L

.
- 13 - )

) . 3 - :_- !:Iguutn?: : **‘.\ @ Al
AINISTERIO DE INDUSTRIA Y ENERGIA , @ ES % " "469,115 ® .
Regisiro de fa Propiedad Industrial " T AR ENTAGION
Concedido el Registro, dé acuerdo 25-4-78
con los daios que figuran en [a pras
sente descripeion y segln el cons
tenido de la Memoria adjunta,
PATENTE DE_INVENCION
ESPANA
O G @ e O
790,949 26-4-77 EE. 00,
@FECHA DE PUBLICIDAD @CLA!IF(CACION INTERNACIONAL @FATINTK DE LA QUE E3 DIVISIONARIA

B ID

@‘I‘ITULD DE LA INVENCION

"UN METODO DE FORMAR UN FILTRO DE MULTIPLES SECCIONES
QUE CONTIENE PARTICULAS" ‘

@ SOLICITANTE {3)

LIGGETT GROUP INC, Case No, 285

DOMICILIO DEL SOLICITANTE

%100 Roxboro Road, Durham, Carolina del Norte, Estados
rica

@ INVENTOR (€3}

Floyd V, Hall

@ TITULAR (£3)

@ REPRESENTANTE

D, FERNANDO DE ELZABURU MARQUEZ (»,- 68.781)

UNE A-4  MOD, 3106 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA

MCG,



v

T et sttt W s W et o SR S0

"P- 68,781

(A

10 -

15

20

| ¥4s en particular, esta invencién se refiere a un método y

hermético al calor que hay en el papel de cierre hermético

Haje nam. l

= : lLa presente invencidén se refiere a un aparato de

-

transgerencia de cola o adhesivo para filtros de cigarrillos

aparato para formar un filtro de varios tramos o secciones,
que contiene part{culas. AUn mds particularmente, esta in-
veneibn se refiere 5 un filtro del tipo-de cavidad y 2 un
Vcigarrilhbhecho con arreglo al método.

.HastaAahora se vienen conociendo diversos tipos de
fiit?bs paré cizarrillos, y particularmente Filtros en los
que se usan distintos tipos de medio de filtro. Por ejemplo,}
uno de las tipen de filtro ya conocido, que 2s el denomina-
(H] fiitro de cavsdad, estd compuesto por dos iramos separa~
dos de un waterizl de filtro del tipo de arrastre, tal como
unos ‘tapor:ss ‘e acetato de celulosa, con un tramo interme-
dio de un matiricl de filtro, del tipo de absorcién, svobdi-
vidido en pﬁfticulas, tal como el carbén. En general, un
filtro del tipa ¢e cavidéad de esta naturaleza se hace -foi-
mando, con vu haz contimuo de filamentos de acetato déigélg
losa,.unas 7a?illas de filtro largas que incluyen uns ﬁrimg
ra énvoitufa de'papel, cortando las varillas en trames iés—
unidos, separands los tramos & uns distancia convenieﬁié, -
llehandq_&é carvén las cavidades comprendidas entre lostﬁpg
mos de filtro y luego envolviendo con un largo continﬁéxae
papel de envoltura de tapén, de cierre hermético al calor,
los tramos de filsro y de carbén hasta formar una varilla
sin fin. A continuacién, esta varilla se hace pasar por un

dispositivo de czlefaccidén que funda la resina de cierre

al calor, con el fin de unir o pegar el papel de envoltura

de tapén a los tramos de filtro. La varilla se corta luego
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l ,
l.-en trozbs de longitud.suficiente para formar cierto mimero
de filtros: por ejemplo, seis filiros, Estos trozos se cor-
tan luego para formar un tapén de doble filtro,upara su en-
trega ajuna miquina de hacer cigarrilios. B

| En general, el carbén que se .encierra en estos fil
tros no llena por completo los huecos o espacios entre los
tramos- de acetato de celulqsa. Como esto puede dér POr rEe=
sultado que el Filtro sea menos eficaz,‘sg viene procurando
ejércer unas fverzas de compresifa o ﬁeﬁsificacién en senti
do axil, sobre los tapones de filtro,’géﬁﬁués de su'fabricﬁ

cibn, pare asi forzar los tapones de wcutato de celulosa ha

cis dentro y, por tanto, reducir el tamefo de log espaciocs
en que el carbdn estd colocado; esic, paz ejemplo, como se
describe en las patentes de EE.UU. vime:as 3,715.957 y

3.354.887. A oste fin, cada tapda ds filliro doble , inmedia

2

tomente -antes de entrar en una méquina de hacer cigarrillosﬁ

se hace pasar por un densificador <e c:videdes de carbén,

Por lo general, estos densificaderes %tiensn unos a mods de

RN

émboles alinezdos en sentido axil, disp.2stos para moverse

uno haeia otro con el fin de empujar las secciones o tramos

-

exteriores de filtro una hacia oira y meterlas en la cavie

.
a ~
.

dad de carbén.

LT IIN
-

Ahore bien, segin se ha visto, le denéificacléﬁ'o
compresidn de la cavidad de carbén no se sbiiene fécilménte
gi la porcién de cierre hermético al calor, del papel de en
voltura de tapbén, se adhiere por completo a los tramos de
filtro. Esto es porque los tramos exteriorses de filtro esfén
suficientemente pegados al papel de la envolture de tapédn,

de modo que ofrecen resistencia a la fuerza de los.émbolos

y, asi, se ven impedidos de entrar empujados en la cavidad

QUALITY
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 de carbén. Como consecuencia, el carbdén queda sin densifi-
car y’ por tanto, libre para mé&erse de uﬁ lado a otro, ha-
ciendo ruido, en el oigarrillo resultante. En algunos casos ,|
se ha descubierto que el carbén ocupa tan sélo un 624% de 1o
cavidad'éé carbén. Asf, ciertas porciones del humo del ciga
rrillo{-aspiradas por el fumador, pueden haber recorrido la
cavidad &é carbén sin haber entrade en contacto con el caf~
bén.

