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M E M O R I A  D E S C R I P T I B A  

para so lic i tar

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N

en

E S P A Ñ A  

por veinte afioe

a nombre de ARM3TRCNG CORK COMPANY, - domiciliada en

LAN CAS TE R

(Pennsylvania, E. ü .) 

por:

"Procedimiento para obtener materiales formados por hojas

superpuestas "

Esta invención se refiere a la fabricación de mate­

ria les "dúplex", es decir constituidos por dos o más hojas 

superpuestas y más especialmente a 3a fabricación de ra te ­

r ia l para e l emboquillado de c iga rrillo s , constituido por
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^una \capa externa de corcho adherida a una capa de soporte

boquillado de c iga rrillo s  se han seguido hasta ahora dos 

procedimientos. E l procedimiento empleado más comunmente 

consiste en cortar delgadas hojas de corcho de bloques de 

este material previa y cuidadosamente seleccionados en cuan­

to a calidad y color siendo e l espesor de dichas hojas de 

0 ,06 a 0,07 mm. Estas hojas se seleccionan de nuevo según 

su calidad y color y se aplican a una hoja de papel de se­

da, usualmente, papel japonés, recubierto previamente de 

un adhesivo apropiado. Para este objeto se emplean diver­

sos tipos de barnices. Las hojas se aplican a mano con sus 

bordes en contacto de modo que cubran por completo la ho­

ja de papel. La hoja doble así obtenida se corta luego en 

tiras del ancho deseado y se arro llan  estas en bobinas pa­

ra ser empleadas en las máquinas de emboquillar. E l otro 

procedimiento es análogo pero en vez de cortar las hojas 

de bloques individuales, los bloques se pegan previamente 

unos a otros y se f ija n  a la perife ria  de una rueda o 

tambor giratorio , ofreciendo una superficie prácticamente 

continua que se pone en contacto con una cuchilla de cor­

tar chapas la cual corta una delgada hoja continua de los 

bloques de corcho. Esta hoja de corcho es del espesor de­

seado y queda constituida por diversas hojas delgadas uni­

das por sus bordes. Esta hoja se aplica luego sobre otro 

material como en e l caso anterior, empleándose generalmen­

te un barniz o adhesivo del tipo de aceite cocido.-

de una serie de aberturas naturales que alcanzan una c ier­

ta parte del espesor de la corteza de alcornoque. Es nece­

sario por consiguiente para la obtención de material para 

e l emboquillado emplear únicamente corcho de la  mejor ca-

t  * " "** IY
f'  •̂itr del ¿refuerzo de papel.

\<̂ r/ En la fabricación de ra te ria l de corcho para e l em-

El corcho natural se caracteriza por la presencia
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lidad y exento en todo lo posible de estas aberturas. E l 

número y dimensiones de estas aberturas naturales es uno
- d
de’* los factores que determinan la  calidad del corcho para 

su empleo en la obtención de emboquillados. Por regla ge­

neral se emplean únicamente las hojas sedosas, blandas y 

menos porosas, descartándose el material duro y abierto.

La cantidad disponible de este material es muy limitada. 

Incluso después de la más cuidadosa selección, el corcho 

natural, después de cortado a l grosor empleado para la  

obtención de emboquillados, contiene aberturas naturales. 

Esto implica la necesidad de que e l adhesivo empleado sea 

cuidadosamente elegido y la cantidad del mismo sea exacta­

mente dosificada para ev itar la  salida del adhesivo a tra­

vés de los poros del corcho e impedir que a l a rro lla r  la  

tira  las vueltas adyacentes de la misma se peguen ocasio­

nando la interrupción de la máquina en la que se emplea 

la bobina. Existe siempre e l problema de impedir que la 

cuchilla se "engome" o embote por e l adhesivo excesivo.

