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-2 - REF: BP 4/97/24

El presente invento se pefiere a un dispositive
para la elaboracidn continua de elementos en forma estable
de barras, a partir de materiales filiformes y/o fibrosos
rebiculados y pegados entre si.

Es conocido ya un procedimiento para la elabora-
cién de elementos en forma esﬁable de barras, a partir de

materiales filiformeé-y/o fibrosos reticulados y pegados

. entre si, en el que un corddn conbinuo de material fibroso

' se impregna con un plastificante que sirve como aglutin:an-

te,'paia'seguidamente ser hecho pasar, bajo compresiin del
ﬁaﬁerial del corddén, por una tobera caldeada por vapor. A
este resﬁecto se desliza la cara exterior no envuelta del
corddén directamente sobrebel.lado interior de la tobera.
Ahora bien debido a la traceibn precisa para arrastrar el
corddn a través de la tobera, disminuye de manera indesea-
ble el rizado de los hilos o fibras y, con ello también la
estabilidad de la barra obtenida de este modo frénte 3 de-
formacidn radial. En otro procedimiento conocido, el cor-
dén no envuelto es ﬁbnducido a través de un embudo, donde
se comprime fuertemente, y después es trasladado a una cin-
ta de transporté, por la que es envuelto y prensadd a la
forma deseada. Como antes de ser entregado a la cinta de
transporte siguiente,fel cordbén es arrastrado a través del
embudo, también en este procedimiento tiene lugar un esti-
raje indeseable del corddn. '

El presente invento sé ha propuesto creas un dis-|
positivo para la‘puesta en prictica de un procedimiento
gue no adolezca de los inconvenientes mencionados mids arri-
ba de los procedimientos conocidos hasta shora.

El procedimiento realizado con ayuda del disposi-




10

18

20

25

30

tivo de acuerdo con el invento del tipo mencionado al prin-
cipio, estd caracterizado por el hecho de que un cordén con
tinuo, consistente en material filiforme y/o fibroso suel-
to, g conducido por medio de al menos un elemento de trang;
te, iirculante de manera continua y que ataca al interior
del ¢ordén, a una cinta sin £in ée transporte y moldeo, que

. ' ’ - )
circula continuamente, envolviendo entonces el corddn con

~esta|Gltima y déndole la seccidn transversal deseada, para

| s -
después de conseguida la forma de seccidén transversel deseat

da del’cordbn, fijar entre si el material del mismo, y di-

vidir entonces la barra moldeada de este modo, de forma es-

table, en elementos de tramos de fqrma de barra, con ayuda
de un dispositivo de corte.

Para’deécargar el corddn a moldear a lo iargo de un
trayecto proloﬁgaao con respecto a fuerzas de traccidn. es

conveniente emplear como elemento de transporte una cinta

de transporte sin fin circulante de manera contiﬁua, proviss

ta en su lado exterior de elementos de ataque, gque puedan
éer hechos atacar ai'interior del qordén.

Es ventajoso que para la elaboracidn de elementos de
tramos de forma de barra, dotados de cdmaras, se emplee un
elemento de tranqurte, cuyos elementos de ataque estén con
formados comolelementos moldeadores de cémaras, siendo con-
veniente emplear elementos moldeadores de cémaras, cuya
forme se corresponda con la forma de clmaras deseada en el
producto final. |
_ Para conseguir una forma lo més exacta posible de las
cémaras y del exterior de la barra, es ventajoso que el cor

dén consistente en material filiforme y/o fibroso suelto,

or
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.consistan en celulosa de acetato, y que en su superficie