. Aéemés;;si la porcidén herméticamente cerrada 2l ca
Alor, del papel ¢e ervoltura de tapén, no se activa fdcilmen
te, el tramo 7Fihsoso de filtro de la parte o extremidad de
boguilla del cigurrillo puede realmente ser extrafdo o sa-
lirée del filtru_&urante la operacidn de fumar, puesto que
no hay nada zue impida al tramo quedar retenido en su sitio.

. ;Ofra desventaja del cierré hermético al calor 3s

1a dehque si s¢ deja estar una varilla de filtro en una cd-
‘mara calcﬁ{é&a; tanto el papel como el filtro empiezan &
9arbonizafsé an relativamente breve tiemfo. Esto es debido
al hecho @e'qﬁe la cdmara ce calor debe estar a una teﬁpgpg
tura eleﬁa&a, coﬁlel fin de dar acomodo a la gran velocidad
lineal de la varilla de filtro sin fin, y de activar 1alb§£
cién de cierre hermético al calor del papel de enyoltur§:§e
tapén.” T
Adémés, ¢l papel con una porcién de cierre herméti
¢o 2l éalor es aproximadamente doble de costoso, y ocupa el
doble de volumen por unidad lineal, que el papel sin porcién
alguﬁa de>cierre hermético al calor.

» Por todo ello, es objeto de la presente invencién

‘reducir el coste de manufactura de los filtros del tiﬁo de

cavidad, para cigarrillos,
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Otro objeto de la invencién reside en una. estructu

e

ra simplifioada para la manufactura G2
cavidéd.

Otro objeto de la invencidn ez el Ge eliminar.la
necesidad de usar papel de envoltura de tapén del tipo de
cierre hermético al calor, en la fabricacién de filtros del
tipo de cavidad. | .

Otre objeto de la invencién ez el de habilitar una
manera relativanente sencilla de efectuar la densificacién
del material subdividido en particulus, deniro de una cavi-

dad de un filirs del tipo de cavidad.

cesidad de cerrar herméticamente al calor, en la fabrica-
cibén de varillasz de filtro sin fin, .

En términos resumidos, la 1nvnnc16n ofrece ux néto

o ~ a3

do y aparato pars formar un filtro de varios tramos, dél ti-

po de cavided, que contiene particulas. LA

%1 wétodo huce uso de las etanas de mover un sumi-
nistro contimic oe papel de envolturs de tapén hac1éndole

recorrer un trayecto prefijado; colocar unos 1ncrementosqde

cola o pegamento en uno de los lados Jdel suministro conti-

J,‘ E

nuo, a distancize prefijadas de separacidn uno de otrqg”mo—
ver una seccién G# tremos de filtro fibrosos sobre el Sumi-
nistro continuo d&s papel de envoltura de tapén, de modo que

unos tramos de filtro fibroscs alternos queden dispuestos

depositar cargas de material subdividido en particﬁlas en-
tre los tramos de filtro fibrosos; y, después, envolver los
tramos de filtro con el suministro contiruo de papel de en

volturs de tapdén, hasta formar una varilla sin fin. La vari

filtros del tipo Ge

,0tro objstc de la invencién es el de evitar la ne-

sobre los incrementos de cola y en la relacién de separados;




Hoju admn. 5

1 " L1la se corta o secciona a continuacién en tapones de filtro

I
de una 1ongitud prrefijada, teniendo cada tapén tres tramos

e T

de filtro fibrosos ¥y dos tramos de material de filiro subdi
vidido en perticulas, con el tramo intermedio fibroso de
> filtro pegado o encolado al papel de envoltura o tapéi.

/- N .
d A continmuacidn, los tramos de filtro fibrosos ex-

teriores de cada tapdén de filtro se mueven hacia dentro, en

ﬁiréccién al tramo de filtro fibr@so intermedio, con el fin

. . de densificar las cargas de materiel de filtro subdividids
10 . | en particulas. ﬁl tapén de filtro se junta luego con una

; ' columna" de tabaco por cada eitremo Y se secciona por la

mitad para formar dos cigarrillos, czda uno de los cﬁales

. _ tiene un tramo de filtro, en la extremidad que queda al degi

fcubierto, pegado al papel de envoltura de tapén; un traro dé

E 3

15 filtro sin pegar en la extremidad opuesta correspondisnie a
t' la columns de tabaco; y entre ambos una carge densificada
de,matérial de filtro subdividido en particulas. '
El aparato de la invencidn incluye un transporiadon
pars movér el suministro continuo de pzpel de envoltura de

20 ‘I tapén hac¢iéndole recorrer un trayecto prefijado; unos medios

para colocer incrementos de cola, en uro de los lados del

suministro continuo de papel de envoltura de tapén, a_uﬁas
. distancias de separacién prefijadas uno de o%ro; unos medios
- paré mover una sucesién de tramos de filtro fibrosos éobge

t 25 el suministro contimuo de papel de envoitura ae tapén, de

~ modo que unos tramos de filtro fibrosos alternos queden dig
puestos sobre los incrementos detcola; unos medios para de-
positar cargas de material de filtro subdividido en parti- -

" culas entre los tramos fibrosos de filtro; y unos medios pa

30 ra envolver con el curso continuo de papel de envoltura
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-de tapén los framos de filtro, formando una varilla sin fin,

