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PATENTE DE INVENCION

por VEINTE afios

golicitada en Espafia a favor de CIGARETTE COMPONENTS LIMITED,
de nacionalided briténica, domiciliada en Friendly House,

5e 21-24 Chiswell Street, Londres EC1Y 4UD, Inglaterra, por "M§
todo de producir barras de filtro de humo", con prioridad de

la solicitud briténica 45578/76 de fecha 2 Noviembre 1976. -

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencién se refiere a filtros de humo ¥ pro-
10. porciona wna barra de filtro de humo que comprende un cuerpo
permeable al humo de filamentos continuos adheridos en pun-
tos de contacto y que rodean un mdicleo permeable al humo
de particulas sorﬁentes ligadas unas a otras con un agluti-
nante termoplédstico, extendiéndose el nidcleo al menc;s par-
15, cialmente por la longitud de la barra. También pi‘oporciona
una barrs de filtro de humo que comprende un cuerpo permea-
ble al humo de filamentos continuos adheridos en puntos de
contacto y que rodean un ndicleo permeable al humo de parti-
culas sorbentes y ligadas unas a oftras con wn aglutinante

20. termoplistico, fteniendo el ndcleo la forma de una plurali-
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dad de bolsas permeables al humo y espaciadas longitudinel-

- e ew e e W we

mente de las partfculas sorbentes ligadas.

Preferentemente se produce la barra de forma conti
nua y se secciona en tramos mis cortos; cuando el nicleo no
es continuo gino que tiene 1la forma de bolsas espaciadas,
la barra continua iniecial puede seccionarse transversalmen~

te a través de las bolsas y/o entre las mismag, - = = - ~

Le invencién también proporciona un método para la
producceién de wna barra de filtro de humo, caracterizéndose
el método porque comprende hacer avanzer continuamente y de
manera longitudinal en la forma de una banda con seccidn
acenalada un velo de material filamentoso filtrante de humo
y continuo que comprende un sgente aglubtinante termoactiva~
ble para los filamentos, depogitar continuamente a lo largo
de la base de la seccién acenalada una linea continua o bol
gsas separadas espaciadas longitudinalmente de una mezcla en
particulas de sorbente y sglutinante termopléstico para la
misma, y condensar el vel§ ¥ la mezcla en particulas deposi
tada por su paso continuo en y a través de un fmador tubu-~
lar, haciendo pasar fluido de calentamiento a través de la
pared del formador para penetrar en y cdlentar la barra con
densade y activar dicho agente aglutinante termoactivable y
dicho aglutinante termopléstico, para formar-una barra fil-
trante continua de filamentos adheridos con un ndcleo de
particulas sorbentes ligadas que se extienden a través de

la misma continuamente o en la forma de bolsas separadas eg



Paciadas longitudinalmente. Puede seccionarse transversalmen
" te la barra formada continuemente en tramos cortos segin se

ha indicado enteriormente,. = =« @ = = @ @ o - e . - - - - o

El carbén activado es el material preferido para

5. el sorbente en partfculas, debido a su elevada eficacia ad
sorbente, pero otros materiales en particulas que poseen
propiedades de filtracién dtiles, por ejemplo el gel de si-
lice, elUmina sctivada, perlita, sepiolita; tierra de batén,
gilicato magnésico, 6xidos metdlicos tales como el dxido de

10. ~ hierro, y combinaciones de los mismos, pueden utilizarse ade
méde del carbdn activado o en su lugar. El carbén puede ser
del tipo a base de huila, de cdscara de nuez o de petréleo, y
el carbdn y el aglutinante tienen preferentemente aproximadg.
mente la misma densidad voldmica.aparente, P. €., €1 car-

15. bén de 0,16 a 0,50 y el aglutinante de 0,38 a 0,42 gm/cm>. -

Pueden utilizarse el polietileno y resinas ‘termo-
plésticas similares como aglutinante termopléstico para las
partfculas sorbentes. Las poliolefinas disponibles en el co

- mercio tales como el polietileno y el polipropileno y sus
20. copolimeros son atdéxicos y térmicemente estables y se fije-
rén para dar una adhesidén fuerte sin atascamiento de los pg
ros de las partfculas sorbentes, que por lo tanto retienen
su poder sorbente en el producto terminade. Por lo tanto eg
tos materisles estén particularmente bien adaptados para su
25, uso como aglutinente termopldstico. Pueden utilizarse otros

polihidrocarburos en lugar del polietileno o el polipropile
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no o ademds de loe mismos, particularmente los polimeros de
hidrocarburos que comprenden de 4 a 10 4tomos de carbono, al
igual que una variedad de otros materiales termopiésticoa
que tienen spropiados Indices de flujo en fusidn, tales co-
mo el acetato vinflico y otros homopolimeros y copolimercs
vinflicos, el acetato de celulosa plastificado, resinas de
poliéster, resinas de polihidrocarburos fiables tales como
Escorez y combinaciones de los mismos. El poliefileno micrg
poroso posee propiedades sorbentes y puede utilizarse como

materisl sorbente y/o como aglutinante termopléstico, - - -

Una proporcién menor de una o més cargas o aditivos
puede incorporarse en el material del micleo, mezcléndose
preferentemente con el material sorbente y el aglutinante
termopléstico en una operacidn inicial de mezcla. Por ejem
plo, unas fibras naturales o sintéticas pueden formar parte
del nicleo en el caso de requerirge un producto.de baja den
sidad y pueden incluirse rafces y %allos hinchados y/o tri-
turados de tabaco, conjuntamente con aditivos tales como
modificadores alcalinos y 4dcidos. Pueden incluirse fibras
metélicae y la carga puede comprender el carpr fibrogo si
un bajo peso es de particular importancia. Pueden incluirse
productos quimicos que afectan al sebor del humo que atra-
viess el micleo y en particular pueden incorporafse ciertos
aditivos amctivos que eliminan algunos de los constituyentes
perjudiciales del humo de tabaco y por 1o tanto mejoran la
eficacia del filtro. Ejemplos de aditivos incluyen el ace~

tato polivinflico, los policarbonatos obtenidos por la reag
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eién de bisfenol A y los carbonatos difenflicos, poliamidas
d'el' tipo de nylon, por ejemplo, nylon 6, nylon 6/6 y nylon

