| 178
RA II(mm-tg)™ . ,

VACIO EN CON= . - - : -
Fé%%DOR CaMal 10116) 10116 101v6{1016| 229| 267| 406] 102 178
RATIT(mm=-Hgyl . | . N . X .
VACIO EN CON= - ) : ) .
FORMADOR CAMA} 13917 152141397 1397} 267| 318 381 761 203

RA TV (mun=Hq) ] ‘ _ | o
{;o?eibﬁlzgﬁ 1{;’51_2 38%6 138'd 38V6] 3816| 38'6| 38'q 38'6| 38'5| 38'¢
BO_CONFORMADOD '
PESQ BARRITA
CILINDRICA 7187 8t62| 8t11| 7178| 8172 8194 8174} 6161 | 7'44
(gramos/m.)
DIAMETRO BA~

rTA  (nm) | 759 7'57| 7'50| 7178) 7178 7'80| 7'75 | 7'21) 7'49
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PARTE 2
EJEMPLO 10 11 12 13 14
PASTA AL SUL|EASTA AL SUX pASTA AL SULFATO DE CO-
COMPOSICION DE |FATO DE CONI - E LANQUEADA: '
FERAS, BLAN=|NIFERAS, I%g.yms’ BLANQU
LA PULPA %DA 70% BLANQUEADA s
. Or FTASTA 100% (BUCKEYE PV5)
CONSISTENCIA DE ‘ :
LA PAS'/I‘A HUMEDA 0v25 012 0'15 112 11
PRESION PASTA HJ ) — N
MEDA 3415 2719 27%9 7913 5512
¥ilopascal . _
DIAMETRO INTERNO _ , .
DE TOBERA DE IN- 615 6'5 6'5 710 7'0
YECCION (mm) L o
VELOCIDAD PASTA . )
HUMEDA A 6918 3818 132is 4961 | 192'7
m/min.  (¥) . ST R U
VELOCIDAD CINTA . .
DE CONTORMADO 611 512 D14 310 1010
m/min.  (y) e - L o o
COEF, DE DESCAR i g , : ;
G (x/7) - s gaua 13215 16154 19727
IONGITUD APROXL ~
MADA DE DRENAJE 60 180 160 80 60
L) e
VACIO EN ocmmlz _ ‘
MADOR CAMARA ‘I™ |. 129 187 59 8819 | 190'5
- (inm-Hg) o
VACIO EN CONMOR _ '
MADOR CAMARA IT | 102 108 51 25410 | 254'0
(it ) ,
VACIO EN CONIOR , - ._
MADOR CAMARA i1 76 127 76 1505 | 190'5
(m-Hg)
VACIO EN CONFOR ~ ‘
MADOR CAMARA 1V 76 152 “6 241431 2540
(mn-Hg)
% DE AREA PERFO '
RADA EN TUBO -DE 3816 3816 3814 3816 3816
CON FO RMADO.
PESO BARRLTA CIL
LINDRICA 5176 5188 6'6 7164 8116
( gramos /metro)
DIAMETRO BARRI- '
A (mm) 745 7166 776 7176 8107
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PARTE 3

EJEMPLO

15

16

17

18

19

20

21

22

PULPA

100%: PASTA AL SULFATO DE CONIFERAS, BLANQUEADO

(BUCKEYE PV5)

CONSISTENCIA
DE LA PASTA
HUMEDA %

112

0'9

0's

0t8

0'8

‘0'6

0'6

PRESION PAS~
TA HUMEDA

Kllopascal

wrun. =

5010

......

4813

103'4

189'6

DIAMETRO INZ| |
: TERNO DE 0=

BERA D ; :
VECCTON- (1)

7'0

710

w4 e

7'

710

VELOCIDAD
PASTA HUME-

DA ‘
m/min: . (x)

51117

22511

4714

71110

25715

61919

976'6

VELOCIDAD .
CINTA DE CON

B/ A (v

30'c

10'0

2010

30'0

100

2010

3010

COEF. DE DES
CARGA

(£7y)

17"

sats|

23i6

2317

2518

3110

29'3

LONGILTUD

APROX%&ADA

DRENAJE
i)

60

150

- 60

150

60

230

250

VACIO EN oon -

FORMABOR CA=
MARA I (mimn-Hg)