In una de las formas de realizacién, los medios de

" colocar|la cola o pegamento en el papel de envoltura de ta-
pén estdn en forma de aparato de trensferencia de cola, do-
tado de lun rodiilo de transferencia o traspaso con una plura
lided dé plenos repartidos a cierta distancia de>separaci6n
en vna. superficie circunferencial . para recibir la cola y
para poner -luego la cola en el suhinistro continve de papel

de envoltura de %apén, en una formamsidn segular espaciada,

tiene los planos, el aparato de iransrzersacia tiene un depd

sito para cola, osue contiene una moes de reserva de cola, y
un rodillo giraitorio de transferencic de cola que tiene una’

superficie circunferencial, la oual znbriosals entrando en

el depCsito de colae para transfecir o Yraspasar la cola.del

depésitc a los planos del rodillo de transferencia dotado -

de planos. Ademds, el aparato de frunsfervencia tiene un er

o

cer rodillo montado a rotacidn junto al rodillo de transfe-

rencia que contiene plancs, definiendo uua zona de presién

ac ans

0 agarre para el paso del suminiciro contimuo de papel de
A ? -

LI

envoltura de tapdn., Durante el paso dei papel de'envolﬁurg
de tapbn porila zona de presién de ambos rodillos, el gpqiilo
de irensferencia que contiene planos coloca los incrementos

o cargas adicionales de_ccla sobre el pépél,'en la relaci6n‘

de separados o repartidos y en corrcspondencia con los pla-

noes.

la cola en el papel de envoltura de tapén- estdn realizados

en forma de aparato de transferencia de cola gue incluye un

rodillo giratorib de transferencia separado a cierta distan

Parz entregar la cola al rodillo de iranaferencia que con~ -|.

En otra forma de ejecucidén, los medios para colocar]

L
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|cia del trayecto del papel de envoltura de tapén, y un rod1
1llo glratorlo dotado de una pluralldad de radios que perié-
dicamente desvian el suministro continuo de papel de envol-
tura de tapén en torno al rodillo de tran:z ferencla, con el

fin de colocar los incrementos o cargas 4z cola ‘en el papel
contiﬁao dé envoltura de tapén, en la relscién de reparfi—'
dos a cierta distancia de separacién. Ccac antes, para entre
gar la co;a 8l rodillo de transferencia, el éparato de trang
ferencia hace uso de un depbsito de cola y de un rodillo gi
ratorio de transferencia de cola, que se mete en el depdési-
to de cola. Este Ultimo rodille de transterencia tiene tam-~
bién une garganta circunferencial en la saperficie péra re--
oibir‘la cola.

En esta forms de ejecucién, cuanﬁo el suministro
contlnuo de\papel de envoltura de tapén pasa por entre el
rodlllo superlor de transferencia y el rodillo: de radlow,
los radios de este Ultimo rodillo desvian veriddicamente ).
suminiétrp,continuo.de papel, en torno ai rodillo superior
dé_transférencia; Esto permite al rodills de transferenéia
colocar los incrementos de carga de cola en el papel 61 Mg
v1m1ento repartidos 2 cierta distancia. Como el sumlnlstr
continuo de pepel de envoltura de tapén tcma contacto,jséio
periédibaménte, con ei rodillo de transferencia de cola;wél
rodillo de transferencia de cola no necesita girar a la mis
ma velocidad del suministro continuo de papel de envoltura
de tapén. Asi, los rodillos de transferencia de cola se ha-
cen girar a menor velocidad que el papei en movimiento, y

que el rodillo de radios.

Pare desviar el suministro continuo de papel en tor

no al rodillo de transferencia de la cola, el eje geométri~

vy w .- . .. craw e eow ros e 8 Voo,
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_co del rcdillo de radios estd desviado del plano de los ejes
de 1$s'dos rodillos de transferencia de cola, en el sentido
de aguas abajo de los rodillos de transferencia respecto al
sentido de movimiento del suministro de papel. Esto pefmite
a cals radio sobresalir por debajo de la parte alta del ro-
dillo/superior de transferencia de cola cuando desvia el
cursy 0 suministro continuo del papel en movimiento, hacien
do ¢d2 ese modo que un segmento del papel en movimiento se
desvie en torno al rodillo de transfereﬁcia. Debido a la -di
feruneia de.velocidad entre el suministro de papel y el ro
dillo de transferencia, el papel resbala ;qbre el rodillo
de transferenciz y capta un segmento de colé, por ejemplo,
por accidn de barrido. Al apartarse el radio alejéndose del
rodillo de transferencia, el suministro cohtinuo de papgl

se gparta, igualmente, del rodillo de iransferencia mi@ﬂirag

~ an

de rapel, un nuevo segmento de panel se mueve contra €l ro-

-

@¢illo-de transferencia, recibiendo otro segmento de cola,

2

El aparato incluye también unos medios denaificgdg

AN AA

res para acercar entre si los tramos de filtro exteriores
. P
AR

de caéa tapén de filtro seccionado de la varilla sin fin,

"moviéndolos hacia dentrd en direccién al tramo de filtgggig

T 4

-~

termodio, con el fin de apretar o densificar las cargas de
material de filtro subdividido en particulas, que hay entre
ellos. Este aparato puede ser del tipo descrito en las pa-
tentes ae EE.UU, numeros 3.719.957 ¥ 3.354.887.

Ia invencidn ofrece ademés ﬁn tapbn de filtro que
comprende tres tramos fibrosos de filtro, dos tramos de ma=-
terial subdividido en particulas dispuestog en alternancia

con los tramos fibrosos de filitro, una tira de papel de en~

ve svanzando. Cuando el radio siguiente desvia el suministro

w Tk
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_volventé.de tapén en torno a los tramos dé filtro, y una ca
pa dé cola o pegamento que asegura el tramc fibroso interme
@io de filtro a la tira de papel de envoltvra de tapén, que |
dando los restantes tramos fibroscs de filtio sin pegsr a
la tira’délpapel de envoltura de tapén., De igual modo, el
filtré proporcionado por la invencién comprenie un par de
tramos- fibrosos de filtro, un trzmo de filiro subdividido
en particulas dispuesto entre los tramos fitrosos de filtro,
una fira de paﬁél de envoltura de tapdén e iorno a los tro~
mos de filtro ¥y una capa de cola que asegura uno de los tra
mpé fibrosss de filtro a la tira de papel e envoltura de
¢ola, quedando el otro tramo fibroso de filtro sin encolar
a la tira de papel de envoltura de tapbn y mz2tido en 1g“g;§§
ma. ' ‘ . R

3

El cigarrillo e filtro formado cor arreglo a la

presente invencién comprende una "columns” de tabaco, un

fiifro~como el descrito mds arriba, com unm sxtremidad en.-
-enﬁrénté,junto e la columna de tabaco ¥ ua capa de papel:.
de.emquuillado, o acabado de punta, que juntatlé columra
de tabaco y el filtro.

