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MEMORIA_DESCRIPTIVA
que ge presenta parsa unlir & la selicitud
d e
PATENTE D E  INVENCION
formuladg ¢l 30 de Abril de 196%, con el n§.2§7;555
en
EspraAfa
por VERINTE afios
& nombre de .BRITISH-AMERICAN TOBACCO COMPANY LIMITED, entidad
briténica, estableoida en Yyestminster House, 7, Millbank, Ion-
dres, Inglaterra, por:
" UN PROCEDIMIENTO PARA 1A PRODUCCION DE UN MATERIAL DE TABACO
PARA FUMAR "

Esta invencifn se refiere a mejoras relacionadas con la
produccién de materiales de tabaco para fumar, especialmente a
partir de particulas de tabaco consideradas normalmente como de
masiado pequefias para su incorporacién a los materiales de ta -
baco para fumar, tales como tabacos para cigarrillos;

1a produccién de material para fumar s partir de particulas
finas de tadaco como ha sido practicada hasta ahora, encuentra
ciertas dificultades. En particwlar, puede ser necesario intro-

ducir durante la fabricacién del material, agentes aglomerantes

u otros componentes egencialmente extrafios a 1a naturaleza del
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tabaco, con el fin de comunicar el material caracteristicas de

resistencia a la traccién que permitan manipularlo y tratarlo
mecdnicamente en forma de hoja; Sin embargo, ta;es componentes
extrafios pueden'tener etectos perjpdicialeé sobre las propieda-
des del producto resultante para ser,fumaao; otras desventajas
de 1osA§étodos de produccidén conocidos de tales materiales de
tabaco,-incluyen la lentifud de fabricacidn y el coste ele#ado;
La.preéente invencidén busca evitar estas desventajas;

Para la produccidn de un material de tabaco pafa fumar de

_acuerdo con la invencidn, se tritura el tabaco hasta la forma

de harina, y se megcla con una prpporcién menoy de agua (es de=-
cir, de manera que ¢l contenido de agua see menor éue el conte-
nido de tabaco), sin mezclarle pingﬁn agente aglomerante, y se
extruye la mezcla, plastificédndose la mezcla mediante una ela-
boracidn mecénica en el mezclado y/o la extrusibn, de manera que
se libere la gomosided inherente al tabago;

En la préectica, la harina es de un tamafio téi éue vase
Por un taﬁiz de ﬁalla 100 y, ventajosamente, predominantemente
por un tamiz de malla 200, mientrﬁs que el contenido de agua es
té dentro del mirgen de 16 a 304 estimado como porcentage del
peso en himedo del tabaco; En contraste con lag proposiciones
conocidas de acuerdo con las cuales se utilize una gran propor-
cibn de egua para 1a finalidad de producir una suspensién co -
loidal, la mezcla es de la naturaleza de una paste espess o de
un polve granular librémente fluyente; En 1a.mezcla no se inclu
ye aglomerante exiraflo, pero se puede afladir un humectante de
acuerdo con la préctica aceptada en la produccibn de tabaco.
El tiempo necesario para el trébajo de mezc;ado necesario pare
asegurar ana canti&ad de gomosidad predeterminada, depende en

gran parte del contenido de agua y del tipo de aparato. empleg
- =
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do. El contenido de agua depende de la naturaleza y tipo de la

harine de tgbaco.

72 mezcla se extruye ventajosemente en forma sustancisl-
mente filamentosa. Ia extrusién_puede ser ejecutaga en aparatos
de un solo cilindro o de hélice, en log éue la mezcla se fﬁerza
& pasar desde un ¢ilindyo ¢ cuerpo a través de una tobera o to-
beras. El didmetro o anchura del orificio de la tobera puede es
taradecuadamente, dentro del mirgen de 0,02 a 0,05 centimetros,
dependiendo del resultado requerido.