12719

10116

1651

15014

254'0

15214

20816

2794

VACIO EN CONJ
FORMABOR CA=
MARA II (mm~H

2811

PRI

30418

279'4

57914

16541

266'7

13917

24113

VACIO EN CON
FORMADOR =
MARA III
mm~H q)

241'3

VACIO EN CON|

25410

. 22816

24113

177'8

228'6

2159

FORMADOR CA%
MARA T
mm-H g

27914

27914

25410

2540

292%1

25410

2667

% DE AREA
PERFORADA EN
TUBO DE CON-
FO RMADO

38'6

38

386

3816

3816

3816

38'6

38'6

PESO BARRITA
CILINDRICA

(gramos/m.)

7'87

7'88

7180

7'26

7'30

7'93

7116

7'52

D1AM.BARRITA

7'36

788

7'96

7'86

7'86

8105

7'93

3'03
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PARTE 4

I

EJEMPLO

23 |

24 |

25 |

26

27

28 | 29 |

COMPOSICION
DE LA

PULPA

PASTA AL SULFATO DE CONIFERAS, BLAN

QUEADA:

100%.
(BUCKEYE PV5)

55% DE PASTA
NIFERAS

AL SULFAIO

(BUCKEYE PV5)

45% BESPARTO

CONSISTENCIA
DE LA PASTA
HUMEDA %

0'6 0'3

0'3

0'3

0'46 0'46

PRESION PASTA
HUMEDA

Kilopascal

4813

82'7 753

13719

1712

69'0 1712

DIAMETRQ IN=-
TEFNO DE TOBE

RA DE INYEC-—

CION (mm)

7'0

7'0 7'0

7°'0

7'0

7'0 7'0

VRLOCIDAD PAS
TA HUMEDA
m/min, (%)

331'6

637'2] 613'0

142314

573'2

411'9 | 334'9

VELOCIDAD CIN
TA DE CONFOR=

mﬁm1n. ()

1010

2010 1010

20'0

10'0

10'4

COEFI. DE DES
CARGA., -

(x/7)

33'2

3119 6113

7112

57'3

42'03| 32'2

LONGITUD APRD
YIMADA DE LRE|

(m )

€0

230 230

480

230

130 160

10 BN CON~
RMADO: CAMA

(mm—-Hq)

VA

101'6

24113| 21579

27914

12710 101'6

VACIO EN QON-
FORMADOR CAMA

mm-H )

21519

16511 1651

215'9

7612 7612

N CON=
FO BMADO R CAMA
RA III

_(mm~H &)

16511

101'6| 101'6

12710 10116

JACIO BN CON-
ORMADOR C

r<)‘?‘mnl-—H q)

215'9

24113 254'0

1524

241'3

12710 114'3

% DE AREA PER
FORADA EN TU=
BO CONFORMADO

38'6

3816 3816

3816

3816

3816 3816

PESO BARRITA
CILINDRICA
(gramog/netro

7166

7'36 7'08

8122

6162

7144

5'7 i

DIAMETRO BA-
RRITA (mm)

7'95

8104 8102

8133

8101

7'76

769
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PARTE 5

EJEMPLO

30 | 31

32

COMPOSICION DE

LA PULPA

55% DE PASTA DE CONIFE-
RAS AL SULFATO (BUCKEYE

V5):
45% EUGALIPTO (CELBI)

90% DE PASTA DE CONIFE-
RAS AL SULFATO, BLANQUEA
DA (BUCKEYE PV5) ;

10% DE CAOLIN

CONSISTENCIA
DE LA PASTA HU

MEDA %.. .

0is52 0'52

0'43

PRESION PASTA’
HUMEDA
KILOPASCAL

8217 27'6

4817

DIAMETRO INTER
NO DE ‘I‘OBERA
DE 1? §CION

7'0 7'0

710

VE LOCIDAD PAS~-
TA HUMEDA
m/min;, (x%)..

43813 32347

49414

VELOCIDAD CIN-=
TA DE CONFORMA

mﬁmn Av)

918 918

1010

COEF. DE DES~
CARGA (x/y)

4417 3310

4914

TONGTTUD ABROS|

XIMADA DE DRE=-
NAJE
(min) .