Estos y otros objetos y ventajas de ia invencién
se irdn desprendiendo d¢ la siguiente descripcidn detallada
Ty dé las reiVinﬁicacibnes que le siguen, tomada'aquélla en
uniéﬁ de los dibujos adjuntos, en los cuales:

- lé figura 1 es una viéta esqﬁemética de un apara
to de fabricar varillas de filtro, en el que se emplea un
apa;ato de transferencia de cola o pegamento conforme a la
invencién;

- la figura 2 es una vista en perspectiva que ilus

tra un aparato de transferencia de cola conforme a la inven|

.
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Lol dn;

~ la figura 3 ilustra, en vista esquemdtica, un su-
ministro continuo de papel de envoltura de tapdn en el que
se tienen unos incrementos o cargas sucesivas de cola alter
néndose con tramos fibrosos de filtro con arreglo a la inven
cidn; _ o .

~ la figura 4 ilusira, visto en seccidn recta longi
tudinal , un %apdn mﬁltiplé de filtro inicialmente secciona-
do o coriaco d2 una varills sin fin hecha con arreglo a la
invencidn;

= ia figure 5 ilussra, vistos en perspectiva, otros

medios pars poner ccla en el papel de envoltura de tap%ﬁi‘

~ le figure 6 es una vista lateral de los medios

- -~

k]

.t

de colocar v yponer cola de la fig. 5; :

a
Y

- la figura 7 ilusirauntapén de doble filtro séc-

cionade y =c¢parado del tapén de filtro de la fig. 4, confeér

me & l& invensidu, antes de la densificacidn; 1ae”

A

~ 13 figura 8 ilustra el tapdén de filtro de laﬁfigi

8 Nan
LR

7, deszuds e lu densificazidn; ' e

« la figura 9 ilustra el tapén de filtro de la fig.
€ cortado por la mitud; y

~ la figura 10 ilustra un cigarrillo de filtro he-
cho con un filtre conforme a la invencidn.

06n referencia a la fig. 1, un aparato 10 para fa-
bricar una varilla de filtro es alimentado con una varilla
continua 11 de material de filtro del tipo de arrastre, tal
como un haz de filamentos de acetato de celulosa, que corta
en trozos o tramos de filtro desunidos 12, l3lde distintas

longitudes por medio de un conjunto de cuchilla 14 tal como
el descrito en la solicitud de patente de EE.UU. n?, de se~
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-rie 769,968, presentada el 18 de febrero de 1977. El conjun
tO.deicuchilla 14 coopera con dﬁa cuchilla inferior entran-
te 15 dotada de movimiento de vaivén, a itravés de las cua-
les pasa la varilla 11 de modo gque los tapones seccionados
12 13 pueden quedar retenidos después de seccionados; y
pasarse luego al resto del aparato 10 d& fabricar varilla,
A este.fin, la cuchilla inferior 15 tiene un tubo de guia
'16 en el que se sitian varios tapones y del cual salen los
fapones expuieaéos individualmente. | )

El aparatb 10 de fabricar varilla tiene un transporn
tador 17 dispuesto junto & la salida del tubo de gﬁia 16 ge

"la cuchilla mévil 15, para recibir los tapones 12, 13..51
fransportadér 17 incluye una cinta o banda sin fin 18 movi-
da por un reiiliio 19 de accionamiento y pasada por sobre
unos;?odillds de guia 20 adecuados, de manera ya conocidé;
Ademés hay un rollo de alimentacién 21 de.papel 22 de envol
ture de %apén, montado debajo del transportador 17, con’ unos
,rodilloé de gufa 23 adecuados colocados en posicién paras
guiaf el pépei 22 hasta ponerlo en lz cinta 18 de transrér-
te, en un punso situado debajo del tubo de gufa 16 de la cu
chilla inferior 15. De esta manera, los tapones de filtro
desuni&os ¢ discretos 12, 13 se depositan directamente desde
el tubo de gufa 15 en un suministro continuo de papel 22 de
en&oltura de tapén, en la relacidn de repartidos a cierfa
distancia de separacidén, de manera ya conocida. Por ejemplo,
los tapones 12, 13 estdn separadds & una distancia de seis
ﬁilimetros (6 mm). Ia cuchilla inferior 15 y el tubo de
“guia 16, pues, sirven de medios pare colocar una sucesién

de tramos de filtro 12, 13 separados o repartidos en el su~-

ministro mévil de papel 22 de envoltura de tapén.

41 RN Al gat e v e e
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— Tal'como se representa en la fig. 1, encima del
tran;portador 17 puede haber coloeadasunos medios de suje=
cién 24 edecuados para sujetar los tapones 12, 13 sobre el
suministro mévil de papel 22 y la cinta 18 del transporta-
dor, |