Los filamentos asi obtenidos poseen carecteristicas favo-
rables de resistencia a la traccibn y son adecuados para su in-

corporacién inmediate al tabaco para cigarrillos o a otros pro-

" duectos para fumar usuales. §in embargo, puede continuarse su

tratamiento, por ejemplo, por laminado. Asi, los filsmentos ex-
trufdos ‘con una seccidn transversal circular pueden ser lamina-—

dos hagte que adquieran unz seccidn transversal plana. 1as Pro-

pledades y la forma del material, su caricter autosoportante y

la fécilidad con la gue pueden ser empleados,'io bacen muy acep
table como maferialpara fumar.
Unos modos de llevar a efecto la invencién se describirén

a qontinuacién mis Qompletamente, a titulo de ejemplo y con re-
ferencia a los dibujpé que se acompafian, en los cualeé:

La_figura 1 es un esquena del proceso,

Lajpigura 2 es una vista general en elevacibn, parciai -
mente en seccidn, del aparato que incluye un extrusor del tipo
de pistén, y

La Flgura 35 es una seccién vertical a través de un extru

. sor del tipo de hélice.

gon referencis a la‘Figura 1, si el material de tabaco

original, desperdlcios de %adaco, coaﬁ S, | etag, coatlene par-

STHSD
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ticulas gruesas de sf{lice que pueden bloguear las toberas de ia

hilera del extrusor o provocar un excesivo desgaste en lbs me -
dios de moliends, amasado.o de extrusidn, es necesario eliminar
estas particulas en un dispositivo desarenador 1; El desa;enado
puede efectuarse sobre une base de diferencia dé‘densi@ad, por

médio de un clasificador de granos de construceién conocida, ©

por tamizadb' seguido por una clasificacién neumltica.

£l desarengdo se puede realizar antes o después de éue el
tabaco se halhecho pasar & un secador 2, dependiendo del tipo
de tabaco y de su contenido eh humedad original. $i se efectﬁa
primeramente el secado, puede ser de ayﬁda para4elihinar del
tabaco las particulas de silice.

El secador 2 puede ger un secador usuasl del tipo neumiti-
co o de Gilindro rotatoric. B tabaco se seca hasta un contenido
de humedad .del 4 al 6%, con objeto de facilitar su molienda has-
ta un grado de finura suficiente; {

El tabaco geco se.ihtroduée en un molino triturador 3 en

el gue se-triturs de maners que pase por lo menos por un tamiz

de 100 mallas/25,4 mm y, preferiblemente, de manera que pase pre
dominaptemente por un tamiz de 200_mallas; Ta trituracién qn;
trata de hacer bosible el desprenrdimiento de la gomosidad del
tabaco en las opemciones subsiguientes, puede ser efectuada en
un molino. de martillos, .pero preferibiemente se realiza en un
micronizador o molino de energia fluida, en el gque la atriceidn
fiene lugar entré las particulas de tabaco.

Para eliminar particulas de sflice que ban escapado a la
operacién de desarenado, pero que pueden provocar‘todavia el
bloqueo de las toberas, es conveniente hacer pasar el tabaco mo
1lido a través de un tamiz 4; 1a malla del tamiz dependerd del

tamalio de los orificios de la-tobera. Para orificios de tobera
DRy RR
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una tela de nylon de 100 mallas (tamafio de las aberturas 105 mi-
cras). perc para orificios nés peqneﬁos, por ejemplo de 0'2 mm
de ‘didmetro, puede ser necesario un tamiz més fino.

si se deseé, se pueden volver & triturar lés partiéulas de
tabaco més gruesas, como .se indica eséueméticamente en 5;

Antes de la extrusién, se aflade al tabaco triturado, en
unz amasadora 6, una proporcidén menor de agua; preferiblemente

que incremente el contenido de humedad hasta un valor comprendi-.

do entre 16 y %0% estimado sobre la base del peso en himedo del

tabaco. La naturalegza del amasado dependerd dél tipo de tabaco.

83 el tabaco puede ser plastificado éimplemente por extrusidn,

" puede no ger necesario el amasadoe denominado de-cizallamiento.

En eate caso, el amasado puede reaslizarse adecuadamente enuuna

amasadora planetaria, ?6; ejemplo una amasaaora con hoja en foz
mg de pala o esﬁada,provista de orificiocs, éue no solo gira alre
dedor de su eje sino gue efectia también un movimiento planeta-
rio en el cuenco de la emagadora. Alternativamente, se puede ha

cer uso de una amasadora de hoja de cinta interrumpida, o de

otra amasmdors gue proporcione un producto pulverulento. ES con

veniente asegurarse dé gque se evita la aglomeracidn del tabaco
triturado, ya que esto daria como resultado una alimentacifn de=
sigual al extrusor;

8i se necesita el amasado de c¢izallamiento, se puede ha ~
cer uso adecuadamente de‘una gmasadora de hoje doble en forma
de 7 de un tipo bien conocido en la industria del caucho y de
los plésticos; 1a cantidad de tratamiento con.cizalla aplicada
dependeri de la cantidad’de gomosidad inherente & producir en
el producto plastificado; Tas condiciones de temperatura y pre-
sién bajo las cuales se efecila el amasado puedsn variar para

m\’@&:ﬁ?
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de 0'33 a 0'46 mm de didmetro, se ha encontrado que es adecuaaa
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ajustarse al grado de plastificacién reéuerldo. gon este tipo de
amasado, el producto es una masa espesa que puede ser necesario

;enér éue granular por métodos conocidos para formar partfeulas
o_gréﬁulos de un tamafic igferior e 6,5 mm- de didmetro, antes de

ser alimentadas al extrusor 7.