-mismo.que, antes de su eavoltura y compresidm por la cinta

sea distribuido de manera al menos aproximadamentée uniformel
siendo colocado en torno de los elementos moldeadores de
las cimaras, de tal modo que en la zona del corddn corres-
ponéiente a la formacidn de las cémaras exista, visto a to-
do ib ancho de la seccién transversal del corddn, en cada
caSﬁ por todos lados al menos aproximadamente la misma den-
sidad de material, después de lo cual se deposita'elAcordén
junﬁo con los elementos moideadofes introducidas de ias cé-~
margs, sobre la cinta de transporte y moldeo, para ser en-
vuelto por ella y puesto a la seccidén transversal definitiv
del corddén, y entonces fijar entre si los materiales del cox
dén y retirar los elementos moldeadores de las cémaras, sa-
céndolos de la bafra que ahora esl&a de forma estable. Para
ello es ventajoso asimismo éue el cordénm, consistente en ma
terial filiforme y/o fibroso suelto, eh estado flojo y for-
mando un &ngulo agudo con la cinta -de transporte, conducida
2l menos aproximadamente en linea recta, que en la zona de
moldeo se extiende al menos aproximédamente paralela a la
parte correspondiente de la :inta de transporte y moldeo yv'
que estd provista de las piezas moldeadoras de las cémaras,
sea alimentado a dicha cinta de transporte y puesto en conég_
tg con ella. ‘ | .
B Es coﬁveniente emplear un corddén cuyos hiloé?y/o fi-
bras ‘puedan pegarse entus si por medio de un aglutinante ac
tivable mediante calor, contenido en el cordén. Es ventajo—>

so0 a este respecto empkar un corddn, cuyos hilos y/o fibras|
estén humedecidos con un plastificante. Es conveniente asi-

de transporte y moldeo, el corddn sea tratado con un medio

i

155 gammey sy b osgy st i e ’ ren R . [
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nado; que las camaras sean llenadas con el material fluido

gaseoso, coﬁ preferencia vapor de una temperatura compredi-
da en la gama de 1102 a 13092, y que, una vez conseguida la
forma deseada de seccidén transversal del corddn, se haga
pasar a través del material del mismo un gas refrigerante,
con preferencia aire, para su fijacion.

_ Es conveniente que para la elaboracidn de elementos dg
tramos derforma de barra, provistos de camaras, estén llenag
sus.cémaras de un material fluido como la arena y/o fibrosof .
que la barra fijada en su forma sea hecha pasar, antes de sqr

dividida en tramos sueltos, pof debajo de un puesto de lle-

como la arena o fibroso; que a continuacién se aplique sobre
la barra hecha avanzar de manera continua, y se fije sobre
ella una tira de cierre en su direccidén longitudinal, que
recubra al menos las aberturas de llenado de las cémaras,
para después ae todo ello dividir la barra en los elementos
de tramos deseados., Es ventajoso a este respecto que, antes
de llenar las cémaras con matgriai fluido como 1la arena y/o
fibrosb: se aplique en la direccidn longitudinal del corddn
una tira envolvente que mantenga libres las aberturas de 1le
nado de las cémaras. .

" Para la.elaboracién de filtros con dos o mis cémaras,
es conveniente que, por medio de al menos dos'elementos de
transporte dispuestos en planos que se extienden en la gona
de moldeo de las camaras a través del eje longitudinal del
corddn, y que discurren inclinados uno respecto al otro, es-]
tando sus dementos moldesdores de las cmaras dispuestos en
forma Que‘sesuceden alternando en la zona de formacidn de
las cémaras,sean formadas cimaras, cuyas aberturas de llena

do .se encuentren asimismo alternando en lados distintos de

I3
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un pléno discurrente por el eje longitudinal del cordén.

Este procedimiento es conveniente cuando en cédmaras sucesi-

vas se cargar materiales distintos entre si, introduciendo
un primer material a través de las aberturas de 1llenado de
las cémaras situadas sobre una linea de contorno primera del
corddén y formadas por el piimeﬁ elemento de transporte pro-

visto de elementos méldeadores de las cémaras, y un segundo

~material, distinto del primero, & través de las aberturas

de llenado de las cémaras situadas sobre una segunda linea
de contorno del corddn y formadas por el segundo elemento

de transporte provisto de, elementos moldeadores de las céma

ras. Es ventajoso al mismo tiempo que, parae evitar un giro

del corddn moldeado en torno-de su eje longitudinal una vez
formadas las cémaras, sé hagan encajar en la;aberturas;de
de llenado.de'las_cémaras elementos de guié dispuestos en
una pieza giratoria, que estd situada en un plano que dis-
curre por el eje longltudlnal del cordbn.

