MINISTERIO DE INDUSTRIA Y ENERGIA

Regisiro de la Propiedad Industrial ~ ** . ;
: con los dards J7E figuran en g

sahte descriptidn y segiin el
tenldo de la Memoria adjunta,

7 1o T

ECHA DE PRESENTACION

AT

PATENTE DE INVENCION

@9 prioRIDADES:
@NUMIRO @ FECHA @ pas
727,052 27 - Septiembre - 1976 U.S.4,

NOTA: Se presenta como divisional de la Patente n® 4671.169

@FI:CHA DE PUBLICIDAD (B)CLASIFIGACION INTERNAGIONAL €2 PATENTE DE LA QUE E3 DIVISIONARIA

BAC 2 A4 8

@TITULO DE LA INVENCION

WHMETODO Y APARATO PARA DECORAR MATERIAL EN HOJAY.

NTE (8)

®'°mﬂa Corporacidn norteamericana organizada de acuerdo con las
Leyes del Egstado de New York:

GULF & WESTERN CORPORATION
DOMICILIO DEL %OU::\’A{?TeCstem Plaza
NEW YORK, N.Y, 10023 (U.S.A.)

G2 mventor m_ .
1.~ John Pedro, norteamericano.

2.~ Fred Godfrey, norteamericano.
3+~ Robert Sinclair, britdnico.

@ YITULAR (ES)

@ REPRESENTANTE S/ Refe: J 1"20565
D. FRANCISCO GARCIA CABRERIZO  y/pcr . 0.G. 34.427/PP

" UNE A4 MOD, 3106 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



5.

10.

15.

20.

25.

30,

Te

Bsta invencidn se refiere en general a los métodos
y al aparato para decorar materiel en hoja, tal como por ejem
plo una envoltura artificial para cigarros y, mis particular
mente, a un método y aparato para estampar en relieve un di-
bujo predeterminado tal como, por ejemplo, un diﬁujo de ve—-
nag, sobre tal materigl en hoja.

La presente invencién es particularmente Wil -“en
la estampacidén en relieve de un dibujo de venas, similer al
dibujo de venas de una hoja de tabaco natural, en unag envol-—
tura artificial para cigarros. Los cigarros son envuelios ge
neralmente bien sea con una hoja de tabaco natural o bied =
con una envoltura artificial que incluye und mezcla de taba-
co natural, adhesivos y fibras celuldsicas.

La ventaja de usar una envoltura ertificial para -
cigarros en lugar de una hoja de tabaco natural reside en su
coste considerablemente menor y en la facilidad incrementada
para manipular tanto el sabor como el aroma por la adicién -
de aditivos apropiados. La hoja de tabaco natural ha sido, -
histéricamente, el sfmbolo de un cigarro de calidad y, por -.
consiguiente, la meta de los fabricantes de cigarros ha sido
simular la spariencis de las envolturas de hoja de tabaco na
tural con las envolturas artificiales.

Para tal fin, los fabricantes de envolturas para -
cigarros han intentado, en numerosas ocasiones, imprimir o -
dibujar un dibujd de venas natural sobre una hoja de envoliun
ra artificial para cigarros. Por ejemplo, la patente briténi
ca n? 14.494, que fue concedida a William Watson el 3 de No-
viembre de 1884, describe la estampacidén en relieve, estampg
clén o impresién de dibujos de hoja de tabaco natural sobre

papel de tabaco artificial. De un modo similar, la patente -
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estadounidense n? 2.316.785, que fue concedida a Frederick —
C. Gladeck el 20 de Abril de 1943, describe la estampacién -
en relieve de una hoja de envoliura de tabaco artificial con
un dibujo que simula el tabaco en hoja. Véase tambiédn, a es-
te respecto, la patente estadounidense n9_3.145.§17 que fue
concedida a F.H. Osborne y otros el 25 de Agosto de 1964 y '~
que describe el calandrado o estampacidn en relieve de uza -
hoja de envoliura artificial para cigarros con un dibujo de
hoja que tiene palillos y venas.

Un problema particular eiberimentado por los fabri
cantes de envolturas pare cigarros en la estampacidén en ra2--
lieve o el grabado de tal dibujo de venas sobre una envoltu-
ra artificisl para cigarros es que durante las operacioneg -
de fabricacidén subsiguientes y durante su uso, a8l ser estira
da la hoja, el dibujo de venas en relieve se estira aplanin-
dose y queda asi suprimido. Ello es particularmente cierto -
cuando aumenta la humedad de la envoliura. Los intentos efec
tuados por la técnica anterior para estampar en relieve o im
primir dibujos de venas sobre envolturas artificiales para -
cigarros no han tenido éxito, hasta la presente, porque el -
color generalmente uniforme de las envoliuras artificiales -
no parecis natural cuando erg comparado con la hoja de taba-
co natural coloreade =l ezar.

Junto con el presente fondo, es un objetiyo primoxr
dial de la presente invencién proporcionar los métodos y el
aparato pars decorar material en hojas tal como, por ejemplo,
envolturas artificiales para cigarros.

Es otro objeto de la presente invencidn proporcio-
nar los métodos y el aparato para estampar en relieve un di~

bujo predeterminado sobre material en hoja tal como, por ejem
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plo, una envoliura artificial para cigarros, que no sea su-
primido duranté las operaciones de elaboracidén subsiguientes
ni durante su uso.

Bs otro objeto mis de la presente invencién propor
cionar un método y gparato para impartir un color de base y
un dibujo de color de sombrs sobre el materisl en hoja estam
pado en relieve tal como, por ejemplo, una envoltura artifi-
cial para cigarros.

Es otro objeto de la presente invencidn proporcio-
nar un método y aparato para impartir un color de base y un
dibujo de sombra sobre el material en hoja estampado en re-
lieve tal como, por ejemplo, una envoltura artificigl para ~*
cigarros, y laminar seguidamente con la misma, en una rela—-
cién simbidtica, una segunda hoja que tenga propiedades simi
lares o diferentes a las de la hoja estampada en relieve y -
coloreada.