6/10, resinas celulésicas modificadas, o sea, acetato de ce

“1lulosa y dimetilcelulosa, gomas naturales en polvo, carbo-

hidré.tos, por ejemplo, los distintos azfcares, carbonato
chlecico en polvo y pasta de madera con fibras. Los aditivos
que tienen una temperatura media de fusién éio por debajo
de 1a temperatura a que se calienta subsiguientemente la
mezcla pueden funcionar como aglutinante adicional. Algunas
reginas citadas como aditivos, por ejemplo, el acetato poli

vinflico, ya se han citado como aglutinentes apropiados. -

El ndcleo puede comprendér un 5% en peso o menos
de sglutinante termoplédstico, o haata un 50% en peso, 'y deg
de 50% a 95% en peso de partfculas sorbentes. Preferentemen
te se utiliza no més de un 40% en peso de aglutinante termg

pléstico y no mds de un 60% en peso de partfculas sorbentes.

‘Tas mezclas més satisfactorias para el ndcleo comprenim al

menos un 64%, pero no més de un 30% en peso del aglutinante
termopldstico y de un 85% hasta un 934% en peso de particu-

las sorbentes (por ejemplo carbén activado)s = - = = = = =

Las partfculas sorbentes, junto con la carga o adi
tivo que se hays de incluir, pueden mezclarse Intimamente
con las partfculas del aglutinente termopléstico. Las par-
t{culas del aglutinante termoplédstico son preferentemente
substéncialmente mis pequefias que las particulas del mate~

rial sorbente, de modo gque se adhieren a lasg mismas como
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revestimiento pulveriforme al mezclarse. Una parte predomi-
nente, 0 sea, al menos un 80%, de las pafticulas gorbentes
pueden ser por ejemplo de 9 a.200, preferentemente entre 9
y 60, veces mayor que las partfculas de aglutinante. De es-
ta forma cada partfcula sorbente en la mezcla estd separada
de partfculas sorbentes adyacentes por una capa contigua de
polvo termopléstico, que se reblandece o se fusiona con ca~
lor, de modo que se asegura la formacién de un ndcleo firme
mente aglutinado pero poroso. Las particulas de aglutinante
termopldstico con wn didmetro medio de 100 micras o menos,
preferentemente de 50 micras o menos,lson particularmente

apropiadas, mientras que 2l menos un 80% de las partfculas

'sorbentes son preferentemente de malla 100 hasta malla 12 6

10 aproximadamente, norma estadounidense, pero pueden ser
tan finas como de malla 200. Cualquier carga o aditivo uti-

lizado es preferentemente de granulometria pequefia, o sea

de 50 micras 0 menos., = = = = = ~ ~

En vez de una tal mezcla de particulas absorbentes
y de aglutinante termoplédstico separadas, ﬁueden utilizarse
particulas sorbentes revestidas de aglutinante termoplésti-
co. Por ejémplo, puede mezclarse una emulsién acuosa de po-
lietileno con partfculas de carbén activado paras formar un
revegtimiento termopldstico sobre las mismas, constituyendo
entonces las particulas revestidés, junto con la carga o
aditivo si se requiere, la mezcla de ndcleo en particulas.
Mezelendo conjuntamente al menos una parte de la resina como

una emulsién en un vehficulo lfquido se facilita enormemente
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la formacién de una mezcla homogénea y se posibilita un con

trol més estrecho sobre la calidad del producto. = - = - =

La mezcla inicial de las partfculas sorbentes y el
aglutinante termopléstico, con o sin cargs o aditivo, puede
realizarse.en una méquina mezcladora convencional. Las mé-
quinas mezcladoras del tipo que llevan incorporados un agi-
tador helicoidal o cintiforme similar pueden ser apropiados,
proporcionando una accién simulténea de mezcla y amasado de
modo qué se trabajan las particulas una contra otra durante

El material filamentoso del velo estd rizado prefe
rentemente. Un material preferido para el velo es el aceta-
to de celulosa, pero pueden wtilizarse otros materiales filg
mentosos continuos con inclusién de las poliolefinas, por
ejemplo polietileno, polipropileno y los copolimeros de eti
leno y propilenc con otras olefinas; las poliamidas, por
ejemplo, nylon; y los poliésteres, por ejemplo el tereftala
to de polietileno. El agente aglutinante termoactivable pue
de ser un plastificante para el material filamentoso, por
ejemplo triacetina en el caso del acetato de celulosa. Otros
agentes aglutinantes para el velo pueden utilizarse, por
ejemplo, un agente aglutinante termoactivable en particulas
tales como un polvo o grénulos termoplésticos. Si los fila-
mentos del velo son ellos mismos termoplésticos, por ejemplo,
de poliolefina, entonces un agente aglubinante adicional pue

de Ser N0 NeCeSATIO0. = = = = = = = = = w = = - - - - =
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carbdn activado., = = = = = = = -