Durante el amasado, se puede aMadir tembién, si se requie-

_re, un humectante conocido, por e jemplo hasta un 5% de glicerina,

segln el tipo de tabace.

E1l extrusor 7 puede éer'de la variedad de pistén o de_héli-
ce y, en cualquier caso, puedelser de vn tipo usual utilizado en
la industria de los plésticos.

Ie Figura 2 llustra més 0 mencs esquaméticamente, wna dls;

posicidn conveniente que cogprende un extrusor de pistén. El ta~-

~ baco triturado se alimenta desde una folva 11 a un cilindro 12

de donde se extruye mediante un pistdén 13 accionado por medios

‘hidrdulicos (no mostredo). Alrededor del cilindro 12 se dispone

un calentador elécirico 14 en formz de manguito. Ia hilera del
extrﬁsor consiste en una placa 15 que contiene una iiﬁea‘o gru-
po de finos y redondos orificios o .toberas 1e6, éue estd sosteni
dalde manera reemplazable en un miembro de tobera o colector 17
que puéde ser de forma de éoia de pez; El tamafio de los orifi -
cios dependerd como.es natural del diémejro de los filamentos
éue.se requieren; ge puede preferir la extrusidn mediante pis;
tén a la extrusidn mediante hélice, ya que se pueden obtener ge
neralmente presiones especifiéas mis a;tas para una~poteﬁcig de
salida, mis baja; Una ventaja incidental de la presidén més alta
consiste en el menor riesgo.del blogueo de las toberas; Se pue-
den emplear presiones especificas de hasta 700 kiios/cm2 o inclu

g0 mis.

Un extrusor de hélice adecuado sg muestra entéa Figura J..
) G £ E

R R
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12 hélice 18 accionada mediante el engranaje 19 y apoyada con-

tra un cojinete de empuje 20 gira en un tambor 21. Una gargan~
ta doblada hacia gbajo 22 en el cuerpo de tobera 17 conduce a
la placa de hilera 15. lLas zones sucesivas del tambor 21 pue=-
den ser caldeadas mediante una serie de calentadores eléctri-~
cos 23, ¥ el cuerpo de la tobera 17 mediante un calentador 24.
Dichas zonas y la 2ona de alimentacién del tambor 2 pueden esg
tar provistas también de camisas de enfriamiento 25, pudiéndo-

se enfriar la hélice 18 mediante agua gue circula a través de

conductos concéntricos 26,

Ios filamentos extruidos de seccidn transversal ciroumlar
pagan, seguidamente, entre los rodillos 8 (Pigura 1) mediante

los cualee ge les da la forma de filamentos aplanadds de sec =~

cibn transversal rectangular similar a la del tabaco de hebra.

El laminado puede mejorar también las propicdades de tenacidad
¥ el color. ‘

Uné disposicién adecuada se muestra en combinacidn con el
extrusor de pistén de la yigura 2, pero ésta puede utilizarse
iguslmente con el extrusor de hélice de la figura 3. 1os fi -
lamentos que desecienden desde el orificio 16 entran después de
una corta caida, en la disfaﬁcia'de agarre 27 de un par de ro=

dillos 28 de acero o de obtro meterial duro, que se mueven & la

‘misma velocidad, y que son similares a 10s rodillos calandrado

res. Ta separacién entre los rodillos 28 puede ser, por ejem ~
plo, de aproximedamente 0'13 mm, y puede ser ajustable, Fijan-
do la velocidad periférica de los rodillos para que exceds li;
geramente de la velocidad de suministro de filamentos desde

los orifiecies 16, se puede bacer que los filamentos sean arrebata:

dos 0 rotos en longitudes compatibles con'el tabaéo cortado con

el gue han de megclarse los filamentos. Ia longitud medie de =~

ﬂ“,{_ﬁ?‘ﬂ-—g’"’
1. 28TRES
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penderé de 1a distancia entre los orificios 16 ¥ la distancla
deaga?re 27. Tos filementos laminados se separan de los rodi-
1los 28.mediante cuchillas 29 de acero de hoja de afeitar car
gadas por muelle; | |
| _Después del_laminado, es necesario secar los filamentos
hasta,por ejemplo,.un contenido de humedad adeouado para la fa
bricacibn de cigarrillos. EstO'se;éfectﬁa en un secador 9 de
fipo usual;(rigural); Dﬁrante este secado, log filamentos asu;
nen unespecto permanentemente arrugado similar al del tabaco
dehebre, perticularmente si se utiliza un secador rotatorio;