Es un objeto més de la presente invencién propor—
cionar un método y aparato eficaces, econémicos y aceptados
comercialmente pars decorar material de envoltura para cige-
rTos.

SUMARIO DE LA INVENCION

Para la consecucidén de los objetos y ventajas que
preceden, la presente inveneidén comprende, de una manera re-
sumida: el aparato y los métodos para colorear y decorar ma-
terial en hoja tal como, por ejemplo, envolturas artificia--
les para cigarros; El agparato incluye un cilindro central --
montado rotativamente alrededor del cual es colocado un rodi
1lo estampador en relieve para estampar en relieve un dibujo
sobre dicho naterial en hoja a temperaturs y presidén eleva--

dag; medios de coloracién para colorear dicho material en ho
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ja con un color predeterminado; medios de sombreado para som
brear al azar dicho material en hoja con un dibujo de sombra
predeterminado; y medios de refuerzo paras aplicar un materdial
de relleno sobre una cara del material en hoja estampado en
relieve para llenar y reforzar de este modo las porciones re
bajedas del dibujo estampado en relieve. Se puede prever tam
bidn medios para manchar, revestir y humidificar.

Una variante de realizaclién preferida usa un aparg
to similar para decorar, colorear, sombrear y reforzar uune -
hoja y luego prevé medios laminadores para laminar estg @g;a
con una segunda hoja. De un modo similar, se puede prever mg
dios para manchar, revestir y humidifiocar. :

BREVE DESCRIPCION DE 108 DIBUJOS

Todos los objetos y ventajas que preceden asi como
otros adicioneles de la presemte invencién resultarén eviden
tes mediante la explicacién detallada que sigue de las reali
zaciones preferidas de la invencién en relacién con los dibu
jos que se acompafian, en los que:

La figura 1 ilustra en forma esquemitica el apara-
to de decoracién de la presente invencidn;

la figura 2 ilustra en forma esquemitica una va--
riante de realizacidn del aparato de decoracidn de la figura
1 en el que se lamina entre s dos hojas después de la deco-
réci6n; .

la figura 3 es une vista en alzado de costado, am-
pliada de la estacidén estampadora en relieve del aparato de
lag figuras 1 y 2;

la figura 3A ilustra en forma esquemdtice las for-
mas variantes que puede adoptar el rodillo estampador que --

forma parte de la estacién espampadora en relieve de la figu
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ra 3

la figura 3B es una vista en seccién partida y am-
pliada del rodillo estampador en relieve;

1la figura 3C es una vista en alzado frontal par--
cial que ilustra la relacidn cooperante enire el rodillo es-
‘tampador en relieve y el cilindro central;

la figura 3D es una impresién positiva que iluctra
el dibujo de venas que se estampa en relieve sobre el mate——
rial en hoja; ‘:

la figura 4 es una vista en alzado de costado égng
ral ampliade de la estacidn de color de base del apara£;1é§
las figuras 1 ¥y 2; _

1s figura 4A es una vista en alzado frontal gene—-
ral, ampliada de la estacién de color de base del aparatérde
las figuras 1 ¥y 2;

la figura 4B es una vista en alzado fromtal del ro
dillo de grabado en coloxr de tla.estaciGn de color de base;

1la figura 4C es una vista en alzado frontal del ro
dille de transferencia de color de la estacién de color de -
basge;

le figura 4D es ilustrative del material en hoja -
después de haberle gplicado el dibujo de venas y el color de
base;

la figurs 5 es una vista en alzado de costado gene
ral ampliada de la estacidén de sombreado del aparato de las .
figuras 1 y 23

la figura 54 es una vista en alzado frontal del ro
dillo de grabado de sombrs de la estacién de sombreado;

la figura 5B es ilustrativa del material en hoja -

después de haber aplicado el dibujo de venas, el color de ba



5.

10.

15.

20,

25,

30.

6.

se y el dibujo de sombra;

1la figura 6 es una vista en perspectiva ampliada -
de la estacién reforzadora de las figuras 1 y 2

la figura 6A es una vista de costado de la estacién
reforzadora de la figura 6;

la figura 6B es una vista deade abajo parcial de -
la placa de distribucién usada en la estacién reforzador: de
la figura 6;

la figura f es una vista en alzado de costado zene
ral, empliade de la esgtacién laminadora de las figuras 1 y 2;

la figura %A eg una vista en alzado frontal del ro
dillo laminador;

la figura 8 es una fotografia de una hoja de mate-
rial de envoltura para cigarros decorada usando el aparato -
en las figuras 1 y 2;

1a figura 8A es una vista en seccidén transversal -
parcigl de una envoltura para cigarros decorada usando el --
aparato de las figuras 1 y 23

la figura 8B es una viata en seccidn transversal -
parcial de una envoltura para cigarros decorada y laminada -
usando el aparato de la figura 2j

la figura 9 ilustra un cigarro que tiene una envol
tura lamingda y decorada que ha sido producida usando el apa
rato de la figura 2;

la figura 10 es una vista en seccidén transversal -
ampliads del cigarro de la figura 9 tomada a lo largo de la
1inea 10-10 con el espesor de la envoltura exagerado.

DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS

Haciendo ghora referencia g la figura 1, se mues--

tra esquemdticamente el aparato y el método de la invencién
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tal como es usado para decorar y colorear material artifi--
cial en hoja. En esta realizacién, sdlo se recubre preferi--
blemente uns capa de material en hoja, que tiene un espesor
predeterminado con superficies opuestas A y B, sobre por lo
menos una cara A con un revestimiento hidréfobo antes de su
elaboracidn a través del aparato de la presente invencida. -
Este material en hoja, que puede ser, por ejemplo, una hdﬁa
de envoltura asrtificial para cigarros que incluye una mczpla
de tabaco molido y pulpa refinada y que mide aproximadamente
0,076 mm. de espesor, es elaborado de acuerdo-con los sﬁé@g&
tes métodos y usando el siguiente aparato. S
Seglin se ha mostrado en la figura 1, se almaceﬁa

material en hoja idéntico tanto en un rollo inferior 13:?°T
mo en un rollo superior 13 en la estacién de devanado 10 con
la cara revestida A dirigide hacia fuera. El extremo libre -
del material en hoja no decorado es alimentado primeramente
a través de una unidad empalmadora 14 y hacia el cilindro —-
central 24 de tal modo que la cars no revestida B esté diri-
gida hacia arriba. La unidad empalmadore 14 permite el fun--
cionamiento continuo del aparato puesto que, al agotarse el
material en hoja del rollo inferior 12, puede empalmarse ma-
terial en hoja similar del rollo superior 13 por medio de la
unidad empalmadora 14 con el material del rollo inferior 12.
Las estaciones de estampacién en relieve, coloracién y som-—
breado 20, 40 y 60 respectivamente, estdn dispuestas alrede- .
dor del cilindro central 24. El material en hoja pasa a tra-
vés de rodillos teqsores locos 224, 22B, 22C y 22D y a2lrede-
dor de los mismos asi como alrededor del cilf{ndro central 24,
pasando primeramente a través del espacio comprendido entre

el cilindro central 24 y el rodillo de estampacién en relie-
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ve 26 donde se estampa en relieve wun dibujo predeterminado a
través del espesor de la hoja, formando un dibujo en relieve
sobre la cara revestida A de la hoja. La hoja estampada en -
relieve continda entonces zlrededor del cilindro central 24,
donde se trata la cara no revestida B de la hoja coﬁ coloran
tes para simular una hoja de tabaco natural en una estacién
de color de base 40 y en la estacidn del dibujo de sombra 60.
El material en hoja, después de haber pasado a ira
vés de la estacién de dibujo de sombra 60, tiene un dibujo -
estampado en relieve sobre su superficie revestida A, mien--
tras que su superficie no revestida B estd coloreada y son~-—
breada. El materigl en hoja decorado es retirado posierior--
mente del cilindro de estampacién central 24 a una estacidn
de retirada 100. El material en hoja decorado puede ser re-—-
vestido, si se desea, en una estacién de revestimiento 120 y
manchado en una estacién manchadors 140, Cuando el material
en hoja es una envoltura artificial para cigarros, es desea-
ble hacer pasar a la envolturs decorada a través de un humi-
dificador 160 que incrementa el contenido de humedad de la -
hoja e impide as{ su rasgado o agrietamiento. El material -

en hoja decorado es rebobinado posteriormente en una estacién

de rebobinado 180.

La figura 2 ilustra esquemgticamente el método y -
aparato usados para decorar una hoja de material artificial

en hoja y para laminar posteriormente la hoja decorada con -

una segunda hoja no decorada.

Se observard que este método wtiliza esencialmente
el mismo aparato que ha sido descrito en la figura 1 con cier
tas diferencias poco importantes. En el aparato de la reali-

zacién mostrada en la figura 2, el material en hoja a deco——
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rar es almacenado en rollos inferiores 12 y 124 y el material
en hoja a laminar con la hoja decorada es almacenado en los
rollos superiores 13 y 13A en la estacién de devanado 10 sien
do elaboradas ambas hojas simultdneamente. Lg hoja proceden-
te de los rodillos inferiores 12 y 12A es elaborada de ung =
manera idéntica a la hoja de la figurs 1 y, después de éata
decoracidn, coloracién y sombreado, es laminada con la ségug'
da hoja no decorada procedente de los rollos superiores-13"y
13A en la esgtacién laminadora 100' de la figura 2. Dos rollos
inferiores 12 y 124 y dos rollos superiores 13 y 13A esﬁéﬁx-
previstos para permitir el empalme en las unidades empalmado
ras 14 y 16 cuando se agota un rollo, asegurando de este'mé-
do el funcionamiento continuo del aparato. 7 

Ta descripeién detallada de las diversas porciones
del aparato que sigue es vilida para el aparato usado para -
1la fabricgeidn del material en hoja tanto laminado como no -
laminado, segin se ha mostrado esquemdticamente en las figu-
ras 1y 2, siendo destacadas especificamente todas las dife-
rencigs existentes.

El material en hoja a decorar que, en la realiza=--
c¢idn de la figura 1 se encuentra almacenado en los rollos --
tanto superior 13«comb inferior 12, regpectivamente, y, en -
la realizacidén de la figura 2 estd almacenado en los rollos
inferiores 12 y 12A es alimentado primeramente desde la esta
cibn de devanado 10 hacia las estaciones de estampacidn 20,
coloracidén 40 y sombreado 60, que estdn dispuestas alrededor.
dél cilindro central 24. En la realizacién de la figura 2, -
donde se lamina dos hojas entre sf, el material en hoja pro-
cedente de los rollos superiores 13 § 134 es alimentado si--

multaneamente sobre la parte superior del cilindro central -



5.

10.

15,

20.

25,

30.

10.

24 y es laminado en yuxtaposicién con la hoja decorada en la
egtacién laminadora 100°.

Cuando se forma hojas decoradas y laminadas con el
gparato de la figura 2, cade hoja deberfa tener un espesor -
de aproximadamente 0,038 mm, preferiblemente y cada una es ~
revestida preferiblemente sobre por lo menos una cars 4 o &'

con un material de revestimiento hidréfobo tal como, por -3jem

‘plo, un material celuldsico derivado. El revestimiento hidrd

fobo aplicado a la cara revestida A' del material en hoja —-
procedente de los rollos superiores 13 y 134 incluye preferi
blemente un glicérido en una cantidad suficiente para rsba—-
jar el punto de fusidn dei revestimiento por debajo de 204,4
0 aproximadamente; Bl material en hoja de los rollos infe—-
riores 12 vy 12A es revestido también preferiblemente por una
care con un revestimiento hidrdfobo, similar sl revestimien-
to hidrdéfobo aplicado al materisl en hoja de los rollos supe
riores 13 y 13A, perosin incluir glicérido.