Pueden depositarse uno o mée aromatizantes, por
ejemplo, mentol, sobre el velo antes de condensarse en for-
ma de barra, preferentemente antes de la deposicién de la
mezcla de sorbente/aglutinante por la base de la banda de
seccién acanalada y.més preferentemente antes de que se for
me la bends del velo en una seccién acanalada. De igual mo
do, pueden esparcirse uno o més de los sorbentes en particu
las (por ejemplo, carbdén activado, gel de sflice, etc.) so-
bre el velo con snterioridad a.la deposicién de la mezcla
de sorbente/aglutinante, esto da como resultado un producto
en que el velo que rodea el nidcleo continuo o discontinuo

tiene las partfculas dispersas en el mismo, - - - - = - -

Preferentemente se 11e§a el velo con le mezcla del
ndcleo en particulas depogitadas a través del formador tubu
lar envuelto en una cinta permeable flexible, atravesando
el fluido de calentamiento el material permeable de la cin-
ta envolvente para activar el agente aglutinante termoacti-
vable para los filementos y el aglutinente termopléstico pa
ra las particulas sorbentes. El fluido de calentamiento pre
ferido es el vapor, particularmente cuando el velo es de

acebato de celulosa y/o las particulas sorbentes comprenden

Generalmente se preferird hacer pasar la barra del
formador tubular a través de una cdmara de enfriamiento;
aquf puede hacerse pasar un gas de enfriamiento tal como el

aire transversalmente en la barra caliente, preferentemente
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en direccidn contraria a la direccidn de recorrido de la
barra, para syudar a fijar la barra en un producto ﬁermea—
ble coherente. La barra puede llevarse a través de la céma-
ra de enfrismiento envyglta en la misma cinta permeable fle
xible que se utilizé para llevarla a través del formador tu
hular. Cuando se utiliza una tal cinta permeable flexible,
preferentemente sers una cinta 'sin fin, que se aplana y se
separa de la barra completa a su salida del formador tubu-
lar (o de la cémara de enfriamiento) para su devolucién a

la entrada del formador tubular. = = = = = = = = = « = = =

La barra continua terminada puede dotarse con un
envoltorio de la manera convencional, pero puede no ser.ng
cesario dado que la barra sin envolvgr generalmente sefé
coherente y autoportante de modo que pueda ganipularse satis

factoriamente en estado sin envolver, = = @« o = = =« = «w = =

Cuando se suminisira y se deposits la mezcla en par
ticulas del nfcleo como 1fnea continua sobre el substrato de
velo a fin de producir una barra con un nicleo que se extien
de continuasmente a través de la misma, puede suministrarse
simplemente a partir de un dispositivo dosificador continuo
montado por encima del velo en su avence continuo. Cuando
se ha de depositar la mezcla en particulas del nﬁc;eo como
bolsas separadas espaciadas longitudinglmente, se logra
apropiadamente por medio de una rueda o tambor aplicador que
tiene rebajes espaciados periféricamente alrededor de su su

perficie aplicadora para recibir las dosis individuales de
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la mezcla en particulas, por ejemplo, a partir de una tolva,
estando posicionado el aplicador rotative de modo que los
rebajes aspliquen su contenido seriadamente al velo. La rueda
aplicadora estd posicionada preferentemente de modo que los
brazos de la seccibn acanalada del velo pasen en cada lado
de la rueda en el punto de deposicién depositéndose las bol
sas de aditivo sobre la bage del canal. Los rebajes son pre

ferentemente alargados en la direccién transversale — ~ - -

La preformacién del velo hacia la formascenalada
requerids para la aplicacién de la mezcla en partfculas del
ndcleo se logra apropiadamente por el paso a través de un
embudo condensador de velo. Al conformar el velo a la sec-
cidn acaﬁalada con el ugo de un embudo o dispositivo simi~
lar, se prefiere colocar corriente arfiba del embudo un for
mador, por ejemplo, de alambre que deforma el velo en su
pago a la forma de una artesa abierta hacia arribe y rela-
tivamente ancha y poco profunda, recibiéndose &sta por el
embudo y condenséndose més a la seccidén acanalada que se
alimenta a la folva dosificadora o ruedarwplicadora; esta
disposicidén proﬁorciona una mejor uniformidad de la forma
y orientacién de la slimentacién de velo al aplicador que
lo hace el umo de un embudo solo, asf{ como un mayor control

sobre las mismas. - - - -—— ==

Cuando se aplican bolsas de mezcla en pertfculas
de nicleo pormedio de una rueda o tambor aplicador rebaja-

do, puede expulsarse positivamente la mezcla de su rebaje
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en la rueda o taﬁbor ¥ en la barra de vglo por la operacién
de un &mbolo gque forma la base del rebaje. Por ejemplo cada
rebaje puede estar dotado de su propio émbolo o pistén, sien
do accionados los émbolos o pisfones secuencialmente para
vaciar sus rebajes por cooperacidn con una superficie de le
va fija a medida que giran por la zona de depdsicién. Los
pistones o émbolos estarén foréados eldsticamente hacia el
eje de la rueda o tambor, desplazédndose radialmente hacia
fuera contra esta fuerza al cooperar con esta superficie de
leva en la zona'de deposiciﬁn y luego vuelven bajo la fuer~
za & una posicién rebajaéa antes de recibir otra bolsa. Pre
ferentemente sellenarén los rebajes continuamente, por ejem
plo, a partir de uns tolva, en la parte superior de su tra-
yectoris, accionfndose los émbolos o pistones para vaciar -
los rebajes en o junto a la parte inferior de su trayectoria,
proporciondndose medios tales como una zapata protectora pa
ra impedir el derrame premasfturo de los rebasjes antes de ac—
cionamiento de los émbolos o pistones. Puede ser ventajoso
que cada pistén o émbolo en la zona de llenado adopte una
posicidén retralda dando al rebaje un volumen mayor que el
volumen de mezcla que se ha de expulsar subsiguientémente
del rebaje en la varilla de velo,.deéplaééndose radialmente
hacia fuera el pistén o émbolo (preferentemente antes de la
salida de la zona de llenado y por ejemplo bajo la accién