1a Pigure 2 muestra una disposicién conveniente en la
éue los filamentos caen sobre una banﬂa transportadoré sin fin
horizontal 30 de alambre de malla gruesa, y se transportan en
ella a través deun secador de tunel (no mostrado) o de un se;
cador de aire en contracbrriente; £l tabaco una vez secado se
gepara mediante’un'cepillo giratorio 31, éayeﬁdo en un depdsi-
t0 colector Sé seme jante, de donde se saca para su megzclado
con tabaco de hebra. 5i se desea, los filamentos tal como sa-
len del extrusor pueden tener una seccién transveréal distinta
de la circular, por ejemplo una seccidn transversel rectangu-
lar; El material extruido puede tener alternativaménte le for
me de una banda 0 tifa delgada.

4 continuacidn se describirén ejemplos especificos;

1) ytilizando un extrusor de nélice tal como el que ha si-

4o descrito con referencia_a la Plgura 3: ‘

se'se§6 tabaco curado por gases de combustibén hasta un

contenido de humedad de un 4,3%, en un secador de cilindro gi

‘ratormo caldeado con vapor de agua. El tabaco seco se alimen-

t6 a razbén de 68 kllos/hora a un molino de energia flulda. El

producto, del cual por lo menos el 98¢ exa ggpaﬁo infe=-
,/ .:
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rior a las 75 micras, se hizo paser a través de un tamiz de ny-
lon de mallas 100 (tamaiio de aperfura 105 micrgs) pare separar
cuslesquiera particulas gruesas presentes, especialmente sili
ce. ‘ '

El amasado se realizé en prodedimiento discontinuwo, de
18 kilos por tanda, en una amasadora planetaria, durante 4 mi-
nutos y con une velocidad de la paleta de 45 r.p.m. Sé aﬁadie;
ron aproximédamepte 4 kilos de agua juntamente con 0'5 kilos
de glicerina (3%); El producto estaba uniformemente humedeci-
do, sin que tuviera tendenéia a aglomerarse en grandes grumos,
y pudo ser ficilmente alimentédo a la tolve 11 del extrusor de
hélice 18, 21, |

El extrusor de hélice era de un tipo de uso general en
plésticos, cén un tambor 21 de 5 om de diémetro'y una relacibn
longitud/difmetro de 20 a 1, siendo la relacién de compresién
de 2,5 2 1; ¥staba provisto de 4 céléntadores de zopa 23, uti-
lizéndose también elcaletador de hilera 24. Te hélice 18 esta~
ba enfrieda con agua por medio de los conductos 26; 1a regibn
del tambor'zl préxima a la tolva 11, estaba también enfriada
para'ayuda; a la‘alimentacién; 1a placa de hilera 15 tenia 45
toberas 16, cada una de ellas de 04 mm de'diﬁmetro; ’

Fn la siguiente tabla se exponen experimentos tipicos:



Temperatura de zona,eC Tempera- Hélice, Empuje Contenido Rendi-
tura de r.p.m. de 1z de humedad mientc

ls hile- hélice,Tuicial Final de
res ¢ C tdas mate-
. - rial
3 2 3 4 trate
_ do
kgégo:
% 100 110 110 80 20 1.5 23.0 21.3 61
w L " h 40 1.7% 23.0 20.7% 141
1IN L1 #t u . " ' ’ 60 2.0 23 .0 20 .75 21’8
%0 100 110 110 . %0 20 1.2 23,0 21.3 516
n oo L ," _ " 40 105 23.0 2012 14*
W e "o 60  1.75 23.0 20.45 2115
90 100 110 130 100 40 1.5 23.0 20.5 133
u " " " - R . 60 1.7% 23.0 20.5 20°'2

Los filamentos se laminaron haciéndolos éssar entre rodillog
de acero 28 gue tenfan una distancia de agarre de 0'l3 mm. La ve-
- locidad era ligervamente mayor que la veloecidad del filamerto pro-
cedente del extrusor, proporcionando ésto filameﬁtos de 2,% a 1o
em de longitud, los cuales fveron adecumdos, después de secarlos
en el secador de aire, pars ser mezclados'con tabaco de picadurs
para la fabricacién de eigarrillos.