BEn la realizacién de la figura 1, donde se usa ma-
terial en hoja procedente de los rollos superior e inferior
13 ¥ 12, respectivamente, el material en hoja tiene aproximg
damente 0,076 mn, de espesor preferiblemente y es revestido

por la cara A con un revestimiento hidréfobo.

Cuando el material en hoja a decorar es, por ejem-

plo una envoltura artificial para cigarros, el mismo incluye
preferiblemente tabaco molido, pulps refinsda, materiales de
relleno, adhesivos, tiene un peso en hoja preferible de - —-
10,752 gr/m® a 64,516 gr/m2 aproximadamente y presenta un —-
contenido de humedad de por lo menos el 19% aproximadamente.

Segiin se ha mostrado en leg figuras 1 y 2, el mate

rial en hoja revestido a decorar es dirigido a través de los
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dos rodillos 144 y 14B que forman la unidad empalmadora 14 -
de la estacidén de devanado 10 y hacia las estaciones de eg——
tampacidn 20, coloracién 40, sombreado 60 y reforzamiento 80
dispuestas alrededor del cilindro central 24. Ia unidad em--
palmadora 14 permite empalmar el material en hoja a decorar

de un rollo con otro cuando se agots el primer rollo para —-
asegurar la alimentacién continua del material. Una segunﬁa

unidad empalmadora 16 estd prevista para ser usada en la reg
lizacién de la figura 2 y comprende rodillos 164 y 16B que =
permiten empalmar el material en hoja de uno de los rollds,—
superiores con el rollo exterior 13A. Unos rodillos fensores
227, 22B, 220 y 22D sirven para asegurar que el materialfep

hoja permanezca teﬁsado en el curso de todo su proceso d§_7-
elaboracién. El rodillo tensor 22D, colocado directamente de:
bajo de la estacidn estampadora 20 puede ser un rodillo cur-
vado tal como, por ejemplo, un rodillo Mount Hope, puesto ——
que tal rodillo mantiene al material en hoja plano y tieso -
durante su elsboracidn.

El material en hoja revestido a decorar es introdu
cido primersmente dentro de la estacidén estampadora 20 donde
vasa a través del espacio existente entre el eilindro central
24 y el rodillo estampador 26. El rodillo estampador 26 ha -
gido mostrado con mayor deballe en las figuras 3, 34, 3By -
30, ilustrando las figuras 3 y 3C la cooperacién entre el ci
lindro central 24 y el rodillo estampador 26.

Seguin se ha mostrado en las figuras 3B y 3C, el ~
c¢ilindro central 24, que es preferiblemente de acero con -~
una porcién superficial exterior bien sea cromads o bien re
llena de papel, esti montado rotativamente sobre un bastidor

18 por medio de porciones de cubo 24A gque se extienden des-
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de extremos opuestos del cilindro estampador central 24 y -
estdn apoyadas rotativamente en aberturas de lados opuestos
al bastidor 18. El cilindro ceniral 24 +tiene un dibujo de-
corgtivo rebajado hembra, preferiblemente un dibujo de ve--
5¢ nas, sobre su superficie exterior. Cuando la superficie ex-
terior del cilindro 24 est4 relleng de papel, se puede for-
mar un dibujo decorgtivo hembra o rebajado sincronizado 89
bre ests superficie montando el rodillo estampador 26, que
incluye un dibujo macho o en relieve en su superficie exte-~
10. rior, adyacente al cilindro 24 y haciendo girar entonces“al
cilindro 24 y al rodillo estampador 26 en direcciones opueg
tas para cortar un dibujo sincronizado con el dibujo del ro
dillo estampador 26 en su superficie exterior rellena de pa
pel. Cuando la superficie exterior del cilihdro central 24
15« eg de acero cromado, el cilindro central 24 y el rodillo eg
tampador 26 deberian ser un juego coincidente.
El rodillo estampador 26, mostrado en las figuras
3, 34, 3B y 3¢, estd montado rotativamente sobre el hagti--
dor 18 en la proximidad del cilindro estampador central 24
20. con el fin de permitir que pase el material en hoja a tra--
vés ael espacio comprendido entre el rodillo estampador 26
¥ el cilindro ceniral 24 cuando giran ambos en direcciones
opuestas. El rodillo estampador 26, que es preferiblemente
de acero con una superficie exterior cromada 26C, incluye
25. un dibujo decorativo macho en la superficie exterior 26C.
Tal dibujo puede ser mordentado o grabado y es complementa-
rio del dibujo hembra rebajado exigtente eﬁ la superficie -
exterior del cilindro central 24. Este dibujo decorativo es
preferiblemente un dibujo de venas tal como, por ejemplo, -

" 30. el dibujo mostrado en la figura 3. Como tal, cuando se pasa
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una hoja de material de envoltura a través del espacio com-
prendido entre el rodillo estampador 26 y el cilindro cenw—-
tral 24, bajo calor y presién elevadas, el dibujo del eilin
dro 24 y el rodillo 26 se estampa en el material en hoja ¥y
a través del mismo; Se prefiere un dibujo grabado en la su-
perficie exterior 26C del rodillo estampador 26 ya que pror_
duée un'dibujo en relieve mis pronunciado sobre la envoltﬁs
ra que el que produciria un dibujo mordentado. Puede usarse
dibujos de hoja tanto de izquierda como de derecha en 1a.§g
perficie exterior del rodillo estampador 26; como se ha m6§
trado en la figura 3A. ,jij;
Haciendo nuevamente referencia a la figura 3, éli
rodillo estampador 26 esti montado también rotativamente y
de manera ajustable sobre el bastidor 18 por medio de pdr;-
ciones de cubo escalonadas 26A que se extienden a partir de
extremos opuestos del rodillo estampador 26 y estén apoya-—-
das iotativamente gobre sopories de montaje ajustables 28 -
que estdn fijados con el bastidor 18 en lados opuestos del
mismo., Log soportes 28, que permiten el ajuste del rodillo
estampador 26 con relacidn al cilindro central 24, incluyen
placas superior e inferior 28A y 288, respectivamente, que
aprisionan rotativamente la porcidn de cubo 26A del cilin—-
dro estampador.26 ¥ que son afianzadas por medio de pernos
de retencidén o anclaje 29A y 29B. EL Arbol de montaje 32, -
gue interconecta ambos lados del bastidor 18, estd fijado -
también con el soporte 28 por medio de placas de soporte —-
28B y 29C gue son aseguradas usando pernos de ameclaje 29Dy
29E. La presidn ejercida por el rodillo estampador 26 con-—
tra el cilindro central 24 que determina la profundidad de