160 160

130

VACIO EN CON-
FURMADOR CAMA

(mm~Hq)

13'8 2411

13'8

VACIO EN CON-
FORMADOR CAMA

RA IT (mm-HgT

4114 139'7

76'2

VACIO EN CON~
FORMADOR CAMA
RATII (mm=-Hg¥T

12710 31%

7612

VACIO EN CON=
FORMADOR CAMA
RA IV (mm-Hg

13917 13917

1270

% DE AREA PER-

FORADA EN TUBO
DE CONFORMADO

3816 3816

38'6

PESO BARRITA
CILINDRICA
(gramos /metro)

8195- 6'61

8118

DIAMETRO BA-

8'o2 7'68

RRITA (mm)

7'93
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Las figuras 14 y 15 muestran un dispositivo
para la fabricacién de un producto del fipo cartbén, Las dos cin-
tas sinfin Fourdrinier (100) y (101) se extienden alrededor de
los rodillos tensores (102) y (103), y presentan ramales (104) y |

(105) opuertns entre si que, en sus bordes laterales, transcu-

rren pr -leintro de las rendijas estancas (106) y (107) del ele-
mento :ral (108). En los citados ramales opuestos entre sf -
(104: (105), se extiende una tobera de inyeccién (109), la -

cual forma con los citados ramales un ajuste hermético que im-
pide la entrada del aire. En sus bordes laterales, los elementos
laterales (108) comportan las juntas de estanqueidad (110). Por
encima y por debajo de los ramales (104) y. (105), respectivamen
te, se hallan dispuestas las cémaras de vacfo (111) y (112), in-
terpuestas entre los elementos laterdles (108), con los que ellas
forman una unidn estanca en (113). Las cémaras de vacién (111). y
(112) comportan conductos de extraccibén: (114) y (115), respeati
vamente, ‘

A En uso, Se procede a inyectar una pasta htme-
da fibrosa y bien dispersa, al interior del espécio entre los
ramales (104) y (105) de cinta sinfin, a través de la amplia to-
bera de inyeccidn (109),. a una velocidad de al menos 5 veces la
de las cintas sinfin, presentando la parte himeda una consisten~
cia que no sobrepase el 3%. La aspiracién por vacié a través de
los conductos (114) y (115) da lugar a un producto (116) del ti-
po cartén, que presenta capas superficiales que son mis densas
que el nfcleo central y que puede usarse, por ejemplo, como ma-
terial filtrante'o para otros usos donde el citado producto ten
ga aplicaciones., Se hard observar que el producto tiene una sec-
cibén transversal sensiblemente rectangular, y podria emplearse

un dispositivo andlogo para fabricar un producto que tuviese una

~ POOR

QUALITY
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Descrita suficientemente la naturaleza del
presente invento, as{ como su realizacién industrial sélo cabe
afiadir que en su conjunto y partes constitutivas es posible in-
troducir cambios de forma, materia y disposicidén en cuanto tales
alteraciones no desvirtuen su fundamento.

El solicitante, al amparo de los Convenios -
ihterngcionales sébre Propiedad Industtial, se preserva el dere-
¢ho de extender esta demanda a 10§ paisés extranjéros; si fue=
“ra posibley reivindicando la misma prioridad de la presente so-
11é&ituds .

Igualménté el solicitante, Se reserva el de=
fecho dé introducir el la preSénte invéncién cuantos perfedcio=
' nanientos sobré la misma puedan derivarse mediante la solicitud
de los dorrespondiéntés Cgrtificados ds Adicién én la férma se=
flalada por la Ley.

NOTA

La Patente de Invensidn que se solicita como
nueva &n Espafia; por veinte aflos, de acuerdo con la vigente Lew
gislacién, deberd recaer sobre "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE
ELEMENTOS FIBROSOS ALARGADOS APLICABLE A FILTROS", en todo de =
acuerdo con 1@3 siguientes:

REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento de fabricacién de elementos

fibrosos alargados aplicable a filtros, en el interior de un dis=-
~positivo conformador de configuracién perforada, alargada y cerra-
da, que tiene lugar durante el desplazamiento de este dispositivo

conformador a través de érganos extractores de fluido, caracteriza

H
§

do porque incluye las fases de: formacién de una dispersién fibro-

: a3 la inyeccidn de la dispersién en el interior del citado dispo-
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sitivo conformador; la generacién de un gradiente de presién a lo
largo de una zona de extraccibén en el interior de los citados brgg
nos extractores de fluido; y la inyeccidn de la dispersién fibrqsa
en el interior del dispositivo conformador teniendo lugar a una vg
locidad de inyeccidn que, con respecto a la velocidad del dispo-
sitivo conformador (coeficiente de descarga), determini que al-
gunas de las fibras se agloméran, en forma dé mallado deé fibra,
gontra la superficie ihterna del dispositivo conformadér, mien-
tras que el resto de las citadas fibras se unen entre si forman-—
do un nucleo central, obteniéndose as{ un elemento fibross con-
tinuo que comporta un nficleo central fibroso; el cual estd rodea=
do o envuelto por una costra de mayor densidad.

2.- Procedimiento de fabricatibén dé elementos
Fibrosos alargades aplicable a filtros; en todo de acuerds con la
primera reivindicacién ocaracterizado porque, con posterioridad al
conformado, sé aplica al eléemento una uléerior operacién de fabri-
cacidn, en la que no sé& causa ningin esfuerzo de flexidén o compre-
3ién al citado elemento, esfuerzo que afectaria a la integridad -
estructural de la costra,

3.~ Procedimiento de fabricacién de elementos
fibrosos alargados aplicable a filtros, en todo de acuerdo con la
segunda reivindicacidén caracterizado porque la citada ulterior ops
racidén de fabricacién incluye un proceso de secado que determina
la aspiracidén de aire al interior del elemento y su posterior ex-
traccidén o aspiraciédn de éste Gltimo.

4.~ Procedimiento de fabricacién de elementos
fibrosos alargados aplicable a filtros, en todo de acuerdo con la
segunda y tercera reivindicaciones, caracterizado porque incluye
el corte del elemento en trozos, antes de la ejecucién de la citad

da operacidén ulterior de fabricaciédn.
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5.- Procedimiento de fabricacién de elementos
fibrosos alargados aplicable a filtros, en todo de acuerdo con la
segunda, tercera o cuarta reivindicaciones, caracterizado porque -

la citada operacidén ulterior de fabricacién incluye un proceso de

|secado que emplea un secador por radio-frecuencia,

6.~ Procedimiento de fabricacién de elementos
fibrosos alargados aplicable 4 filtros, en todo de acuerdo con la
quinta reivihdicacién, caractérizado porque el elemento emérge del
proceso de éonformado désplazéndoSe segln una thayectoria lineal;
¥ porque este elemento; despues del corte, es desplazado en un sen-
tido pefpendicular a fa direcéién lineal, siendd efitonces alimenta
do al sécador por radid-frecuencia.

7.= Procedimiento deé fabricaéiéﬁ de elementos
fibrosss alargados aplicable a filtros; en todo de acuerds coh una
\de las feivindicacionés precedentés, caracterizado porque la eli-
Irﬁinacién de cualquler éntrada de aire a la dispersién fibrosa du-
‘9ante 51 inyeceidn en ol dispositivo de conformado y durante su pad
so a través de los érganos extractores de fluido.:

8.& Procédimienfo dé fabricdcidn de élementos
fibroso alaﬁgadés aplicable a filtios, en tods de acuerdo con una
de-las réivindicaglones precedentes, caracterizado porque incluye
la prevencidén de la floculacidn de la dispersién antes de su inyec
cién en el dispositive conformador perforado.

: 9.~ Procedimiento de fébricacién de elementos
fibroso alargados aplicable a filtros, en todo de acuerdo con la
ootava reivindicacidn, caracterizado porque la floculacién se im-
pide promoviendo la turbulencia en la dispersidn inmediata antes
deila inyeccién, y manteniendo la consistencia de la dispersién a

un nivel éptimo con respecto a la particﬁlar velocidad de la inyec
Ciéno )
10.~ Procedimiento de fabricacién de elementos
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fibrosos alargados aplicable a filtros, en todo de acuerdo con una
cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por=
que la consistencia de la disperéién fibrosa no es superior al 3%.