Objeto del presente 1nvento es un dlSpOSltlvo para
la puesta en- practlca del procedimiento antes descrito,
dispositivo que estd caracterizado por el hecho de que es-
t4 dotado de medios de alimentacidn para alimentbar un cor-
don continuo éonsigtente en material filiforme y/o fibro-
s0 éuelto; de un elemento de transporte provisto de elemen-—
tos de encaje y que puede encajar en el interior del cor-
dbén, y destinado a entiegér el corddn en estado al menos
aproximédamente exento de tensidn, encima de una cinta de
transporte y moldeo sin fin, circulante de manera continua
y destinada a envolver el cordén ¥y moldearlo hasta dejarlo
con la seccidén transversal deseada; de medios para fijar en-

tre si los materiales del cordon en la forma deseada de sec:id
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‘prendida en la gama de 1102 a 1302 C.

transversla, j»de un dispositivo de corte para dividir el
cordén de forma estable asi formado, en eleﬁentos de tramos
de forma de barra.

Para la elaboracién de filtros de cémaras es conQenien-
te que los elementos de encaje estén conformados como eiemey
tos moldeadoreé de cémaras. Al mismo tiempo es ventajoso qu
la cinta de transporte, provisté en su lado exterior de los
elementos moldeadores de cémaras, se extiende, al menos en
la zona de la cinta de transporte y moldeo corresponiente
al goldeb‘del corddén, paralelamente con respecto a ésfq,
de modo que en dicha zona los elementos mideadores de las
cémaras se extiendan hasta dentro de ella, y que estén pre-
vistos medios de alimentacidn deluéordén, destinados a hacery
que el corddn, antes de cooperar la cinta de fiansporte prot
vista de elementos de moldeo de las cémaras con la ciné de
transporte y moldeo, llegue en estadb aflojado y formando uj
&nghlo agudo al hacer contacto con la cinta de transporte,
¥ tenderlo en torno de los elementos moldeadores de las‘cé—
maras. “* i |

En caso de emplear, por ejemplo, un corddn consisten-
te en fibras de celulosa de écetato y humedecido con una
plastificante, es conveniente que, visto en la direccién de
tfénsporte del corddén, estén previstos directamente delante
del punto en que el corddén es abarcado por vez primera por
la cinta de transporte y moldeo, medios de introduccidn que
rodean al corddn sin comprimir todavia hasta el diédmetro de-
finitivo, destinados a hacer pasar por el cordén un medio gg

seoso caliente, con preferencis vapor a una temperatura com-

Es ventajoso al mismo tiempo que, visto en la direc-
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ras, forman cémaras, cuyas serturas de llenado se encuentraq

cibn de transporte del cordén, estén preVlstos delante del
extremo de la zona de envoltura y moldeado formada por la
cinta de transporte y moldeo, medios de introduccibén que cip
cpnaen el corddn moldeado en su forma-definiiva, con el fin
de hacer pasar por’ el cordén un gas de acclén refrigerante,
con, preferencia alre, para flaar el material del corddn en
estado moldeado. ' »

Para la elaboracién de barras provistas de cémaras ret
llenas, es conveniente que, detréds de la zona de moideado
de la céméra, el dispritivo esté dotado de un puesto de
llenado que pueda unirse de manera deslizable con la super-
ficie de la barra pasante y destinado a introducir material
fluido como la arena y/o fibroso én las cémarqs formadas en
la barra, asi como de medios para disponer en la direccién
longitudinal de la barra hecha avanzar de manera contlnua
una tira de cierre, que recubra y cierre al menos las aber-|
turas de llenado de las cémaras, una vez llenas estas.

Pard la elaboracién de filtros para cigarrillos con
al menos dos cémaras separad;s una de la otra, es-ventajoso,
que el dispositivo esté dotado de gl menos dos elementos de
transporte discurrentes en sentido inclinado uno respecto
de} otro, dispuestos en planos que'se extienden en la zona
deiioldeo de las cémaras por el eje longitudinal del corddn
¥ cuyos elementos moldeadores de las cémaras, dispuestos en

forma sucesiva alternando en la zona de moldeo de las céma-

asimismo alternsndo en dos lados distintos de un plano que
se extiende por el eje longitudinal del corddn. Es convenien
te al mismo tiempo que el dispositivo presente al menos dos

puestos de llenado, dotados de sendas partes deslizantes

!