de una segunde superficie de leva) en una distancia suficien
te para'éyudar al enragado o descarga del exceso sobre dicho

volumen requerido. Ello asyuda assegurar que cada rebaje lle-
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gue a la zona de deposicién con una cantidad dosificada pre
determinada de la mezcla. Al pasar de la zona de llenado a
la zona de deposicién, cada pistén o émbolo puede permane-
cer en su posicién parcialmente extendida pero preferente-
mente adoptard una posicién més retrafds de modo que la can

tidad dosificada de mezcla no llene el rebaje. = = = - = =

Ahora se describirdn realizaciones de la invencién,
tnicamente a t{tulo de ejemplo, con referencia a los planos

anexos, en lLos que: =~ -~

la Figura 1 es wna vista en slzado esquemftica de

un aparato segin la invencidn; = = w = « = « = = - - -

le Figura 2 es una vista en perspectiva que ilus-

tra o escala ampliada partes del aparato de la Figura 1; -

la Figura 3 es una vista en alzado lateral, en sec

cién, que ilustra a escala ampliada una rueds eplicadora

que puede montarse en el aparato de la Figura 1; = = = - =

la Figura 4 es una vista en perspectiva de la par
te inferior de un dispositivo dosificador preferido para su

uso en el aparato y procedimiento de las Figuras 1y 2; - -

la Figurs 5 es una vista en alzado lateral, en sec

cidén, de una rueda aplicadora y embudo condensador de velo

preferidos; Rl I A T T B B



Se

10.

15.

20.

25.

- 13 -
la Figura 6 es wna vista en seccién parcial por
19-91Inea86-6delaFigura5;y-----—---.---

la Figura 7 ilustra, en perspectiva, parte de otra

realizaCife = = = = = = = - = = = o - o - - - - - -

En las Figuras, algunas partes anflogas llevan las

referencias andlogas. = = = = = == = = = « - = - - - - -

Con referencia a las Figuras 1y 2 de los dibujos,

g partir de una bala 1 de velo de acetato de celulosa riza-

do se arrastra el velo 2 a través de una tobera 4 de forma-

cién neumdtica de banda sobre una gufa cilindrica 5 por ro-
dillos 3. Los rodillos 6 que giran mis deprisa que los roqi
1los 3 estiran el velo entre ellos y los rodillos 3. Otra
tobera 7 de formacién neumdtica de banda forma el velo en
banda de aproximedamente 250 mm de ancho antes de que pene-—
tre en una caja 10 donde es rociado de gliceriltriacetato
por pistolas pulverizadoras 8 y 9. Las toberas 4 y 7 de for
macién de banda son de forma conocida y comprenden una ranu
ra estrecha a través de la cual pasa el velo. En un lado de
la ranura hgy una pared perforada que comunica con un sumi-
nistro de aire comprimido y en el otro lado de la ranura
uns pared no perforada retiene el velo mientras el aire in
cide en el mismo. Los rodillos i1 mantienen el velo en la
forma de banda, cuya forma continua hasta que el veio pasa
por debajo del formador 12 y a través del embudo 15 que lo

convierten en una seccidn acanalada flojamente condensada
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55 antes de que penetre por debajo de una lengleta 16. Entre
el embudo 15 y la lengleta 16 hay un dispositivo dosificador
continuo 100 alimentado con la meécla 52 en particulas del
nicleo a partir de una tolva 54. El dispositivoe dogificador
100 tiene la forma de una artess 102 alargada con seccién en
V que tiene una ranurs de salida por su base con forma de
barco, elimenténdose la mezcla en partfculas del nicleo en
la artesa a una veloéidad congtante por un trangportador
104. El transportador 104 estd en estrecha relacién de ali-
mentacién con la salida de la tolva 54 de alimentacién de .
modo que lleva la mezcla 52 del nidcleo de la misma a veloci
dad constante. En la zona donde se suministra la mezcla en
partfculas a la artesa 102, preferentemente se aplica aspi=-
racién para eliminar el polvo, dejando vnicemente las parti
culag més pesadas para depositarse en la artesa y sobre el
velo. La base de la artesa 102 estd dispuesta entre los bra
zos de la seccidn acanzlade 55 de velo y deposita la mezcla

del nicleo continuamente a lo largo de la base de la seccién

acenalads en su avance. El formador 12 tiene un perfil infe-

rior a fin de deformar la banda de velo en la forma de una
artesa de poca profundidad para su paso al embudo. El forma
dor es apropiademente nada més que un alambre curvo. Esta
preformacién mejora la estabilidad de forms de la seccién
acanalada condensade posteriormenie y presentads al disposi
tivo 100 y la estabilidad de su disposicién simétrica alre-
dedor del dispositivo en el punto de deposicidn. Si se ha