las venas, es proporcionada por al menos un cilindro neumd
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tico convencional ajustable 30 que efectda el movimiento de
la placa inferior 28B hacia el cilindro central 24 a lo lar
go de un poste 29F empujando asf{ el rodillo estampador 26 -

contra el cilindro central 24. La presién ejercida entre -

el rodillo estampador 26 y el cilindro central 24 puede ser

controléda mediante el empleo de tormillos de ajuste 29G y
29H que controlan el recorrido de la placa inferior 283 ha-
cia el cilindro central 24,

Log tornillos de ajuste 29G y 29H son dispuestos
inicialmente para asegurar la coincidencis correcta entre -
el dibujo macho del rodillo estampador 26 y el dibujo héﬁQL
bra del cilindro central 24. El poste 29F g lo largo del —-
cual se desplaza la placa de soporte 28B, esti asegurado —-
con el bagtidor 18 mediante el empleo de dos permos 29I y ;
29J.

El rodillo estampador 26, mostrado con mis deta——
lle en la figura 3B, tiene una porcién central sustancial--
mente hueca 26B, a la que se permite el acceso a través de
lag porciones de cubo escalonadas y huecas 264, Bl rodillo
estampador 26 puede ser calentado por introduccidén de vapor
a través de las porciones de cubo 26A y dentro de la por--
cién central hueca 26B del rodillo estampador 26. El agua -
condensada puede ger retirada a través de, por ejemplo, una
junta giratoria convencional prevista a un lado del_rodillo
estampador 26 (no mostrada).

Se puede replizer la estampacién en relieve del -

material en hoja a temperaturas superiores a 121,18C aproxi

.madamente, y preferiblemente a temperaturas comprendidas en

tre 121,120 y 176,68C aproximadamente, Una temperatura de -

'estampacign de aproiimadamente 137, 78C es la més preferida.
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Se precisa normalmente una presidn de estampacidén de por lo
menos aproximadamente 3,515 Kg/cm? entre el rodillo estampa ‘
dor 26 y el cilindro central 24, generada por el cilindro -
neumdtico 30, para efectuar la estampacién en relieve satis
Tactoria del material en hoja y se prefiere una presién de
aproximadamente 6,328 kg/cmz. >

Volviendo az hacer referencia g las figuras 1 y"‘,
el material en hoja estani'pado pasa entonces alrededor del.--
cilindro central 24 hacia la estacién de color de base 40:=
donde es ’s:be:l;ado el material en hoja con un colorante de.j):a_‘
ge para simular el color de una hoja de tabaco natural, B
los casos en que el material en hoja es precoloreado an’cé%.ﬂf
de su elaboracién, se puede eliminar la estacidn de color -
de base y la hoja puede ser simplemente estampada o bien é_s_
tampada ¥y sombreada. La estacién de color de base 40, mos-
trada con més detal;e en las figuras 4, 44, 4B y 4C, inclu-
ye un rodillo de trensferencia de color 42, de acero con -
uns, superficie exterior de caucho o elastémero y un rodillo
de grabado en color 44 igualmente de acero con una superfi-
cie exterior cromada.

El rodillo de grabado en color 44, mostrado esque
méticamente en la figura 4B, incluye preferiblemente wng —~-
porcidn central hueca 44B con porciones de cubo escalonadas
447 que se extienden a partir de sus extremos opuestos. Ia
superficie exterior cromada del rodillo de grabado en color
44 estd dibujada, llevando preferiblemente un dibujo en for
ma de pirdmide rebajada de grabado en marco de 180Q formado
sobre la misma. El rodillo de grabado en color 44 que se en

cuentra sobre el marco 18 estd montado de manera ajustable

y rotativa por medio de un soporte ajustable 50 montado a -
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ambos lados del bastidor 18. Las porciones de cubo 444 del
rodillo 44 estin apoyadas en porciones rebajadas del dispo-
sitivo de montaje ajugtable 50. Eg preferible que el rodiw~-—
1lo de grabado en color 44 esté enfriado y puede efectuarse
esta operacidén haciendo pasar agua fria a través de la por-
cidn central hueca 44B del rodillo 44.

El rodillo de tramsferencis de color 42, mostrado
esquemticamente en la figura 40, incluye una superficie ex
terior de caucho o elastémero 420, uns porcidén central hue-
ca 42B y porciones de cubo escalonadas 424 que se extlenden
desde extremos opuestos del rodillo de transferencia dejbbé
lor 42. Ia superficie exbterior de elastémero 42C del rodi--
1lo de transferencia tiene preferiblemente una dureza com——
prendide entre 40 y 70 aproximadamente segin el Durdémetro -
Shore A. Se prefiere que el rodillo de transferencia 42 es-
t¢ enfriado para retardar el secado del agente colorante —-
tranasferido por el mismo al material en hoja y el enfria——
miento puede ser realizado, por ejemplo, bombeando agua fris
dentro de la porcidn central hueca 42B a través de una de -
las poreciones de cubo escalonadas 424.