B e e o e
yom o W G R e e aadiac il e b &
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.contorno del corddn, mientras que la aberbura de salida de

I vistos de cémaras;

provistas de una abertura de salida, y que las dos estén
dispuestas corridas entre si, de tal modo que durante el
proceso de llenado, la abertura de salida de una de las par
tes deslizantes sea movida de forma obturada lateralmente
gobre las aberturas de llenado de las cémaras formadas por
el primer_elementos de transporte provisto de elementos mol-

deadores de cémaras y situadas sobre una primera linea de

la otra parte deslizante sea movida de forma obturada late-
ralménée'sbbre'las.aberturas de llenado de las cémaras for-
madas porbel segundo elemento de transporte, provisto de
eleméntos'moldeadores de Qémaras; y situadas sobre'una‘se—
gunde linea de contorno del corddn.

A continuacidn se describe el invento a manera de
ejemplo a basé gel dibujo, mostrando: '

Ia fig. 1, un alzado labtersl esquemdtico de un ejemJ
plo de forma de realizacidén de un dispositivo conforme al

invento pare la elaboracién de filtros para cigarrillos pro

Ia fig. 2,-una seccidn longitudinal a través de un
filtro para cigarrillos obtenido con ayuda del dispositivo
representado en la fig. 13

u La fig. 3, una.séccién a lo largo de la linea III-
III en la fig. 2; '

Iaes figs. 4 a 19, diversas secciones a'lo largo de
las lineas IV a XIX en la fig. 1;

Ia fig. 20, una seccibén longitudinal a través del
puesto de llenado del dispositivo representado en la fig. 1;

Ia fig. 21, una seccidén anéloga a la fig. 5, para

representar la disposicidén de dos cadenas de moldeo en la
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| 45 uno junto al otro, en ia elaboracidén de filtros para ci-

| distintos, y

‘maras.

| las fibras del cordén formendo un corddn flojo de secciédn

como es conocida, por ejemplo, por la patente estadouniden-

- 10

elaboracidén de filtros para cigarrillos, con dos cémaras;

La fig. 22, una secciOn-analogs a la fig. 21, para re

presentsr la dispositidén de dos puestos de llenado dispues-
garrillos, con dos cémaras que estén llenas de materiales

La fig. 2%, una vista desde arriba sobre la barra de

filtros elaborada de acuerdo con la fig. 21
La fig.24, una seccién longitudinal andloga a la fig.

2, a través de un filtro para cigarrillos dotado de dos cé-

' | Tal como se aprecia en lé fig. 1, un'cordénﬂi‘ée ce-
1uiosa de acetato es retirado en el dispositivo representadp
de una madeja 2, para después ser conducido a una unidad de
rizado y estirade 3, ¥ humgdecido con plgstificante en una
cémara 4, .

El corddén plano 1 asi tratado es deshilachado luego

en una unidad 5 y, a efectos de reunir de manera uniforme

transversal circular, es alimentado a una tobera 6, tal

se n? 3,050.430.

El corddén 1 asi tratado es conducido en estado flojo,

con ayuda de un tubo de guia 7 unido a la tobera 6, de_méne
ra continua a una.pieza de guia 10 que rodea a la cinta de

transporte 9, proviéta de piezas moldeadoras de cémaras 8,

siendo puesto paulatinamente en contacto con las piezas mol
deadoras de cémaras 8, giratorias.
La cinta de transporte 9 puede consistir, por ejemplo

en una correa dentada reforzada, en la que estdn fijadas
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| un dispositivo de refrigeracién 13 (veasé también la fig.8).

11 o

las piezas moldeadoras de cémaras 8.

' Con ayuda de la pieza de gula 10 son depositadas las
fibras del cordon de manera uniforme en torno de las piezas
moldeadoras de cémaras 8, siendo descargadas gracias a es-
tas con respecto s fuerzas de traccidn en el sentido longi-
tudinal del cordén, y poco a poco son comprimidas mis fuer-
temente en torno de las piezas moldeadoras de cémaras.S,
siendo puestas a un didmetro menor del corddn, parsa de;pués
ser conducido el cordén 1 moldeado asi en torno de las piezas
moldeadoras de cémaras 8 a un dispositivo de calefaceidn 11
donde ss hecho pasar a través del corddn 1 vapor calieate a
una temperatura de unos 1202 C (veasé también la fig.6).