Si consideramos la cuchilla debe cortar una hoja de unos 

0,06 mm. de espesor es de gran importancia que e l f i lo  

de la misma se mantenga limpio y a filado y su superficie  

perfectamente lisa  ya que cualquier materia, extraña in­

terpuesta perjudicaría su e fic a c ia .-

En una so licitud  de patente de invención presen­

tada en esta misma fecha, se obtiene un material para e l 

emboquillado de c iga rrillo s  en el cual la capa externa es­

tá constituida por corcho aglomerado. Con e llo  se eliminan 

varios de los problemas inherentes a l  empleo de corcho na­

tural como primera materia y la presente invención es a p l i ­

cable a la fabricación de material para emboquillados con 

una capa externa de corcho aglomerado.

En otra so licitud  de ja tente de invención, también

**46$g
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'\ presentada en esta misma fecha, se describen un pro ce d i- 

xaSmito y una máquina por los cuales la hoja de soporte 

y" refuerzo se adhiere a l bloque de corcho natural o de 

corcho aglomerado a medida que gira y después de corta­

da la hoja se obtiene un material unitario formado por 

una capa externa de corcho natural o aglomerado y una 

hoja de refuerzo adherida a e lla .

El procedimiento objeto de esta invención com­

prende e l empleo de un material termo-adhesivo capaz 

preferiblemente de ser activado por aplicación de un ca­

lor suave, insuficiente para deteriorar a l corcho. En 

la forma de ejecución preferida e l adhesivo se aplica  

de preferencia a la hoja de refuerzo, dejándolo secar 

o endurecer. Esto separa la operación de ap licar e l ad­

hesivo de la operación de cortar la hoja y permite regu­

la r cuidadosamente la cantidad de adhesivos aplicada 

y la rapidez de secamiento o de endüre cimiento del adhe­

sivo no afecta en modo alguno la velocidad del corte, si 

se trabaja en procedimiento continuo.-

También se puede ap licar continuamente una capa 

de termo-adhesivo a la superficie del corcho, antes de 

ap licar la hoja de refuerzo procediéndose a la activa­

ción por e l calor para asegurar la adherencia de la ho­

ja  de refuerzo a la perife ria  del disco de corcho antes 

de cortar la hoja de corcho, o bien e l adhesivo puede 

aplicarse a la hoja de refuerzo y mientras se encuentra 

todavia líquido o pegajoso se pone en contacto con la 

superficie de corcho activándolo luego por el calor.

Segiín la forma de ejecución preferida, la ho­

ja  de refuerzo se recubre primeramente del adhesivo ter- 

moplástico, se seca y se a rro lla . La hoja de refuerzo

90
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ea dé preferencia de igual anchura que e l corcho a l que

debe,adherirse. Como que la hoja de refuerzo, en el produc- 
51 <■

;̂to fin a l, ha de ser adherida a l papel del c ig a rr illo , es 

conveniente emplear un adhesivo que no penetre en la hoja 

95 de refuerzo hasta tal profundidad que pueda impedir luego

la adhesión conveniente del ra te ria l de emboquillado a l 

papel del cigarrí 11o.-

Heraos encontrado que resulta especialmente conve­

niente para este objeto un adhesivo a base de resina v in i- 

lüO lica  de la composición siguiente:

Resina de punto de reblandecimiento 80-1608 C.l parte 

Alcohol e tílico  1 parte

ya que se Vuelve termoplás tico y adhesivo por aplicación  

de una temperatura de 1008 C., es prácticamente inodoro,in- 

105 sfpido y poco coloreado y se seca rápidamente una vez ha

cesado la aplicación de calor.

En la práctica de este método pueden también em­

plearse adhesivos del tipo de cola y g licerina, ester de 

calulosa, proteinas modificadas y otros adhesivos terrao- 

l lu  plásticos o que se fijen  por e l calor sim iliares. Si se

desea pueden emplearse agentes insolubilizantes como el 

paraformldehido, junto con los adhesivos a base de pro­

teinas modificadas y pueden emplearse de preferencia ''es­

polvoreándolos" sobre el corcho o sobre la hoja de re - 

115 fuerzo antes de la activación del adhesivo. Si se emplea

un adhesivo de cola y glicerina este puede estar constitui­

do por partes iguales en peso de cola, glicerina y agua y 

puede aplicarse por medio de una tolva con camisa de vapor 

y un rodillo  aplicador calentado. Esta mezcla es convenien- 

120 te para ser aplicada a una temperatura de unos 100* C. la

glicerina puede substituirse total o parcialmente por glu- 

_ cosa, azúcar invertido, sorbito l u otro píastificante aná-
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logo .-También pueden emplearse otros adhesivos resinosos