Dado que en el funcionamiento real, el agente co-
lorante es aplicado a las porciones rebajadas del rodillo -
de grebado en color 44 y luego transferido al rodille de ~-
transferencia de color 42 al ponerse los dos rodillos en --
contacto y girar en direccidén opuesta, me comprenderd que -
es importante el alineamiento de los rodillos y la presidén
reinante entre ellos. El rodillo de transferencia de color
42 transfiere el agente colorante en el dibujo del rodillo
de grabado en color 44 al material en hoja cusndo pasa el -

material en hoja a través del espacio comprendido entre el
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eilindro central 24 y el rodillo de transferencia de color
42 gue giran en sentido contrario. Los agentes colorantes

pueden incluir tintas y colorantes y los agentes coloran--
tes preferidos ineluyen los carotencides y bijas; los colo
rantes para alimentos, drogas y cosmética incluyendo sus -
formas solubilizadas en aceite y laca; y otras tintas éo-f
merciales de calidad alimenticia. e

Seglin se ha mostrado en la figura 44, el agente -,

colorante es aplicado directamente al rodillo de grabadgﬁ:
en color 44 haciendo uso de una cubeta de tinta aJi»:iei"t;ev.‘dpG'1
colocada en la prokimidad del rodillo de grabado en coio?k
44 y espaciado de tal modo que, cuando gira el rodillo:&gi
grabado en color 44, la superficie exterior del rodillg.aé
grabado 44 pase a través del agente colorante contenido —-
dentro de la cubeta de tinta 46, “entintando" de este modo
el rodillo. Una ecuchilla rascadora 48, montada tangencial-
mente con relacidn al rodillo de grabado en color 44 eg —-
usada pars retirar cuslquier depdsito grueso del agente de
revestimiento que se encuentre sobre el rodillo de grabado
en color giratorio 44. El agente colorante es introducido
dentro de la cubeta de tinta gblerta 46 por medios conven-
cioneles, es decir por su introduccién bajo presidn desde
una glimentacidén externa. Fl sgente colorante deberia ser
alimentado dentro de la cubeta de tinta 46 a una cadencia
suficiente para mantener un nivel sustancialmente lleno y
un sistema de retorno por rebose (no mostrado) puede ser
previsto para asegufar la circulacién continua del agente
colorante.

Ta cuchilla rascadora 48, que puede ser de acero

o material pldstico, incluye una ménsula 49 que estd monta
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da preferiblemente de manera ajustable sobre el bagtidor 18
con el fin de controlar su posicidn con relacidn al rodillo
de grabado en color 44, La cuchille rascadora 48 puede ser
cargada por resorte o neumdticamente, tal como por el cilin
dro neumdtico 494 para generar presidén contra el rodillo de
grabado en color 44. Es preferible que la cuchilla rascado-
ra 48 sea oscilante con relacidn a la extensién longitudi--
nal del rodillo de grabado en color 44 pars ayudar a supri-
mir los depésitos gruesos de agente colorante que pudieran
acumularse sobre la superficie del rodillo de grabado en co
lor 44, Se efectia la oscilacidén por medio del cilindro nen
mético 498, mostrado en la figura 4A. |

Segin se ha mostrado con detalle en la figura 4,
el rodillo de grabado en color 44, el rodillo de transferen
cia de color 42, la cubeta de tinta 46 y la cuchillas rasca-
dora 48 estdn montados de maners ajustable sobre el basti—-
dor 18 y asegurados sobre el mismo ‘mediante el empleo de un
soporte ajustable 50 que incluye una pluralidad de placas -
interacoplables y ajustgbles 504,508, 50C, 50D y S0E y dos
dispositivos de ajuste roscados 514 y 51B que permiten el
ajuste de la posicidn de las placas que controlan la pre-
sién entre el rodillo de grabado en color 44 y el rodillo -
de transferencia de color 42 y entre el rodillo de transfe-
rencia de color 42 y el cilindro central 24.

Se emplea un cilindro neumftico ajustable-conven—
cional 52 para genersr presién entre el rodillo de transfe-
rencia 42 y el cilindro central 24 y se usas un segundo ci--
lindro neumgtico convencional 54 para generar presidn entre
el rodillo de transferencia 42 y el rodillo de grabado 44.

Un tornillo de ajuste 51A actda como un tope para un cilin-
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dro neumdtico 52 permitiendo el ajuste de la presidn entre

el rodillo de transferencia 42 y el cilindro central 24. De
un modo similar, un tornillo de ajuste 51B actla como un to
pe para el cilindro neumitico 54 y permite ajustar el espa=-
ciamiento entre el rodillo de transferencia 42 y el rodillo
de grabado 44. Unos pernos de anclaje 56A y 56B fijan la'~—

placa 50D con la placa 504 con el fin de aprisionar rotati-. .
vamente al rodillo de transferencia 42 entre ellas y losi;yx
pernos de anclaje 56C y 56D sirven para fijar la placa 50%“
con la placa 50B para aprisionar rotativamente entre ellas .
al rodillo de grabado 44. El 4rbol de soporte 58 estd apfié’
sionado rotativamente entre las placas 50E y 504 que estéﬁ‘i
fijadas al mismo por pernos de anclaje 56E y 56F. :;;

El material en hoja estampado en relieve, desﬁhé§
de pasar a través de la estacidn de color de base 40 donde
se aplica un agente colorante de base en el dibujo del rodi
1lo de grabado en color 44 pasa seguidamente a través de -
una estacidén de dibujo de sombra 60 como se ha mostrado en
las figuras 5 y 5A donde se aplica un dibujo de color gl -
azar o cualquier otro dibujo irregular. .