/

Con referencia a la fig. 1, el aparato lQ hace uso
también de unos medios 25 para depositar cargas deJﬁaterial
de filtro subdividido en ﬁarticulas, tal como carbén, en el
suministro mévil continuo de papel 22 de envoltura de tapén,
entre los . tramos de filtro 12, 13 adyacentes. Tal como 8e ij
dica, estos medios 25 estdn reglizados en forma de rug@g,de
carbén 26 giratoria, de construceidén ya conocida, en ié'due
unos pares de cargas 27 de carb§n se inyectan entre los tra
mog de filtro 12, 13. A este fin, la rueda 26 de carbéﬁffég
ne unas cdmaras 28 periféricamente repartidas a una digé;n-
cia adecuada para coincidir con los espacios o huecos éﬁf?e
los tramos de filtro 12, 13 gue se trasladan sobre el édﬁif
nistro ue papel 22 de envoliura de tapbn, y en cada cé&é&d
28 tiene un émbolo 29 que expulsa une carga de carbén 2%2}
por medio de un percusor 30 de vaivén o de una leva, como es
sabido. ‘
El aparato 10 ‘emplea también un tramo 31 de guarni
¢ién, de construcciéh‘ya conocida, para envolver con gl su-
ministro mévil de papel 22 de envolturs de tapén los tramos
de filtro 12, 13 y lus carges 27kde carbdén, hasta formar
ung varille sin fin 32. Tal como se indica en la figura, el
tramo de guarnicién 31 estd distanciado inmediatamente aguag
abajo de la rueda 26 de carbbn. Ademds, el aparato 10 tiene

una cuchilla 33 para seccionar la varilla sin fin 32 cortédn
dola en tapones de filtro 34 de una lorgitud correspondien~ |

.
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.}te & varios filtros. Como se ilustra en la fig., 4, cada ta-

pén puede ser une unidad de sei; filtros, dotada de tramos
alternos 12, 13 de material fibroso de filtro y carbén, ha-
ciéndose un corte que atraviesa los tramos 12 de menor lon-
gitud. Estos tapones 34 se depositan en un recogedor 35 o
en otros medios adecuados para ulterior-tratamiento en una
mdquina de fabricar cigarrillos (no representada).

Con referencia a la fig. 1, en el trayecto del su-
ministro continmuo de papel 22 de envoltura de tapén hay colo
cados en pogicidn unos medios, tales como un aparato 36 de
trahsferencia.de cola o pegamento, para colocar incrementos
de cola en uno de lcs lados del suministro, a unas dis%én—
cias de separscidén prefijadas, Tal como se ilustra en la fig

2, el aparato 36 de transferencis de cola incluye un depdsi

to 37 de cola, que contiene una mesa de reserva de cola 38,

y una-pluralidad de rodillos verticalmente alineados 39, 40,
41, El rodille mds bajo 39 va montado a rotacién en el deﬁé
sito 37 de cola para funcionarlcomo rodillo de traspaso;o*~
transferencia, y tiene unae superficie circunferencial 42;§ub
sobresale entrando en el depbsito 37 y captando o tomando
una capa de cola durante la rotacifén. El rodillo siguiente
40 es también un rodillo de transferencia, y tiene una super
ficie circunferencial 43 que se enfrenta y presiona contra
la superficie 42 del rodillo mds bajo 39, por ejemplo, con
una fuerza de 2,68 kilogramos poxr centimetfo 1ineal entre
rodillos. Ademds, esta superficie circunferencial 43 tiene
una piuralidad de planos 44 circunferencialmente repartidos
(por ejemplo, seis planos) para recibir cola del rodillo 39.

El tercer rodillo 41 estd montado a rotacidn por encima del

rodillo de transferencia 40-que contiene planos, definiendo
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_entre ambés una zona de presién o agarre para el paso del
sumiﬁistro de papel 22 de envoltura de tapdén. El rodillo 41
estd también moleteado, para ofrecer una superficie efective
de accilonamiento o agarre contra la cual puede ser movido

el papel 22 de tapén.

! Con referencia asimismo a la fig. 2, los planos 44
del rodillo de transferencia 40 son, cada uno, de un tamafio
tal que permite depositar un incremento de cola 45 del mis~
mo tamafio sobre el papel 22 de envoltura de tapén. Por ejem
plo, para un rodillo de transferencia 40 de trescientos mi-

1imetros (300 mm) de circunferencia, y para unas secciones

LR
LI

0 tramos de filtro 12, 13 de tamafios alternos de catorce mi
1limetros (14 mm) y veinticuatro milimetros (24 mm) con un
espacio intermedio de seis milimetros (6 mm), los,plangg'ég
tdn repartidos a 60¢ de separacidén angular, esto es, & din- |
euenté milimetros (50 mm) de distancia o paso circunferer-
cial, ¥ cada planc tiene una longitud circunferencial ée{éb
ce milimetros (12 mm) y una anchura de veintidds milimé%z@g
(22 mm). Ademds, cada plano 44 forma un ligero entrant@:fﬁbr
ejemplo, de 0,01 milimetros) en el rodillo de transferencis
40, con el fin de captar la cola 38 toméndola del rodillo
de transferencia 39. La!separacién o hueco entre planos 44
es, pues, de treinta y ocho milimetros (38 mm). |
Los tres rodillos 39, 40, 41 estdn movidos, cada
uno, en sineronismo con respecto al conjunto de cuchilla 14
¥y & la cuchilla 33 para asi depositar los incrementos de
cola 45 en el papel 22 en los lugares correspondieﬁtes a las
posiciones de los tramos de filtro 13 mds largos. De esta

mznera, sélo los tramos de filtro 13 mds largos son los que
se encolan al papel 22 de envoltura de tapén, en tanto que




r-

-

10
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se han designado con lod mismas caracteres las partes seme-

25

"El rodillo mds bajo 47 estd montado a rotacidn en el depési
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pecto al papel 22 de envoltura de tapdn.

Durante el paso del papel 22 de envoltura de tapén_

por la zona de presidén o de agarre definida por los dos ro-
dillos superiores 40, 41, el rodillo 40 que contiene los
planoé, j gue ha recibido la cola en los planos 44 tomdndo-
la del.rodillo 39 que se mete en el depdsito 37 de cola,
transfiere o traspasa la cola al papel 22 de envoltura de
tapén, por incrementos espaciados 45. El papel 22 de envol-
tura de tapbén es.luego transportado, por sobre los rodillos
de gufa 23, al transportador 17, para la fabricacién de los
tapones de filtro 34. |

Con referencia a la fig. 4, la rotacién del rodi-
1lo de transferencia 40 que contiene los planps estd sincro
nizada tgnto,con la velocidad del conjunto de cuchilla 14
como ;on la cuchilla para cortar o seccionar la varilla sin
fin en tapones de filtro. Asf, todo cambio de velocidad. del
aparato 10 de fabricar varilla de filtro produce un reajuz-
te‘automético del aparato 36 de transferencia de cola allh

mieva velocidad.