de user un embudo condensador sélo, el formador 12 puede que
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dar substituido por un rodillo liso. Fl embudo condensador
15 puede tener una prolongacién 106 de seccidn acanslada
de corriente abajo (no ilustrada en la Figure 1) que se ex~
tiende hasta por debajo del dispositive 100 para ayudar a

soportar y guiar la seccién acenalada 55 de velo, = = = = -

Lea lengleta 16 sirve para guiar el velo y mezcla
depositada 52 en un recinto 18 de calentamiento asf como pa
ra posicionar una cinta permeable 19 alrededor del velo. EL
recinto 18 de calentemiento, junto con lé cinta 19, actdia
como formador tubuler pare.condensar y formar gl velo y la
mezcla del ndcleo hasta la_forma de una barra de filtro con
wa vaina de velo alrededor del micleo. La cinta permeable
19 que se arrastra a través del recinto de calentamiento por
el tambor 20 y que estd tendida ademds alrededor de los ro-
dillos 21, 22, 23 y 24 tiene una estructura abierta y puede
hacerse de monofilamento tejido de nylon o de polietilente-
reftalato. La cinte puede tener un revestimiento superficial
de resina de silicona o de politetrafluoroetileno para impe
dir que el velo se adhiera a la cinta. El recinto 18 de ca-
lentamiento estd dotado de un conducto 25 conectado a un su
ministro de vapor que atraviesa pasos en el recinto, de ah{
o ‘través de la cinta y en el velo y el niicleo para calentar
los, haciendo que el gliceriltriscetato ligue los filamen=
tog de acetato de celulosa unos a otros y que el aglutinan.
te termopléstico de la mezcla del ndcleo ligue las particu
las sorbentes unas a otras; también habré de modo general

cierta adhesién entre el nidcleo y los filamentos circundentes.
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De esta manera se forms una barra 26. Los bordes
longitudinales de la cinta 19 posiblemente no se encuentren
perfectamente de modo que algunos de los filamentos del velo
se a.priéten entre los bordes, formando un'nervio. Se elimina
este nervio por un pie prensador 27 que estd entre los bor—
des de la cinta y sirve para spretar sobre el nervio, refor
mendo de esta forme la barra gegdn une, forme substancialmen
te cilfndrica. La barra entonces‘pasa_ a un recinto 28 de en
friamiento donde aire u otro gas suministrado a través del
conducto 30 atraviesé. la cinta y pasa a contacto con los fi
lamentos y el micleo de la barra para enfriarlos y eliminar
condengado de la barra 26. Preferentemente, el aire de en~
friamiento atraviesa la cinta en una multiplicidad de puntos
espaciados por la longitud del recinto 28 de enfriamiento.
Después de pasar por la barra, el aire, con el condensado
arrastrado si lo hay, pasa al receplior 17 que se ventila ha
cia la parte posterior de la miquina. El resultado de la ac
cién del aire es también que la barra se haga més rigida. Al
salir del recinto 28 de enfriamiento la barra puede pasar di
rectamente a un seccionador, pero primerq puede envolverse
(por ejemplo en un envoltorio de papel, por paso a través de
un dispositivo envolvedor convencional) y luego pasar a un
seccionador. En cualguier cé,so, el seccionador subdivide la

barra (envuelta o sin envolver) en tramos separados. — — -

Mientras la cinta pasa por el tambor 20 y los rodi
llos 21 a 24, ocupa una forma plana. Durante su paso del ro

dillo 24 al tambor 20 estd doblado en una forma cilindrica
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incompleta con un ligero espacio entre sus bordes. Al salir
del recinto 28 de enfriamiento se abre f se separa de la bg
rra. Las aberturas en la cinta son de taméﬁo suficiente pa-
ra proporcionar un paso fécil para que el vapor y el aire
5. penetren en la barra y efectien la transferencia térmica.
Fl aéabado superficial de la barra 26 depende de las carac~
teristicas superficiales de 1a cinta dado que los filamentos
del velo se aprietan contra la cinta mientras estédn en un
estado reblandecido bajo la influencia del vapor. Si se de-
10, sea un acabado fuertemente gofrado en la barra, puede utili
zarse una cints de ligamento basto. Si se requiere una ba-
rra mds lisa, puede utilizarse una cinta de ligamento fino.
El gofrado sirve para inhibir la separacidén de las fibras
en la superficie periférica de la barra sin la necesgidad,
15, en general, de provocar la coalescencia de las fibras peri-

féricas de la barra, = = = = = = = = = = = = - - -

Si se desea, puede disponerse que el &nima del re-
cinto de calentamiento sea ligeramente superior que el #4ni-
ma del recinto de enfrismiento. Este Wltimo luego sirve pa~

20. ra fijar la barra en su didmetro finel deseado, —- - - ~ - -

La Figura 3 ilustra una rueda aplicadora 50 que pue
de substituirse en lugar del dispositivo dosificador 100 de
las Figuras 1 y 2 para depositar bolsas separadas longitudi-
nalmente espaciadas de mezcla 52 del micleo sobre la base