‘ Inmediatamente detrés del dispositivo de calefaccidn
ll;'el cordén 1, asi caldeado, es puesto en contacto inmedia
tamente con la ;inta de transporte y moldeo 12, sienda en~
vuelto por ello.y comp?imido paulatinamente ain més hasta e
difmetro definitivo deseado. u

Al final del trayecto de conformacién esta dispuesto

con cuya ayuda es hecho pasar aire frio a través del corddn
1 terminado de moldear, con objeto de fijar las diversas fi-
bras del corddn en su posicién.

Después de fijada la forma de barra, las piezas mol-
deadoras de cdmaras 8 son hechas salir de las cémaras 14 foy-
madas por ellas. Debido a que los elementos 8 moldeadores d¢
las cémaras permanecen incluso a velocidades de avance del
corddn de 80 m/minuto y més durante relativemente mucho tien
po embutidos en el material del corddn durante la fijacitdn
de la posicidn del mismo, y a que los elementos 8 moldeado-

res de las cémaras no son retirados de la barra de forma es+
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! lado inferior de la barra 1'. I e e

-12 -

table formada de tal modo hasta después de finalizada la
fijacién de lag fibras, resulta una barra 1' de medida muy
justa y forma exacta, provista de camaras 14.

i La barra 1' asi{ formeda es conducida seguidamente a
un qusto de envoltura 15, donde por un lado las fibras §0-~

bresa}ientes hacia arriba eventualmente por la extraccidn df

las pﬁezas 8 moldeadoras de cémaras desde las cémaras 14 foy

madaé por ellas, son oprimidas contra la superficie de la
barré con ayuda de una cinta 16 sin fin, apoyada sobre el
lado suﬁerior de la bérra l;, para asi conseguir una super-
ficie exterior limpia y uniforme de la barra 1'. Al miswo
tiempd es alimentada por abajo una tiﬁa enﬁolvente 17 que,
en- el puests 18 de aplicacidn.de pegamento, ha sido provista
en la cara que entra en contacto con la superficie de la
barrad de un pegamento ablandable por el calor. Este pega-
Hento se calienta en el puesto de envoltura 15 con ayuda de
un dispositivo de calefaccidn 19 oprimible por abajo contra

la barra 1', con lo que la tira en&olveﬁtéfl? queda pegada 3

Naturalmente es posible también suprimir dicha tira e%

volvente 17, puesto que la barra 1' es de por si de forma sy
ficientemente rigida. .

Para evitar que la barra gire'en torno de su ééé lon-
gitudinal, esti dispuesta detras del puesto de envoltu:a'15
tal coﬁo se puede tambiér spreciar en la fig. 7, por encima
de la barra 1' una rueda giratoria de guia 47, provista de
levas de guia 48 que encajan en las aberturas 22 de llenado
de las camaras 14, sirviendo de guia lateral.

La barra 1', moldeada y envuelta de este modo, es con

ducida entonces, con ayuda de otra cinta de transporte 20,

i




10

15

20

25

30

barra 1', y en el puesto de refrigeracidn 25 siguiente, se

- 13..

a upa perte moldeadora 21 (véase también la fig. 11), en 1la
que la tira envolvente 17 es colocada en torno de la barra

1', dejando una renura de un éncho correspondiente al ancho
"p" de ia abertura 22 de llenado de la cémara.- En un puesto

de calefaccidn 23, y con ayuda de un dispositivo de calefac

B

cidén apoyado sobre toda la mitad superior de la barra, que
ha sido designado con 24, se-ablanda el pegamento de la part

te de la tira envolvente 17 que todavia no se ha pegado a l&

hace que se solidifique el'pegamento con ayuda de un dispo-~
sitivo de refrigeracidén 26 refrigerado por ejemplo, por age
quedéndo con ello la tira envolvente 17 pegada totalreite
con, el lado exterior de la barra 1'.