Como se ha indicado anteriormente, cuando el mate
rial en hoja es precoloreado antes de su elaboracidén, la ho
ja puede pasar directamente desde la estacidén estampadora -
en relieve 20 a la estacidén del dibujo de sombra 60, salvan
do as{ la estacidén de color de base 40, Cuando el material
en hoja se destina por ejemplo, a una envoltura para ciga~—-
rros, se puede aplicar un "dibujo de niebla" al azar usando
coloreg contrastantes para-simular me jor los dibujos de co-

lor irregular o al azar de una hoja de tabaco natural. la -

estacién de dibujo de sombra 60, mostrads con detalle en —-
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las figuras 5 y 54, incluye un rodillo de transferencia de
sombra 62 de construccién similar al rodillo de transferen-
cia de color 42 y un rodillo de grabado de sombra 64, tam——
bién de construccidn similar.al rodillo de grabado en color
44, pero para el dibujo de la superficie exterior del mismo.
El rodillo de grabado de sombra 64, mostrado es--
quemdticamente en la figura 54, que es fabricado preferiblg
mente en acero, es hueco e incluye sobre su superficie ex--
terior, preferiblemente de acero cromado, un dibujo de eg--
tarcido 120Q, difundido al azar. Una cubeta de tinta abier-

ta 66 y una cuchilla rascadora 68, similares a la cubetapde

tinta abierta 46 y a la cuchilla rascadora 48 de la estacién

_ de color de base 40, estin provistas de un gistema de ali——

mentacidn y circulacidén similar. Un soporte ajustable io es
t4 previsto para montar los elementos de la estacién de co-
lor de sombra 60 con el bastidor 18, siendo el soporte Esdg
table 70 similar al soporte ajustable 50 usado en la estg--
cidn de color de base 40. A este respecto, el soporte ajus-
table 70 incluye una pluralidad de placas 71A-H y dos cilin
dros neumdticos ajustables fa ¥ 74 colocados en lados adya-
centes del soporte 70 para proporcionar presidnm, respectiva
mente, entre el rodillo de transferencia de sombra 62 y el

cilindro central 24 y entre el rodillo de transferencia de

sombra, 62 y el rodillo de grabado 64. Se ha previsto torni
1llos de ajuste 754 y 75B para controlar respectivamente la

cantidad de presién entre el rodillo de transferencia de -~
caucho 62 y el cilindro central 24 y entre el rodillo de —-
grabado de sombra 64 y el rodillo de transferencia de som-—-~
bra 62, Une plurglidad de pernos de enclaje T6A-H sirven pa

ra asegurar las placas T1A-H entre si.
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Al igual que en la estacidén de color de base 40,
se ha previsto una ménsula ajustable 69, incluyendo un pis-
tén de presifn 69A para montar de manera ajustable la cuchi
1lla rascadora 68 con relacién al rodillo de grabado 64 y un
cilindro neumdtico 69B para permitir la oscilacién de la cu
chilla rascadora 68 g través de la extensién longitudinal -
de la superficie exterior del rodillo de grabado de sombra
64.

Un agente de sombreado es aplicado a2l matberial en
hoja estampado en relieve y coloreado por el rodillo de -
transferencia de sombra 62 que, al ponerse en contacto y gl
rar en ung direccidn opueste al rodillo de grabado de o
bra 64 recibe el agente de sombreado en el dibujo de sombfa
del rodillo de grabado de sombra 64 después de lo-cusl o -
transfiere al material en hoja al pasar éste a través dei =
espacio comprendido entre el cilindro central 24 y el roii-
1lo de transferencia 62. EL rodille de transferencia de gsom
bra 62, que es de construccién similar al rodillo de trans-
ferencia de color 42, puede ser enfriado de una maners simi
lar gl enfriamiento del rodillo de transferencis de color,
es decir introduciendo agua fria dentro de su centro.

El agente de sombreado usado puede ser una tinta
o un colorante, preferiblemente de color contrastante con -
el agente colorante. Los agentes de sombreado preferidos in
cluyen los carotenoides y bijas; colorantes para alimentos,
drogas y cosmética incluyendo sus formas solubilizadas en -
aceite y laca; y otras tintas comerciales de calidad alimen
ticia. El material en hoja decorado, coloreado y sombreado,
tal como sale de la estacién de sombreado 60, estd represen

tado en la figura 5B.
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El material en hoja que se encuentra ahora estam-
pado en relieve, coloreado y sombreado, pasa entonces alre-
dedor del cilindro estampador central 24 a una estacidén de
refuerzo 80 donde se introduce un material de relleno enci-
ma de la superficie superior no revestida B del material en

hoja como se ha mostrado en las Tiguras 6 y 6A. La estacién

" de refuerzo 80 incluye une tolva 82 que estd montada sobre

el bagtidor 18 (no representado) en la proximidad del ¢cilin
dro central 24 en la que puede afiadirse material de relleno
para su distribucién sobre el material en hoja al pasar és-
te alrededor del cilindro 24. Ia tolva 82 incluye una reji-
1la de alambre 83 dispuesta encima de una placa de disfriﬁg
cién ranurads 84 o través de la cual se introduce el mabe-—
rigl de relleno sobre la superficie no revestida B del matg
rial en hoja. Un dispositivo de caucho en forma de cuchilla
88 estd montado de manera ajustable con el borde inferior -
de la tolva 82 por una pluralidad de tornillos 86 y, cuando
estd ajustado correctamente y previa rotacién del cilindro

24, sirve para empujar el material de relleno dentro de las
porciones rebajadas del dibujo estampado en la superficie -
no revestida B de la hoja y para retirar todo exceso de ma-
terial de relleno de las porciones no rebajadas del material
en hoja. La cuchilla 88 puede ser sustituida por un rodillo
u otro dispositivo similar (no mostrado). Un desprendedor -~
montado rotativamente 87 estéd previsto para impadir.la aglo
meracidén del material de relleno en la btolva 82 y un alimen
tador de cuchillas giratorio 89 estd previsto para ayudar a
empujar el material de relleno a través de la placa de dis-
tribueidn ranurada 84 y sobre el material en hoja. Ia caden

cia de distribucidn del material de slimentacidn es contro-
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lada por la cadencia de rotacidén del alimentador de cuchi--
1llas 89.