25. del canal 55 del velo, dando como resultado la formacidén de

unae barra de filtro con un nidcleo longitudinalmente disconti
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nuo de partfculas sorbentes ligadas; cada seccién de micleo
separada de la barra integral y unitaria resultante estari
rodeada por unag vaina de filamentos ligados y separada lon-
gitudinelmente de la prdéxima por un tapén de los filamentos
ligados. La barrs continua, déspués de envolverse si se re-
quiere, puede cortarse transversalmente en una o més etapas
(por ejemplo en tramos convenientes por el fabricante de la
barra y luego en tramos individuasles més cortos durante la
incorporacién en un cigarrillo de filiro) a través de sec-
ciones de nicleo y/o entre secciones de micleo. Con referen
cia & la Figura 3, la rueda aplicadora 50 tiene rebajes 56
espaciados circunferencialmente por su superficie cilfindri-
ca y se extiende tal como se ilustra hacia abajo entre los
brazos de la seccién acenalada 55 de velo flojamente frunci
do que avenza desde el embudo 15. Se alimenta una mezcla 52
de nmicleo .en particulas en los rebajes 56 desde wna tolva
54, La merma de la mezcla 52 de nicleo en los rebajes 56 an
tes de su deposicién en el cuerpo de velo 55 flojamente se
impide por una zapata protectora 57. Las bolsas de mezcla
en los rebajes 56 as{ se llevan por la rotacién de la rueds
aplicadora 50 y se depositan individualmente en puntos espa
ciados longitudinaimente dentro del cuerpo de velo, o sea,
sobre la base del canal de velo. Los rebajes 56 son prefereg
temente'alargados, con una forma en seccién transversal que
es mis larga axialmente que periféricamente con respecto a
lq rueda aplicadora, a fin de dar como resultado secciones

de micleo separadas de configuraciones preferidas. La parte
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- regtente del aparato, o sea, la maquinaria de preparacién

y alimentacién del velo y el formador tubular y su equipo
auxiliar y posterior, es tal como se describe arriba con re

ferencia a la Figura- 1e - = = = = = = = = = = = = = = = ~

La Pigura 4 es una vista en perspectiva lateral,
desde abajo y corriente abajo, de la parte inferior de un
dispositivo dosificador preferido que puede usarse en lugar
del que se ilugtra en la Figurs 2. La Figura 4 ilustra, en
vez de la artesa alargada 102 de seccién en V de. la Figura
2, una artesa alargada 200 que tiene una pared longitudipal
vertical y una pared longitudinal inclinada, teniendo la hg
gse de la artesa (que tiene paredes longitudinales vertica-
les parslelas) en su fondo una ranurs longitudinal 204 a
través de la cugl cae la mezcla en particulas de sorbente/
aglutinante sobre la banda conformada de velo al igual que
en la Pigura 2. EL extremo 208 de corriente arriba de la ba
se de la artesa 200 tiené la forma de la proa de un barco,
tal como se ilustra en la Figura 2. El extremo 202 de co=
rriente abajo, si bien sobresale 1igeramente corriente abaz
Jo del cuerpo principsl de la artesa, termina no obstante
en una superficie plana tal como se ilustra en la Figura 4.
La renura 204 no se extiende sobre toda la longitud de la
artesa 200 sino que termina antes de su _extremo de corriente
arriba tel como se indica en la Figura 4. Un tetén o quilla
206 que sobresale hacia abajo estd proporcionado prefereﬁtg
mente en el extremo de corriente arribas de la base de la ar

tesa tal como se ilustra. El espaciado de la ranura 204 del
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extremo de corriente arriba de la artesa y la presencia de
la quilla 206, ayudan s controlar la banda de velo en su pa
80 y mantenerla en la configuracién requerida de seccién

acanalada, reduciendo cualquier tendencia de que suba en la

TANUT e ™ = = ™ = = = = o - - - -~

La mezcla 52 de micleo en particulas en las reali-
zaciones arriba explicadas pdede tener unsg cusldquiera de
una variedad de composiciones, tal como se ha descrito ante
riormente, pero comprenderd preferentemente partfculas o
grénulos de carbén activado mezclados y revestidos con un
polvo termopléstico relativamente fino (por ejemplo polieti
leno). Tanto si la barra producida tiene un nicleo continuo
(Figuras 1 y 2) o discontinuo (Figura 3), habré adhesidén no
s6lo de los filamentos a los filamentos en la parte de velo
y de partfcula sorbente a partfcula sorbente en el ndcleo,
pino también adhesidén entre el ndcleo y los fileamentos ad-
yacentes de modo que se pueda cortar la barra a través del
nicleo sin pérdida apreciable del material del micleo duran

te el seccionado o durante la manipulacién sﬁbsiguiente. - -

Uﬂa rueda aplicadora preferids que puede utilizar-
ge como la rueda 50 en la realizacién de la Figura 3 arriba
se ilustra a t{tulo de ejemplo en las Figuras 5 ¥y 6. Con re
ferencia a las Figuras 5 y 6, la rueda aplicadora 370 tiene
unos rebajes cilindricos radisles 372 espaclados de modo
eéuidistante alrededor de su superficie cilindrica. La base

de cada rebaje 372 eatd formada por el extremo libre de un
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émbolo o pistén 374. Cada pistén 374 estd forzado eldstica-
mente por un resorte 376 radiszlmente hacia el centro 378Vde
la rueda, pero es mévil redialmente hacia fuera contra esta
fuerza de .resorte para barrer el rebaje y de esta forma'ex—.
pulsar positivamente su contenido. La operacién secuencial
de los pistones o émbolos a medida que la rueda girs en el
sentido de lasagujas del reloj tal como se ve en la Figura
5 se efectia Por medio de una superficie de leve fija 380
que coopera con el extremo radialménte hacia dentro de los
pistones o émbolos sobre una parte de su recorrido- tal como
se ilustra en la Figura 5. En el uso del método segin la in
vencidén la rueda 370 estard montada tal como se ilustra en
la Figura 3 y se describe con referencia a la misma, llenén
dose los rebajes con aditivo desde una tolva 371 a medida
que pasan por la parte superior de su tr#yectoria ¥y accio-
néndose los pistones o émbolos por la superficie 380 de lg
ve para vaciar los rebajes sobre la zona indicada en la Fi
gura 5. La mermg prematura del aditivo de los rebajes que=-