Con referencia ghora a las figs. 5 y 6, en las que

jantes & las represeniadas en las anteriores, los medios pa
ra colocar los incrementos de cola pueden ser de otra forma
de construccién. A este fin, el aparato 46 de transferencia
de cola incluye un depésito 37 de cola que contiene, como
antes, una masa de reserva de cola 38. Ademfs, el aparato

46 de transferencia de cola incluye tres rodillos 47, 48, 49

to 37 de cola, funcionando eomo'rodillo de transferencia, y
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-tiene una superficie circunferencial 50 que sqbfesale en%
trando en el depdsito 37 vara captar o toﬁér una. capa de
cola durante la rotaéién. Ademds, el rodillo 47 lleva, en
la superficie 50, una garganta o ranura circunferenciél 51,
Esta garganta 51 tisne una profundidad de unos 0,08 mm, pa-
re recibir la cola procedente del depbsito 37 de coia. El
rodillo siguiente 48 es también un rodillo de fransferencia,'
y tiene una superficie circunferencial 52 lisa gue recibe
une tira de aplicrcidn de cola, procedente de la garganta -
51 del rodiilo de transferencia inferior 47, y que estd se-
parada a cierta distancia por debajo del trayeoté delagpgi—
nistro continuo e bapel 22 de envoltura de tapén. Esfoé”éos
rodillos 47, 48 de transferencia de cola se hallan dispues~
tos segun unos ejes geométricos respectivos que estdn %i%ég
dos en un plano comén, por ejemplo, un plano vertical,-ﬁir
tercer rodillo 49 estd provisto de una pluralidad de rédiaé
o brazos radicles 53, por ejemplo de una anchura de diéhic;

cho {18) miiimetros y un grosor de unos cinco (5) milimetros,

2 A
E Y

con superficie redondeada, : aann
Como s¢ indica en la fig. 6, el rodillo 49 dotado
de radios estd dispuesto segin un eje geométrico desplazado
respecto del plano de los dos rodillos 47, 48 de transferen
cia de cola, agums abajo de los rodillos 47, 48 de transfe-
rencia de cola respecto al sentido de movimientb del sumi~-
nistro de napel 22 de envoltura de tapén. Ademds, el rodillog
49 dotado de radios estd situado en posicibén tal que los ra
dios 53 pasan por el trayecto normal de recorrido del sumi-
nistro continuo de papel 22 de envoltura de tapén, desvian-

do periddicamente el papel 22 de envoltura de tapén en tor-

no al rodillo de transferencia 48. A este_fin, el rodillo




s vvras

10

15

20

- 28

Haja nam 1.7

149 dotado de radios estd situado en posicibn, respecto a

los rodillos de transferencia 47, 48, de modo que cada ra-
dio pasé, por turno, por debajo del plano horizonxal més su
.peridr'&el rodillo superior 48 de transferencia, como se
‘i;ustra!en la fig. 6. El rodillo 49 dotado de radios estd
sincronizado con el conjunto de cuchilla (fig. 1) de modo
gque cada radio 53 hace que un indremento de cola 45 se co-
logue en el papel 22 de envoltura de taéén, en el punto en
qugfse va & recibir un tapén de filtro 13.

Con referencia a la fig. 6, en el trayecto de reco
rrido del suministro continuo de papel 22 de envoltura qé
tapén hay colocado un rodillo de wrrastre 54, aguas afrﬁba
del aparato 46 de transferencia de cola, de modo que el su~
ministro de papel 22 se mueve en iorno zl rodillo de arras-
tre 54. El rodillo de arrastre 5:i gira a una velocidad iigg
ramente mds rdpida que la de la cinta de transporte de la
gusrnicidén 31 (fig. 1), de modo nue s¢ assgura una tensién
mecdnica constante en el papel 22. Esto contribuye a tirar
el'papel,'sacéndolo del rollo de alimentacién 21, .

Con referencia a las figs. 5 y 6, entre el rodillo
de arrastre 54 y el rodillo 48 de transferencia de cola hay
dispuesto un pasador ¢ rodillo 55. Este pasador 55 estd co-
locado en posicidn debajo del suminisiro de papel 22 y va
@ontado de modo que se mueve'en vaivén en un plano vertical
por medio de un solenoide 56 adecuado, para los fines que
se describirdn mds adelante.

El rodillo 49 dotado de radios es capaz de girar

contimamente a la velocidad del aparato 10, y estd sincro-

nizado con el conjunto de cuchilla 14, en tanto que los ro-

dillos de transferencia de cola 47, 48 giran a una- velocidad
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_continua mds lenta. P&r ejemplo, el rodille 49 détado de ra
dios gira a una velocidad 2% veces mayor que la velocidad
de los Todillos 47, 48 de transferenqia de cola.

1 En funcionamiento, al moverse el sumiﬁiétro de pa=-.
pel 22 4ecorriendb el trayecto normal entre el rodillo de
arrastre 54 y los rodillos de gufa 23 (fig. 6);'él papel
22 estd separado a cierta distanciz del rodillo superior 48
de/transferencia. En este momento no es posible transferir
coia desde el ‘rodillo 48 al papel 22. En éambio;'al llegar
un radio 53 del rodillo 49 dotado ée radiés, en su movimien
to, hasta la posicién indicada en la fig. 6,- el radio 53
desvia el papel 22 de su tragecto norimal 2n torno a 1§'%u;

perficie superior del rodillo de transferencia 48, En‘eqﬁe

instante, un pequefio segmento de pmpel 22 se pone en 63?%;2
to con la cola presente en el rodillo 48, detrds del radio
53. Al alejarse él radio 53, elvsuministro de papel 22-¥¢’
levanta del rodillo de transfercncia 48 y vuelve a la'%ﬁ;k
yectoria normal, habiendo captado ur incremento de cbl&'mé
tomado del rodillo de transferencia 48. Por ejemplo, caﬁﬁ}
incremento de cola captado del rodillo de transferencis 48

es de una longitud, a lo largo del suministro de papel 22,

de unos veinte (20) milimetros, y de una anchura de diecio
cho (18) milfmetros.