2) ytilizando un extrusor de pistén como el que gse descri=-
be con referencia g la Figura 2:

se extruyé en un extrusor de pistén 12, 13 de 2,5 cm de
didmetro, la nisme mezcla de tabaco trzturado—agua-glmcerxna,
utilizada para el gjemplo 1.

La temperaturs del cilindro 12 se mantuvo a 85¢C mediante
el calentador 14, y la hiiera tenia 37 toberas 16, cada una de

0y4 mm de didmetro. Te hilera, munque no ez}pgg Q%ff°§?§%nte cal
‘ A5 T a
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deada, alcanzb una temperatura de régimen permanente de 65¢¢.

purante la extrusién, la presidén mAxima del pistén fue de 280

| kiloa/cmz, ¥ la velocidad de produccibn medis de 2,5 kilos/ho-

ra. Después de la laminacién y el secado como se describe en
el Ejemplo 1, los filamenios eran adecuados para ser mezclados
con tabaco de.picadura.

1a presente solicitud que éorresponne a la presentada

en gran Bretafia, con fecha 3 de Mayo de 1962, bajo el n2

'17.071/62, se acoge a los beneficiog del articulo 51 del vigen

te Estatuto sobre Propiedad Industrial.

“-NOT A ~

Los puntoe de invencibn propia y nueva gue se presentan
para que seén objeto dé la presente solicitud de patente de
Invencién en Rspafia, por VEINTE afios, son los sigulentes:

1l.- Un procedimiento para la produccién de un material
de tabaco para fumar, en el cual el tabaco es molido en forma

de herina y mezclado con ﬁna proporcidén secundaria de agua sin

,'mezclé de agenfe adhegivo o aglutinante, y la mezcla resultan-

te se pasa por extrusién, siendo plastificada la mezcla por

elaboracifn mechnica en la operacidén de mezclar y/o en la de

~extrusién de modo que se libera la gomosidad inherente al ta-

baco.
2.~ F1 procedimiento del punto 1, en el cusl la propor-
cibn de agua op de 16% a 304 del paso en himedo del tabaco.‘
3.= Bl procedimiento del punto 1 6 2, en el cual se afia~
de a la mezcla un humectante.

4.~ Bl procedimiento del punto 1, 2 6 3, en el cual la

-u- 2875595
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mezcla es plastificada con el auxilio de un efecto de corte
al mezolar. '
. 5.~ El procedimiento de cualguiera de los puntos 1 & 4,
en el ocual la mezcla es extrufda en forma de filamentos.
.‘6,- El procedimiento del punto 5, en el cual los fila-
mentos se someten a laminacidn.

%.- El procedimiento del punfo 6, en el cual la lamina-
cidn se efectim entre rodillos gue tiénen una velocided peri-
férica superior a la velocidad de extrusién de los filamentos,
de manera que los filamentos se rompen en trozos.

'8.- E1 procedimiento del puato 5, 6 ¢ %, en el cual los
filamentos son finalmente secados hasta darles forma rizads.

9.= El procedimiento del punto 8, en el cual los fila-
mentos son secajos en una banda de maella gruesa. )

10.- E1 procedimiento de cualquiers de los puntos 1 a 9,
en el cual el tabaoco es secado hasta dejarle un contenido de
4% a 64 de humedad, antes de molerlo.

1l.- El procedimiento de cualgquiera de los puntos ie
10, en el cual el tabaco es libersdo de particulas gruesas,

"en partioular de s{lice, antes de molerlo.

12.« El procedimiento de cualqulera de los puntos 1l a
11, en el cual el %abéco es molido haste que Pase al menos
por un temiz de malla 100, y se le hace pasar por este tamiz
después de la molturacion.

13.- El procedimiento de cmalquiera de los puntos 1 a
12, en el cusl los medios de extrusidn son caldeados o enfria
dos durante la operacidn de extruir.

14.~ Un procedimiento para la produccidn de un materiml

de tabaco para fumar. | ‘22 8 ?’ 5 5 5

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede,.

- 12~
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representedo en los didbujos que se acompafian y para los fi-
nes que se han especificado.
La presente Memoria consta de trece hojas, escritas a

méquina por una sola cara.

Yadrids g0 g1 959

287555
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