%r- demás del de resina v in ilica  antes citado, siempre que 

puntos de fusión no sean excesivamente ele vados. -

Los materiales que deten adherirse se disponen 

yuxtapuestos con e l adhesivo entre e llos y se procede a 

la  aplicación de calor. Con algunos tipos de adhesivos 

resulta conveniente mantener la hoja de refuerzo y e l 

corcho apretados entre si hasta que e l adhesivo se ha 

solidificado o secado, por lo menos suficientemente para 

permitir e l manejo del material sin que se destruya la  

unión: El grado de calor que debe aplicarse, la duración 

del calentamiento y del periodo de enfriamiento si es ne­

cesario, dependen, por lo menos hasta cierto punto, del 

tipo de adhesivo empleado y de los materiales que deben 

unirse .-

Un mecanismo conveniente para la práctica de es­

te método se encuentra representado esquemáticamente en 

e l plano adjunto. En e l se indican una serie de bloques 

-2 - de corcho unidos por sus bordes que están en contac­

to -3 - y colocados sobre una rueda giratoria  -4 -. Un ro­

llo  -5 - de hoja de refuerzo provista de adhesivo secado 

en su superficie in ferior -6 - está dispuesto para sumi­

n istrar dicha hoja a la perife ria  de los bloques dispues­

tos en la rueda o disco. Los rodillos de presión -7 -, ca­

lentados convenientemente por electricidad, por ejemplo, 

como se representa en e l plano, aprietan a la  hoja de re­

fuerzo aplicándola a la superficie del corcho y activan 

a l adhesivo seco fijando la hoja de refuerzo a la super­

fic ie  del corcho. Pueden disponerse una serie de rodillos  

de presión -8 - para apretar la hoja de refuerzo en contac 

to intimo con la superficie del corcho una vez se ha ap li 

cado e l calor. Una cuchilla g iratoria  -9 - se pone en con-
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tacto funcional con e l corcho -2 - y corta del mismo una

continua te hoja de refuerzo -5 - es suministra-
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, \ j \ c o n t i n u a m e n t e  a l g irar la rueda -4 - y la tira  -10- re- 

sulta de longitud indefinida con la hoja de refuerzo -5 - 

fijada  a e lla .  El mecanismo para hacer g ira r la rueda -4- 

y la cuchilla -9 - y para comunicar un movimiento progresi­

vo de traslación entre la cuchilla y e l corcho que debe 

cortarse no ha sido representado. Las máquinas para cortar 

hojas de corcho son ya perfectamente conocidas de los teé- 

nicos en la materia.-

E1 diámetro externo de la rueda puede ser de 

12ü cm. y la velocidad de su rotación de unas 10 revolu­

ciones por minuto, o sea una velocidad periférica de unos 

38 m. por minuto, lo que, con un desarrollo de la circun­

ferencia de trabajo del corcho, de uno3 2.45 m. represen­

ta aproximadamente unos cuatro segundos de tiempo para la 

activación del adhesivo. la ventaja de este método en ta­

les condiciones resalta a primera v ista. Otra ventaja de­

rivada del empleo de un adhesivo seco y termoplástico con­

siste en que se elimina la penetración del disolvente que 

pudiera ablandar al corcho. Debe recordarse que la hoja 

de corcho que debe cortarse es de unos 0,06 mm. de espe­

sor y que cualquier material que ablandara a l corcho se­

ria causa de dificultades en e l corte.-

Otro problema que se ha resuelto satis factoria ­

mente con esta invención es e l de evitar la rotura de la  

hoja de corcho a medida que vá siendo cortada. Gracias a 

este nuevo método, la hoja de refuerzo es aplicada y e l 

adhesivo es activado antes de cortar la  hoja de corcho 

y esta se encuentra convenientemente reforzada. Esto per­

mite e l trabajo a grandes velocidades y emplear si se de­

sea corcho de calidad in ferior que no tendria suficiente
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resistencia para ser cortado y manipulado por los procedi-
V