Al tommr contacto con el rodillo de transferencia
48, el papel 22 es apretado contra la tira de cola que hay
en el rodillo 48 y luego resbala & lo largo del rodillo 48
debido a la diferencia de velocidad entre ambos. Esta accién
de deslizamiento, en efecto, hace gque el papel capte por
frotamiento o arrastre un segmento de cola 45, tomdndolo del

rodillo 48, Asimismo, el levantamiento y la desviacién suce
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_sivos d¢l papel 22 reépecto al rodillo 48 pSnstituyen unos
medios positivos de asegurar una neta séparacién_entre in-
crgﬁgnt@s sucesivos, de cola 45, ,

’f Como el suministro de paﬁel 22 estd sdélo en contag
to peri&dico con el rodillo 48 de transferencia de cola, la
velocidéd del rodillo de -transferencia 48 puede ser aprecig
blemente reducida con respecto a la velocidad del rodillo
- 49 /dotado de radios. De esta manera es posible reducir,
apreciablemente las salpicaduras de cola despedidas de los
rodillos 47, 48 de transferencia de cola, asegurdndose al
prqpio tiempo de que el papel-22 de envolturs de tapén_tpma
° capté sélo unos segmentos espaciados de cola 45. r

Al ponerse en marcha el aparato 10, el pasador 55
se hace bajar por medio del solenoide 56, a un nivel mds ba

Jjo que el del trayecto del papel 22 de eanvoltura de tapén.

| En esta posicién, el pasador 55 estd fuera de contacto con

el suministro de papel 22. Ahora bisn, de cesar el funciong
miento del parato 10, el pasador 55 es inmediatamente eleva
do por el solenoide 56, de modo que el papel 22 sc levania
apartdndose del rodillo 48 de transférencia de cola. Esto
da la seguridad de que el papel 22 no se pega al rodillo de
transferencia 48.

Desﬁués de colocados los incrementos de cola 45 en
ei papel 22 de envoltura de tapén, el suministro de papel se
hace pasar al transportador 17 (fig. 1), donde el funciona-
miento continda como para la forma de realizacidn descrita
con referencia a las figs. 1 y 2.

Haciendo referencia a la fig. 1, después de la fa-
béicacién, los tapones de filtro 34 se suministran a una mg

quina de hacer digarrillos (no representada), por mgdio de
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i unos tambores adecuados de transferencia y alineacién (tem-

jen los tramos exteriores de filtro 58, 58 de cada tapén-.

 tramos 58 resbalan respecto a la capa de papel 60 de envol~
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poco representados), en los cuéies los tapones 34 se cortan.
en tapones 57 de doble filtro, por ejemplo, como el repre-
sentado en la fig. 7. Esto se comsigue medianie corte a tpg
vés de los tramos de filtro 12 mds cortos, de tal modo-que

el tapén 57 de dohle filtro resultante tiene tres tramos de

filtro.58, 58' y dos tramos 59 de material de filtro subdivi

dido en particulas, dispuestos de modo que se alternan den-
tro de una capa de papel 60 de envoltura de tapdén, con una
capa de colz &L gqus rega los tramos de filtro 58' interme-

dios al papel €0 de envoltura de tapén. Mientras estd en el

s«‘
‘a

tambor de transfersucia, cada tapén 57 de doble filtrd e
comprime o demsilica con la ayuda de unos medios densifica-

Aq.

dores 62, por medio de unos émbolos 63 movibles en senbmdo
axil, t&l comoe se describe en la patente de EE,UU, nﬁméfg
3. 7]5 957 Tos émbolos 63 de los medios densificadores- 62‘38

- %

mueven tul como ge ilustra en la fig. 8, de modo que emphs
57 hacia dentro de a capa de papel 60 de envoltura de %é%}
pén, en direccién al tramo intermedio 58!, para asi compri-
mir o densificar las cargas de carbén 27 en los tramos 59.
Como los tramos de¢ filtro exteriores 58 no estdn pegados o

encolados a la capa de papel 60 de envoltura de tapbn, estos

tura de tapén, bajo la fuerza de los émbolos 62. Como conse
cuencia, las cargas de carbbn 27 se densifican llenando por
completo ei espacio entre los tramos de filtro contiguos 58.

Tras la densificacién, cada tapdén 57 se coloca en-

tre dos columnas de tabaco, tal como se indica, en la mdqui

na de hacer cigarrillos, y a continuacién se arrolla una ti
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L-ra de papel de emboquillaf, en torno y adherida al tapdn de
filtro 57 y a las columnas de ﬁabaco, para fijar las colum-
nas.dé tabaco al tapén de filtro. A continuacién, este con-|
junto se seccioné por la mitad del tapén de filtro 57, tal
como se indica en la fig. 9, para formar dos cigarrillos.
Como se ilustra en la fig. 10, ca&a eigarrillo 64 incluye,
pues, una columna Ge tabaco 65, un filtro 66 que llega has-
ta la columna de tabaco 65 y una capa de papel de emboqui~
llar 67 que une la columna de tabaco 65 y el filtro 66 en-
tre si. El filtro 66 tiene un par de tramos fibrosos de fil
tro 58, 58!, un tramo de filtro de carbéﬁ 59 entre los tra-
mos fibrosos de filiro 58, 58', y una tira de papel 60"’
enybltura de tapén en torno a los tramos de filtro. Asimis-
mo, una capa de cola 61' asegura el tramo fibroso de fiitro
58', dlstante o alejado de la columna de tabaco 65, a la ti
ra- de papel 60* de envoltura de tapén, en tanto que el uiro
tramo fibroso de filtro 58 se mete en la tira de papel~6Q2
ﬁe envoltura de tapén, y estd sin asegurar a la misma. Asﬁ,
el extremo libre o descubierto del cigarrillo 64 tiene unm
aspecto de corte limpio, en tanto que el tramo de carbéa 59
queda completamente apfetado o densificado.