11.=~ Procedimiento de fabricacién de elementos
fibrosos alargados aplicable a filtros, en todo de acuerdo con una
de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la rela=-
cién entre la velocidad de inyeccién y la velocidad de avance del
dispositivo conformador (el coeficiente de descarga) es, por lo me
nos, de 5 a 1,

12.-= Procedimiento de f;bricacidn de elementos
fibrosos alargados aplicable a filtros, én todo de acuerdo‘éon la
reivindicacién precdedente, caracterizado pordue el coeficienté de
descarga es de 10 a 1.

13.~ Procedimiento de fabricac¢ién de elenmentos
fibrosos alargados aplicable a filtros, en todo de acuetrdd con -‘lai
reivindicacionés precedentes, caracterizado porque incluye la de-
saireaciédn de la dispersién fibrosa, con gnterioridad a su inye¢=
e¢idn en el disposltivo conformador. |

14, Procedimiento de fgbricacién de elementos

fibrosos alargados aplicable & filtros, en todo de acuerdo con la

ne lugar en un grupo Daculator. }

15,= Procedimiento de fabricacidén de elementos
fibrogos alargados aplicable a filtros, en todo de acuerdo con las
relvindicacicnes precedentes, caracterizado porque el elemento, ~
una vez conformado, presenta una seccién transversal sensiblemente

circular.

16.- Procediemiento de fabricacién de elementos
fibrosos alargados aplicable a filtros, en todo de acuerdo con las

reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el elemento, -
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una vez conformado, tiene una seccidén transversal rectangular o

cuadrada.

_ 17.~ Procedimiento de fabricacién de elementos
fibrosos alargados aplicable a filtros, de acuerdo con el procedi-
miento descrito en la reicindicacién primera, caracterizado porque
gncluye: un conformador perforade y alargado, constituido por cine-
-tas sinfin pérforadas; una céiiara perforada de conformado, a ¢uyo
 través Pasan las citadas cintas sinfin ¥ las cuales cintas adoptan
un perfil hueco a sSu paso por la citada cdmara de conformado; brga]
nos'paﬁa el acciondmiento de las ¢itadds cintas sinfin a través de
la citada cémara de coriformadd; érgancs extractores de fluido; en
cuyo interior se éncuentra una zona de ex%raccién de fluido que
rodea o envuelve & ufid parte al menos de la citada cédmara de con-
férmado; y 1l6s cuales drganos exfractorés estdn formados por una
ichja cerrada de drendje; y una tobera de inyécci&n, destinada a
}inyectar una dispersién fibrosa en el interior del citado conforma]
dor situado dentrd de la citada cémara derconformago, estando la
tobera de inyeccidn dimensioriada dé mafiera que ella impide sensi-
blemente la entrada dé alre alrededor de su superficie de contacto
con 1as paredes de las citadas cintas sinfin, de suerte que el dig
positivo produce un élemento fibroso alargado que comporta una ca=
pa externa de mayor densidad que la del ndcleo interno al que aquej
‘1la rodea o envuelve,

18,= Procedimiento de fabricacién de elementos
fibrosos alargados aplicable a filtros, en todo de acuerdo con de-
cimoséptima reivindicacién, caracterizado porque a lo largo de la
cdmara de conformado, se hallan dispuestas dos o mis cajas de dre-
najes, orientadas en tédnden entre si.

19.~ Procedimiento de fabricacién de elementos

fibrosos alargados aplicable a filtros, en todo dé acuerdo con la

\
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demimoséptima o decimoctava reivindicacioﬁeé, caracterizado porque
la caja o cajas de drenaje estdn conectadas a 6rganos creadores de
vacfo. :

20.- Pfocedimientd de fabricacién de ele-
mentos fibrosos alargados aplicable a filﬁros, en todo de acuerdo
con la demimoseptima, decimoctava o demimonovernia reivindicidciones,
caracterizado porque la tobera de inyeccéién esté provista de 6rga-
nos para generar una turbulencia en la dispersién de flufdo inme-
diatamente antes de la inyeccibén, con lo que se evitari la fIOCuié‘
cibn . )

21.- Procedimiento de fabricacién de ele-

mentos fibrosos alargddos aplicable a filtrds, én todo dé acuérdo

con una de las dééimoséptima a vigésifia reivindicacionés, caracter}

zado potque incluyé éranos para la desdireacién de la dispersién
fibrosa antes de su entrada én la tobera. '