.fDespués de envuelta asi la barra 1' con la tira envolt
venté 17? es conducida 15 barra 1', provista de cémaras.lu,
8 un dispositivo de llenado 27, representado con mas detall
en la fig. 20, que sirve para introducir en las camaras 14
un material filtrente fluido pépoiia arena, tal como, por
ejémplo, carbén activo. o

El depésito acumulador 28 del dispositivo de llenado

27'esté prpvisto ~tal como se aprecia también en la fig. 144
en su lado de salida, dirigido hacia abajo, de una pieza

deslizante 29, que se apoya en forma hermetizante sobre los
bordes laterales de la tira envolvente 17, asi como sobre
las zonas periféricas de la barra 1' situadas al descubiertd
entre dichos bordes. -

Este dispositivo de llenado 27 puede estar provisto,
naturalmente, de una disposicibén para generar un vacio en
ias camaras 14 que han de ser llenadas, tal como es conoei-~

do, por ejemplo, por la patente suiza n¢ 517.448.
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- 14

Para fomentar el lleﬁado de las cémaras 14 y eyﬁlpjo
' hacia abajo del material filtrante fluido como 1z arena en
el depdsito acumulador 28 y en la ranura de salida 30, el
dispositivo de 1lenado 27 estd dotado de un viprador 31,
que origina, que el dispositivo de llenado 27 vibre,por ejen
plo con 100 Hz, en un plano vertical. .

En el extremo de la ranura de salida 30 estéd previsto
un bordevraspador 31 ge forma aproximadamente semicircular,v
que por arriba limita la secc}én transQérsal de la barra 1'
de elementos de filtro pasante, separando.el exceso de matet
, rial filtrante fluido como la arena. Este borde raspador 31
se egcuentra en una pieza raspadora 32 que, en su lado in-
fegior,'esté provista adicionalmente de acanalgduras trans-
veréales 35 de forma de hoz, que separan de la barra 1l' de _
elementos de filtro y de los bordes laterales de la tira en|
volvente 17 los gfanos de material filtrante fluido como la

arena que eventualmente encuentren todavia sobre ellos, y

los acogen en ellas.Las diversas acanaladuras transversales

33 estin comunicadas, a través de taladros de aspiracion 34

Y a8 efectos de retirar el material filtrante granulado pulvg:

rulggto posiblemente existente en ellas, ccrn una cémara comin
35, que por un lado estid comunicada a través de una conduc-

cién de aspiracidn 35 con una fuente de depresidén y, por
otro lado, para regular la magnitud de la depresidn y a traf
vés de un taladro 37 cuya seccidén transversal de paso es
variable por medio de un tornillo de regulacidén 38, con la
atmdésfera del medio ambiente. Para conseguir en la cémara
35 una constante corriente minima de airé para la eliminaci¢n
irrep:ochable del material filtrante que llegue & dicha ca-

mara, se halla esta cémara 35 comunicada ademds con la atmdy
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fera exterior a través de un taladro 39 que no puede ser
cerrado, previsto en su extremo.

. Detréas del dispositivo de llen?do 27 es alimentada
desde arriba una tira de cierre 40, cuyo ancho es indgnifi-

cantemente mayor que el ancho de la abertura de llenado de

las cémaras, se coloca encima de ella y, por medio de un el
mento caldeable 41, se fija sobre la superficie al descubie
to de la barra 1' de elementos de filtro y sobre los bordes
laterales de la tira envolvente 17, reblandeciendo para ell
el recﬁbrimiento termoplastico de la tira de éierre 40, Tamy
bién este elemento caldeable 41 esté fijado en forma bascu-
lable hacia arriba, de modo que al estar parado el disposi-
tiﬁq, puede ser separado de la tira de cierre 40 detenida.

" Para conseguir una forma exterior exacta de las unidat
des de filtro paras cigariillos, el corddn provisto de ;g ti
ra de cierre 40 caliente es hecho pasar por debajo de un dig
positivo de refrigeracidén 42 refrigerado por agua; donde se
solidifica el recubrimiento tgrmopléstico ablandado de la
tira de cierre 40. |

Una vez que el corddén de filtros ha quedado pegado,

es ¢~nducido a un diggcsitivo de corte 4%, donde es subdivid4
dida de tal modo, que el largo que cada estructura filtran-

dad de filtro, destinada a un cigarrillo.

Tal como se puede aprecisr en las figs. 21 y 22, es p

[ A4

sible también, a efectos de elaborar filtros para cigarri-
1los con dos camaras 14,14' (veasé la fig. 24), formar por

medio de dos elementos de transporte 9,9' discurrentes incli

nados uno respecto al otro y dispuestos en planos que se ex;

tienden en la zona de moldeo de las cémaras a través del ejé¢




10

18

20

25

30

 tintos de un plano que se extiende por el eje longitudinal

. maras 14, 14° es posible, tal como se aprecia en la fig.