Con referenc1a a la fig. 4, cada tapén de filtro
cortado de la varilla sin fin 32 tiene en cada extremo un
tramo fibroso de filtro de una longitud de seis milimetros,
con unos framos interiores de filtro de una longitud de
.vein$icuatro milimetros (24 mm) y de catorce milimetros (14
mm), respectivamente. Estos tramos fibrosos dé filtro estdn
separadog por un tramo de material de filtro subdividido en

particules, de seis milimetros (6 mm). El tapén 57 de doble
filtro que se obtiene por corte de este tapén de filtro 34
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_(véase la fig. 7) tiene dos tramos extremos fibrosos de fil
f
tro de una longitud de siete milimetros, un tramo fibroso

tros (24 mm) y un tramo de carbén de seis milimetros (6 mm)
de longitud. E1l filtro resultante tiene, en el extremo librd
0 déséubierto, un tramo fibrosc de filtro 58 de doce milime
tros (12 mm) y un tramo de carbén 59 de algo menos de seis
milimetros (6 mm). | |

La invencién, pues, proporciona un medioc de hacer
Tiltros del tipo de cavidad que'no-requieren papel con cie=-

rre hermético al calor ni un dispositivo de cierre herméti-

» v
-

co al calor. Como consecuencia, se evita la necesidad‘dé“ég
ner papel de cierre hermético al calor, que es costosb,»y;
es posible reducir el coste total de los materiales pa¥§'ﬁ§
rer los [iltros. Ademds, como el aparato no requiere aié}ASE
tivo alguno de cierre hermético al calor, el aparato pusd¥
simplificarse y es posible eliminar los problemas deriéaéb%

de la carbonizacién producida por el dispositivo de cierrs.

ava e

hermético al calor. N
Ia invencidén proporciona ademds un cigarrillo de fi
tro en el que se emplea un filtro del tipo de cavidad, en
el cual el material de ¥iltro que hay en la extremidad ex~
puesta o de emboquillado del cigarrillo queda firmemente su
jeto en su sitio.
Ia invencién proporciona ademds un aparato y un mg
todo de densificar eficazmente el material subdividido en

particulas, dentro de filtros del tipo de cavidad, sin des-

truir la integridad de los filtros.

intermedio de filtro de una longitud de veinticuairo milime |

| Lol
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RETVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y meva, que se
preseﬁ‘ban para que sean objeto de esfa solicitud de Paten
te de Invémi_dn en Espafia, por VEINIE afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

18, Un método de formar un filtro de miltiples
gsecciones que contiene particulas, método que comprende las
etapas de: mover un suministro de papel de envoltura de ta
pbén, haciéndole recorrer un trayecto prefijado; colocar
unos incrementos de cola o pegamento en uno de los 1adqs
del suministro contimio de papel de envoltura de tapbnm, a
unag distanciasg prefijadas de separacién uno de otro, mo-
ver una sucesién de tramos de filtro repartidos sobre el su
ministro contimio en movimiento de papel de envoltura de ta
pén de modo que unos tramos de filtro alternos queden dig
puestos sobre los incrementos de colg; a.continuacidn depo
gitar unas cargas de matgrial de filtro subdividido en par
ticulas, sobre el suministro contimio en movimiento del pa
pel de envoltura de tapbn, entre tramos de filtro adyacen-
tes; y luego envolver los tramos de filtro vy las cargas de
material de filtro subdividido en particulas, con el sumi-
nigtro contimo en movimiento del papel de envoltura de ta
p6n, hasta former una varilla sin fin.

o8, El método de la reivindicacién 12, que com-.
prende ademis lag etapas de: seccionar la varilla sin fin

corténdola en tapones de filtro de una longitud prefijada,

-

Sy
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| teniendo cada tapén de Filtro 1;res tramos o secciones de fil
tro y dog cargas de material de filtro subdividido en par~
ticulas, dentro de una tira de papel de envoltura de tapén,
y estando el tramo de filtro intermedio pegado o encolado a
la tira de papel de envoltura de tapén; y a contimiacién mo
ver hacia dentro los tramos exteriores de filtro de cada ta
pén de filtro, en direccién al tramo de filtro intermedio,
con el fin de densificar las cargas de material de filtro
subdividido en particulas que hay entre ellos.

32, El método de la reivindicacién 28, gue com-
prende ademds las etapas de unir o juntar cads tapbn de fil
tro a una "columna" de tabaco por cada extremo, ¥y luego seg
cionar cada tapén de filtro por la mitad, a través del tra-
mo de filtro intermedio, hasta formar dos cigarrilles, te~
niendo cada cigarrillo un tramo de filtro encolado en una
extremidad que queda al descubierto, un tramo de filtro sin
encolar en la extremidad opuesta correspondiente a la colum
na de tabaco y, entre ambos, una cargas densificada de mate
riel de filtro subdividido en particulas.,

48, El método de la reivindicacién 18, en el que
los tramos de filtro alternos son de distinta longitud.

58, El método de la reivindicacién 12, en el que
los tramos de filtro estén hechos de un material fibrdso de
filtro, del tipo de arrastre.

68, EL método de la reivindicacidén 18, en el que
los trg.mos de filtro estén repartidos a distancias de sepa~
racibn iguales,

72, Un método de formar un filtro de miltiples
secciones que contiene part:fculas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante
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los fines que se han especificado,

tas a méquina por una sola cara.

Madrid, DUWR1SIS
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~ cede, representado en los dibujos que se acompafian y con

Egta Memoria consta de veinticinco hojas escri-
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