22,~ Procedimisnto de fabricacidn de ele-
meéntos fibrosos alargados aplicable a £1ltros, en todo de acuerdo
e6n una cualquiera de las precadentes i‘éi{rindieaciqsnes, caractari~
zado porque Lncluye 8fganos pata transflerir el elemento fibross, =
una vez conformado, a un dispositivo destinads a realizar un trata;
miento o fase de fabricacién ulterior, sip que en este tratamiento
ulterior se aplique 0 se provogue la aplicacién de cualquier tipo
de esfuerzo de flexidn o compresién al elements, esfuerzo que afec:
tarfa a la integridad estructural de 14 costra.

23.~ Procedimianta de Fabricacién de elew
mentos fibrogos alargados aplicable a £iltros, en todo de acuerdo

con la vigesimosegunda reivindicacién, caracterizado porque el ci~

{tado tratamiento o fase de frabricacién ulterior incluye érganos =

destinados a aplicar un proceso de secado que determina la intro-

duccién del aire en el elemento, y su posterior aspiracién o extraj

B
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cién de este Gltimo,.

24.- Procedimiento de fabricacién de ele-
mentos fibrosos alérgados aplicable a filtros, en todo de acuerdo
con la vigesimotercera reivindicacién, caracterizado porque los =
citados 6rganos destinados a aplicar un proceso de secado, inclu~
yen un tubo perforado, a través del cual és hecho pasar-el elemen-
to, y qué se extiende a4 lo largo de una serie de cédmaras, estando
las cémaras; alterﬁativémehte, abiertas a:la ati6sfera y sometidas
a un vaéfo, respectivamente.

25,= Procedimiento de fabricac¢ién de ele-
ﬁentos fibrosos alargados aplicablé a filtros, en todo dé acueérdo
con la Vegesimosegiinda, vigesimotercera o vigesimocuarta reivindi~
caciones, caracterizado porque incluye 6rgafios destinados a cortar
el eleménto £ibrdso en trozdd de un loﬁéiéud dada, antes de llevar
a la ptdetica el cltade tratamiento o fase de Fabricacibn ultérior

26.- Procediiniento de Eabricacién de ele-
méntos £ibrosos éiéfgadbs aplicable a filqus, en todo de acuerdo
¢Bn lds vigesifibségunda a vigésimoquinEd reivendicaciohes, caracte
rizado potqiue el tratdmiento o fase de fabricsdcién ulte#ior iriclu-
ye un pFoceso de sééado realizddo pbt un secador por rddiofrecuen=

"{ela.

27.~ Procedimiento de fabricacién de ele-
mentos fibrosos alatrgados aplicable a f£iltros, en todo de acuerdo
con las vigesimoquintsa y vigesimosexta féivindicaciones,caracteri-
zado porque el elemento se halla dispueséo de manera que &l emerja
del conformador siguiendo una direccién lineal, estando dispuestos
s después de los 6rganos de corte, unos elementos que determinan -
el desplazamiento del citado elemento seglin una direccidn perpendi

cular a la de la citada direccién lineal, siendo segin esta direc-

%%37‘c16n perpendicular como el elemento se introduce en el secador de
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radiofrecuencia.
28.~ Procedimiento de fabricacién de elemen
tos fibrosos alargados aplicable a filtros, en todo de acuerdo con
las decimoséptima a vigesimoséptima reivindicaciones, caracteriza-
do porque las citadas cintas sinfin.incluyen cintas perforadas con
tindas hechas de péstico. ‘
29.~ Procedimierito de fabricacién de ele-
mentos fibrdsos aldrgados éplicable a filtros, en todo de acuerdo
con la vigesim;ctaVa reivindiéacién;.cafacterizado porgue el éita-
do pléstico es el nylén. " , |

30.- "PROCEDIMIENTO DE FABRICAGION DE ELE_
MENTOS FIBROSOS ALARGADOS APLICABLE A FILTROS™,

Seguri quedérsuéﬁanciélménte dedcrito én la
presente memoria descriptiva que constd de treinta y una hojds tie=
canografladas por uia sola cara acompafiada de Sus corvespondientes
dibujos, 5 '

Madrid, -3 1 MAYD 1978 .
El Agente Oficial.
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