‘eficacia, no deben ser mezclados entre si.
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longitudinal del corddn, y cuyas zonas de moldeo de las ca-
maras estan dispuestas sucediendose alternativamente entre
si, cimaras 14, 14° cuyas aberturas de llenado 22, 22° de

las cémaras se encuentran alternando asimismo en lados dis-

del cordbn.

En esta configuracidén de la barra 1° provista de ci-

22, cargar en cémaras 14 y 14’ sucesivas un granulado dis-
tinto,{para lo.cual se carga €l primer material a travéc de
las aberturas de llenado 22 de las cimaras situadas en una
primera linea-envolvente 45 delvcordén y formadas por la
primera cinta de transporte 9, provista de los/elementos 8
moldeadores de qémaras, mientras que el segundo material se
carga a través de las aberturas de llenado 22’ de las cAma-
ras situadas en una éegunda linea envolvente 46 del coridn
¥ formadas por el segundo elemento de transporte'9§ provis
to de elementos 8 formadores de cédmaras. Esbe procedimiento
es aproﬁiado'en espécial cuand& se¢ emplean dos materiales

filtrantes que, a efectos de gprovechar de manera Oéptima su

En resumen, la Patente de Invencidn que se solicita
deberd recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACTONES

1. Un dispositivo para la elaboracidn continua de
elementos en forma estable de barras, a partir de materia-
les filiformes y/o fibrosos reticulados ¥y pegados entre si,
elaboracién en la que un corddn conbinuo, consisténte en
material filiforme y/o fibroso suelto, es conducido a una

cinta sin fin de transporte y moldeo, que circula de manera
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consistente en material filiforme y/o fibroso suelto, una
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continua, se envuelve con ella y es puesto a la seccidn
transversal deseada, fijdndose el material del cordén des-
pués de alcanzada la seccidn transversal deseada del mismo,
pera después subdividirse la barra_moldeada de este modo,
de forma constante, por medio de un dispositivo de corte en
eleméntos de tramos de forma de barra, hacieddose encajar

el cordén consistente en material filiforme y/o fibroso suel

un elementos de transporte circulante de manera contirnua,

que se'extiendé hastavla zona de apresamiento del corddn de
la cinta de transpote y moldeo, y que esté en contactn con
el interior del corddén, estando provisto dicho sispositivo

de medios de alimentacién para alimentar el corddén continuoy

cinta sin fin de transporte y moldeo que circula continuamen
te, destinada a'envolver el corddn y moldearlo déndole la
seccibn transversal deseada; con medios para fijér entre si
los materiales del corddn en }a forma de seccidn transver-
sal deséada dél_cordén, ¥ con uﬁ dispositivo de corte para
subdividir la barra asi moldeada, de forma constante, en
elementos de tramos en forma de barra, caracterizado porque
estéd dotado dé un elemento de transporte provisto de elemen
tos de encaje, que ge éxtiende hasta la zona de apresamien-~
to del cordbén de la cinta de transporte y moldeo, elemento
que puede ser hecho encajar en el interior del corddn y que
estd destinado a entregar el corddn a la cinta de transpor-

te y moldeo.

2, Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn
1, caracterizado porque el elemento de transporte consiste

en una cinta sin fin de transporte (9), que circula conti-
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nuamente y que en su cara exterior estd provista de elemen-
tos de encaje (8). 7

3. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn
1, caracterizado porque el elemento de btransporte consiste
en una rueda de transpofte impulsada de manera continua,
que en su lado exberior estd provista de elementos de enca-
je (8).

L4, Un dispositivo de acuerdo con las reivindicacio
nes 1 a 2 6 3, caracterizado porque los elemenbtos de encaje
estén 6onformaéos~pomo elementos moldeadores de cémaras (8)

‘5. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn

| &, caracterizado porque, vistos en la direccidén longitudi-

nal del cordén (1) que ha de .ser conformado, los elemeatos
moldeadores de camaras (8) presentan la forma representada
en la fig. 3.