mientos antiguos.
■y.-j o

El apomezado de la superficie de corcho puede practi­

carse en igual forma que hasta ahora. Esta operacidn puede 

efectuarse como continuación de las operaciones anteriores 

de reforzado y cortado cuando se trabaja segdn e l método 

preferido antes descrito .-

Por e l método objeto de esta invención se fa c ilita  

la consecución de una elevada producción y de un producto 

de a lta  calidad y mayor uniformidad.-

Adn cuando se han descrito ciertas formas de e je ­

cución especificas de esta invención se comprenderá que en 

la practica son susceptibles de algunas modificaciones sin 

apartarse de la idea y objeto de la nota siguiente:

N O T A
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Se reivindica como objeto de esta patente:

1) Procedimiento para obtener tiras continuas de 

hoja de corcho forradas o reforzadas, que comprende aplicar  

una tira  de material de refuerzo del grosor de un papel de 

seda a todo e l ancho de la superficie periférica  de un blo­

que de corcho giratorio , con un adhesivo que puede activar­

se por e l calor, dispuesto entre la tira  de refuerzo y la 

superficie periiérica  del bloque, aplicar calor a l  adhesi­

vo y presión entre la  tira  y dicha superficie periférica  

dex bloque para activar e l adhesivo y unir permanentemen­

te la tira  a dicha superfiece periférica del bloque y cor­

tar e l bloque de corcho de una manera continua a una pro­

fundidad de 0,07 mm. aproximadamente a contar de la p erife ­

ria  del mismo, Por medio de una cuchilla g iratoria , mien­

tras se comunica un movimiento de traslación a dicho b lo ­

que, efectuándose e l corte en un punto separado del punto 

de aplicación al bloque de la  tira  de refuerzo de modo que
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la t£^a de refuerzo sirva para reforzar a la tira  de cor-
^/fchocen e l punto en que se efectúa e l corte del bloque, pa-r ̂

ra impedir la fcotura de la misma.-

2) Procedimiento según la reivindicación 1, en 

» 215 e l cual la tira  de refuerzo vá provista de una capa de ad­

hesivo seco, activable por e l calor, por ejemplo un ester*
vi ni lico .

3) Procedimiento según la reivindicación 2, en 

e l cual la capa de adhesivo únicamente penetra en el mate-

220 r ia l de refuerzo en una parte de su espesor.-

4) Procedimiento según cualquiera de las reivin ­

dicaciones anteriores, en el cual e l material de refuerzo 

se mantiene en contacto con el bloque de corcho antes de 

proceder a l corte, hasta que e l adhesivo se seca o f i j a  su

225 ficientemente para impedir e l desplazamiento del material

de refuerzo . -

-5) Procedimiento según cualquiera de las reivin  

dicaciones anteriores, en e l cual la operación de cortar 

se efectúa antes de que pueda tener lugar cualquier ablan- 

230 damiento del corcho a causa de la penetración del adhesi­

vo en e l bloque de corcho y en el cual preferiblemente e l 

adhesivo no penetra en los poros del corcho a una profun­

didad mayor que e l espesor de la hoja que debe cortarse.

6) Procedimiento según cualquiera de las reivin - 

235 dicaciones anteriores, que comprende espolvorear un insolu

bilizante sobre la periferia  del bloque de corcho en un 

punto por delante del punto de aplicación del material de 

refuerzo.

7) Procedimiento para obtener materiales formado 

240 por hojas superpuestas.



Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
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cede, representado en los dibujos que se acompañan y 

con los fines ûe se han especificado.

Esta Memoria consta de diez hojas escritas por

San Sebastián para Burgos a 

I I  Año Triunfal,

ARMSTROHG CORjZK COMPAHY 

P.A.

El agente de la Propiedad Industrial,

ALBERTO DE EL2ABÜRÜ

245 una sola cara.
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