da impedida por medio de una zapata protectora 382, - - -~ -

En su posicién rebajada o retra;da, los extremos
radialmente interiores de los pistones 374 cooperan con wna
superficie 384 de pestefia cilfndrica y se maentienen en posi

cién de a tope contra la misma por resortes 376. - - - - -

Como caracteristica preferida, la profundidad de
un rebaje 372, cusndo el pistén o émbolo 374 estf en su PO

sicidn retrafda a tope con la superficie 384 de pestefia es
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mayor que la profundidad necesaria para que el rebaje aloje
el volumen de aditivo que se ha de expulsar en el velo co-
mo bolsa irdividual; a la llegada a la tolva 371, cada reba
je as{ tenders a sobrellenarse; no obstante se proporciona
una segunde superficie 383 de leva tal como se ilustra para
cooperacién con los extremos radiaelmente interiores de los
pistones o émbolos 374, de modo gue justo antes de que cada
rebaje salga de commicacién con la tolva se mueve su pis-
tdﬁ o émbolo radiaimente hacia fuers en una corta distancia,
gsacéndose el exceso de aditivo en el rebaje de esta forma
para dejar en el rebaje una carga predeterminada para su ex
pulsién subsiguiente en el velo. Tal como se ilustra, cads
pistén entonces sale preferentemente de cooperacién con la
superficie 383‘de‘1eva, y se despléza bajo la accién del re
sorte nuevamente a su posicién retrafda a tope con la super
ficie 384 de pestafia. En un ejemplo tipico, en el que se
requiere una profundidad de aditivo de 5 mm en cada rebaje,
la profundidad de rebaje con el pistén o émbole en su posi
cién retrafda es apropiadamente de 7 mm, estando montada de
tal forma la superficie 383 de leva para mover el pistén o
émbolo radislmente hacis fuera en una distancia de 2 mm.
Preferentemente las digtintas superficies de leva son ajus

tables segin el volumen requerido para la bolsa de aditivo.

Las Figuras 5 y 6 ilustran también otra caracte-
ristica preferida del aparato segin la invencién, que puede

utilizarse con la rueda aplicadors simplificada del tipo
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ilustrado en la Figura 3, siendo ésto el uso de un embudo
condensador 15 que estd dotado de un soPQrte 385 de velo en
seccién acanalada que se extiende desde su salida hagta y
més halld de la zona donde le rueda aplicadora deposita las
bolsas de aditivo. Esta prolongacién 385 soporta el velo en
el momento de la deposicién del aditivo y controla el velo

correctamente en cada lado de la rueda aplicadora. = - = =

En las Figuras 5 y 6 se ilustran los rebajes 372
con seccién transversal circular, pero no es esencisl. A los
efectos de esta invencién, en aquellas realizaciones que uti
lizan una rueda o tambor aplicador o su equivalente para de
posicidn de las bolsas de aditivo a partir de cavidades o re
bajes, las cavidades o rebajes tienen preferentemente una
forma en seceidn transversal que es tan larga o més larga
axialmente con respecto al mplicador que periféricamente con
respecto al aplicador. Las cavidades o rebajes as{ son pre-
ferentemente del todo simétricos en su seccién transversal,
por ejemplo, circulares o cuadrados, o tienen una forma en
seccién transversal (por ejemplo eliptica o rectangular) cu
yo eje mayor estd dirigido transversalmente en vez de longi
tudinalmente de la direccidén de movimiento del aplicador y
substrato en la zona de deposicidén. Si la cavidad o rebaje es
de seccibén transversal alargada, el eje mayor estéd preferen-
temente en posicidén perpendicular respecto de la direccién

de desplazamiento de la zona de deposicifn, = - = = - - - -

La Figura 7 ilustra en perspectiva partes de otra
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realizacién segin la invencién. La Figurs 7 utiliza ndmeros
de referencia andlogos de las Figuras‘anteriores para indi-
car a elementos andlogos. En la Figura 7, la rueda aplicado
ra 370 es del mismo tipo que la que se ilustra en las Figu-
rags 5 y 6, salvo que el embudo condensador 15 no tiene la
prolongacién de seccién acanalada que se extiende desde su
garganta hasta el punto de deposicién. Le Figura ilustra cé
mo la banda de velo que pasa de los rodillos 11 se deformg
por el formador 12 para formar_una artesa poco profunda pe~
ra su suministro al embudo condensador 15, ello asegurando
una seccidén acanalada estable y simétrica de velo flojamen-
te fruncido 55 para su entrega a la fueda aplicadora 370.
FL formador 12 de slambre se ilustra en una orientacién di-
ferente de la Figura 3, siendo ajustable a voluntad para
controlar la forma del velo 55 que sale del embudo condensa
dor 15. La seccién acanalada 55 de velo con las bolsas de
aditivo depogitadas en su base pasa de la rueda aplicadora
370 al aparato formador de barra (no ilustrado) tal como se

ha descrito para las otras realizaciones, -~ - =

A los efectos consiguientes se declaran de novedad
Y propiedad para Espaila, sus territorios y plazas de sobera

nia, las reivindicaciones que siguen.
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REIVINDICACIONES