6. Un dispositivo de acuerdo con las reivihdicacio~
nes 2 y 4, caracteiizado porque la cinta de transporte (9),
provista en su cara exterior ge-los elementos moldeadores
de cimaras (8), se éxtiende, al menos en la zona de confor-
macidén del cordbén de la cinta de transporte y moldeo (12),
paralela respecto a ella, de tal modo que en esﬁa zona los
elementos conformadores de cémaras (8) se extienden hasta
dentro de ella, y porgiie estén previstos medios de alimenta
cibén del corddn, para hacer que, antes de cooperar la cinta
de transporte (9) provista de los elementos moldeadores de
cdmaras (8) con la cinta de -transporte y moideo (12)§'e1
corddn (1) sea puesto en estado suelto y formando’iin Angulo
agudo en contacto con la cinta de transporte (9), y colocar
lo en torno de los elementos moldeadores de cémaras (8).

7. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn
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'rra'(l'), asi como de medios para disponer en direccidn lon
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1, caracterizado porque, visto en la dirececidn de transpor-
te del corddn (1), estdn previstos directamente delante del
punto del primer apresamiento del corddn (1) por la cinta
de transporte y moldeo (12) medios de introduceién (11) que
rodean el cordbén (1), todavia ﬁo comprimido a su didmetro
definitivo, y destinados a hacer pasar a trgvés del cordén

un medio gaseoso caliente, con preferencia vapor con una

8. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicecién
1, carécterizaao porgue, visto en la direccidn de transpor-
te del cordbén (1), estédn previstos delante del extremo de
la zona de apresamiento y moldeo formada por la cinta de
transporfe y moldeo (12) medios de introduccidn que rcdean
al cordbn (l')‘moldéado en su forma definitiva, que estén
destinados.a hacer pasar a través del corddén (1) un gas de
accidn refrigefaute, con preferencia aire, para fijar el
material del corddn en estado moldeado. |

9. Un dispo;ifi#o de Fcuerdq con la reivindicacidn
4, caracterizado porQue; detrés'de la zona de moldeo de las
cémaras, estd dotado de un puesto de llenado (27), que pue-
de unirse de manera deslizante con la superficile de la barrg
(19) pasante,'y destinado a introducir material fluido como

la arena y/o fibroso en las cimaras (14) formadas en la ba-

gitudinal'de la barra (1°), hecha avanzar de manera conti-
nua una cinte de cierre (40), que recubre y cierra al menos
las aberturas de llenado (22) de las cémaras (14) llenas.
10. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn
4, caracterizado por estar dotado de al menos dos elementos

de transporte (9, 97), que estédn dispuestos en planos que
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discurren inclinados entre si y que en la zona de moldeo de
las clmaras se extienden por el eje longitudinal del corddn
y cuyos elementos moldeadores de cémaras (8), dispuestos de
modo que se suceden alternando enyre si eﬁ la zona de mol-

deo Fe las clmaras, forman chmaras (14,14"), cuyas abertu-

ras ?e llenado (22,22°) se encuentran alternando asimismo

[ - s
alternando en lados opuestos de un plano que se extiende

por [el eje longitudinal del corddn.

1_ 11, Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn
10,~cafacterizédo.pofque estd dotado de dos puestos de ile-
nado (27,27") con sendaslpartes deslizantes (29,297) provis,
tas de una abertura de salida, j porque dichas pértes estan
dispuesfas corridas de tal modo entre si, que durante el

proceso de llenado es movida la abertura de salida de una

de las partes deslizantes (29) de manera hermetizada lete-

| ralmente por encima de las aberturas de llenado (22) de las

cdmaras formadas por el primer elementos de tranéporte (9)

provisto de elementos’moldeaQOres de cémaras (8), y que se
‘ .

| encuentran sobre una primera linea de contorno del corddn,

mientras_gue la abertura de salida de la otra parte desli- |
zante (29°) es movida, hermetizada lateralmente, por enci-
ma de las aberturas de llenado (22°) de las cimaras, forma-
daé'por el segundo elemento de transporte (9°) provisto de
elementos moldeadores de cémaras (8), y que se encuentran
sobre una segunda linea de contorno del corddn.

12. B8e reivindica por Gltimo como objeto sobre el
que ha de_recaer la Patente de Invencidn que se sdlicita:
UN DISPOSITIVO PARA IA'ELABORACION CONTINUA DE ELEMENTOS
=N FORMA ESTABIE DE BARRAS, A PARTIR DE MATERTAIES FILIFOR-
MES Y/0 FIBROSOS.
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de veintiuna pagina

nmecanografiadas y dibujos adjuntos.
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