1.— Método de producir barras de filtro de humo,
caracterizado porque comprende hacer avanzar continuamente y
de manera 1ongitudinal en la forma de una banda de seccibn
acanalade wn velo de material filamentoso continuo filtrante
de humo, que comprende un agenté aglutinante termoactivable
para los filamentos, depositar contMuémmte a lo largo de
la base de la seccifn acanalada uwna linea cantinua o bolsas
separadas espaciadas longitudinalmente de wna mezcla en par-
tfculas de sorbente y aglutinante termopldstico para la mis-
me y condensar el velo y la mezcla en pa.r'b:fculas depositada
por su paso continuo en y a través de wn formador tubular,
ilaciéndose pasar fluido de calentamiento a través de la pa=-
red del formador para penetrar en y calentar la barra conden
sada y activar dicho agente aglutinaﬁte termogetivable y di=-

cho aglutinante termopldstico, para formar uma barra de fil-

"~ tro continuo de filamentos adheridos con un ntcleo de parti-

culas de sorbente ligadas que se extienden a través de la mig
ma continuamente o como bolsas individuales espaciadas longi

tudinglmente, = = = = = = = - = - v e - - - - —-- - - ---

2.~ Método segin la reivindicacién 1, caracteriza-
do porque incluye la etapa de seccionar la barra continuamen

te producida transversalmente en tramos mis cortos. =~ = = =

3.~ Método segin la reivindicacién 1 6 2, caracte-



De

10.

15

II
- 26 -

M
-.-
. -
B R

.
L
»

rizado porque el agente aglutinante termoactivable comprende
un plastificante para el material filamentoso y/o las partf-

culas terYnOPléSticaB. Ll o B g L A - o e me e

4.~ Método segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 1 a 3, caracterizado porque incluye la etapa de aplicar

al menos un aromatizante y/o sorbente en partfculas al velo,

5.= Método segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 1 a 4, caracterizado porque se lleva el velo con mezcla
de niicleo en particulas depositada & través del formador tu-
bﬁlar envuelto en una cinta permeable flexible, atravesando
el fluido de calentamiento el material permeable de la cinta

envolvente, = = = = = = w = - - - - -

6.~ Método segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 1 a 5, caracterizado porque el fluido de calentamiento

T.~ Método segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 1 a 6, caracterizado porque se hace pasar la barra desde
el formador tubular a través de una cédmara de enfriamiento

en la que se hace pasar un gas enfriador transversalmente en

la barra caliente:s = = = = = = = = = = = = = = =« = = = = - -

8.~ Método segin cualquiers de las reivindicacio-
nes 1 a 7, caracterizado porque incluye la etapa de envolver

la barra producida continuamente en un envoltorio. = = -~ = -
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9.~ Método segiin cualquiera de las reivindicacio-

nes 1 a 8, caracterizado porque se deposita la mezéla'en rar

tfculas del nidcleo y en forma de bolsas separadas espaciadas
longitudinalmente por medio de una rueda aplicadora dotada

5 de rebajes espaciados periféricamente alrededor de su super-
ficie aplicadora que reciben 1as:dosis individuales de mez-

cla en particulas y las depositan secuencialmente sobre el

velo. --------- - A Mm s W e an e em h e A e e e e e -

10.,~- Método segin la reivindicacidén 9, caracteriza
10, do pdrque la rueda aplicadora estid posicionada de modo que
los brazos de la seccién acanalada de velo discurren en cada

lado de la rﬁeda en el punto de deposicifne = = = = = = = =

11+~ Método segin la feivindicacidn g 6 10, carac-

terizado porque los rebajes tienen wna forma en seccién
15. trahsversal elargada cuyo eje mayor se extiende transversal—
mente respecto de la direccidén de movimiento del aplicador 'y

velo en la zona de deposicifne = = = = = @ 0 = = = = = = -

12.~ Método segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 9 a 11, caracterizado porque se expulsa positivamente la
20, mezcla en partfculas de su rebaje en la rueda por acciona-

miento de un émbolo que forma la base del rebajes = = = - =

13+~ Método segin la reivindicacién 12, caracteriw

zado porque cada rebaje estd dotado de su propio émbolo,

<:§;§§§::::;//§;gndo accionados secuencialmente los émbolos para vaciar
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sus rebajesrpof cooperacién con ﬁha superficie de leva fija

a medida que giran por la zona de deposicifn, = = = = = = -

14.~ Método segin la reivindicacién 12 6 13, carag
terizado porque los émbolos estdn forzados elisticamente ha-

cia el eje de la ruedas = = = = = = « = = = = - -

15.,~ Método segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 1 a 14, caracterizado pofqﬁe se logfa la prefofmacidn
del velo segin la seccifn acanalada haciendo pasar el velo

a través de un embudo condensador, = = = = = m = = - - - - -

160 Método gseglin la reivindicacién 15, caracteri-
zado porque se deforms inicialmente el velé énmuﬁé”aétésé |
abierts haqia_arriba, ancha y poco profunda que se condensa
ademis por el embudo condensador hasta dar la forma en sec--

¢ibén acanalada alimentada a la zona de deposicibn, - - - -« -
17.~ "METODO DE PRODUCIR BARRAS DE FILTRO DE HUMO".

Todo ello conforme se describe y reivindicg en la
presente memoria que consta de veintiocho hojas, foliadas y.
mecanografiadas por una sola de sus caras, y de cinco l4mi-
nas de dibujos que la ilustran.
MADRID, 28 OCT. 1977
P.A. M. CURELL SUNOL
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