Tog materigles de relleno pueden presentarse en -
forma de polvo o bien en forma pastosa, incluyendo el polvo
una mezcla de tabaco molido, agentes aglutinantes apropiados
¥y cargas incluyendo tierrgs de infusorios, arcillas y agen--
tes .blanqueadores. Las tierras de infusorios preferidas in--
cluyen el producto comercializado por Grefco, Inc. de Los An
geles bajo la marca registrade Dicalite y el producto comer-
cializado por Johns-Menville de Denver bajo la marca regiél— .
trada Celite. Tas arcillas preferidas incluyen la Bentoﬁiia,
comercializada por NL Industries de Nueva York, el caolin y
la montmorillonita y los agentes blanqueadores preferidos, -
que sirven para dar al dibujo de venas relleno un aspecbo de
color méds natural, pueden seleccionarse del grupo consisten-—
te en didxido de titanio, carbonato cdleido y dolomita.

En ciertos casos, puede ser deseable usar un mate-
rial de relleno del tipo de pasta en vez de un polvo, parti-
cularmente en la realizacién donde se usa Unicamente una ca-
pa no laminada. Con el fin de formar tal pasta, se puede mez
clar el polvo descrito mds arriba con vehfculos y agentes hu
mectantes apropiados.

En la realizacidn de la figura 2, donde se lamina
dos hojas entre sf, el material en hoja procedente de los rg
llos inferiores 12 y 124, que ha éido estampado en relieve,
coloreado, sombreado y reforzado, es entonces casado y lami-
nado en yuxtaposicidn con el materigl en hoja no decorado --
procedente de los rollos superiores 13 y 13A de la estacidn
de devanado 10 que es pasado sobre el cilindro central 24 -

por los rodillos tensores 904 y 90B. Las dos capas son casa~
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das de tal modo que la cara revestida A' del material en ho-
ja no decorado quede en yuxtaposicidén con la cara no revesti
da B del material en hoja estampado en relieve y son alimen-
tadas posteriormente dentro de la estacidén laminadora 100' -
donde son laminadas o pegadas de otro modo entre si para for
mar una hoja wnitaria estampada en relieve y laminada.

La estacién laminadors 100' segiin se ha mosirado -
en las figuras % ¥ 74, incluye un rodillo laminador 101, pre
feriblemente de acero cromado y que tiene una porcidén central
hueca 101B y dos porciones de cubo 1014 que se extienden a -
partir de sus extremos opuestos. Segin se hg mostrado en la
figura 7, el rodillo laminsdor 101 se apoya sobre un sopoxrte
ajustable 110 que incluye placas 1104, 110B y 110C. Unos per
nos de anclaje 112A y 112B aprisionan rotativamente y mounvan
las porciones de cubo 1014 del rodillo laminador 101 entre -
las placas 1104 y 110B. E1 cilindro neumitico 114 sirve parca
generar una presidén constante entre el rodillo laminader 101
y el cilindro de estampacidn en relieve central 24, siendo -
controlads la cantidad de presién por el tornillo de ajuste
115 y la rueda de ajuste 116,

Las dos hojas son laminadas entre si al pasar a —-
través del espacio comprendido enire el rodillo laminador ~-
101 y el cilindro estampador cenfral 24 a temperatura y pre-
sidn elevadas. La laminacidn debefia realizarse a una tempe-
ratura suficiente para reblandecer el revestimiento hidréfo-
bo de la superficie revestida A' de la hoja superior no deco
rada y laminar de este modo la hoja no decorads con la hoja
estampada en relieve y coloreada. Dado que no es deseable re
blandecer el revestimiento de la hoja estampada en relieve,

la laminacién es efectuada preferiblemente a una temperatura
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comprendida entre 121,1¢C y 176,620 aproximadamente, siendo
preferida una temperatura de agproximadamente 177,72C. Esta -
temperatura puede ser conseguida mediante la introduccién de

vapor dentro de la porcién central hueca 101B del rodillo la

minador 101 a través de la porcidén terminal tubular y hueca .

101A. Ia presidn ejercida entre el rodillo laminador 101 y -
el cilindro .central 24 por el cilindr¢heumdtico 114 deberia
estar comprendida entre 3,515 ¥ 10,546 Kg/bm? aproximadamen~
te, y preferiblemente entre 5,272 y f,os'Kg/bm? aproximada~-—
mente. Una presidn de laminacién de aproximéﬁamente 6,328 —
Kg/cm2 es la preferida.

En la realizacidn de la figura 1 donde la hoja:de-
corads no es laminada con una segunda hoja, se mantiene el -
rodillo laminador 101 a temperastura ambiente y sirve tnica~-

mente como rodillo de retirada para exiraer la hoja estampa-

da en relieve, coloreada, sombreada y reforzada del cilindro

central 24.

Si se desea, puede aplicarse un revestimiento se-
cundario al mabterial en hoja bien sea de la figura 1 o bien
de la figura 2, preferiblemente en la estacidn de revesfi--
miento 120 que estéd dispuesta en la proximided del rodillo
laminador 101. Iia estacidén de revestimiento 120 incluye un
rodillo de transferencia del revestimiento 122 y un rodillo
de grabado del fevestimiento 124, mostrados con mis detalle
en la figura 7. La estacidén de revestimiento 120 es similar
tanto a la estacidén de color de base 40 como a la estacidén
de color de sombra 60 ya que el revestimiento es aplicado -
sl materizl en hoja por medio del rodillo de transferencia
122 cuando pasa a través del espacio compren&ido entre el

rodillo de transferencia 122 y el rodillo laminador 101. El
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rodille de transferencis del revestimiento 122 y el rodillo
de grabado del revestimiento 124, que son de disefio similar
al rodillo de transferencia de color 42 y al rodillo de gra
bado de color 44 estin montados rotativamente sobre un so--
porte ajustable 130 que incluye placas interacopladas 130A-
130E que sstan fijadas entre s{ por una pluralidad de per--
nos de anclaje 1314-131F. Los cilindros neumaticos 132 y -
133 proporcionan presidn respectivemente entre el rodillo -

de transferencia del revestimiento 122 y el rodillo de gra-

.bado en color 124 y entre el rodillo de transferencia 122 y

el rodillo laminador 101. Ia presién generads por el cilin~
dro neumitico 132 entre el rodillo de grabado 124 y el‘rodi
11lo de transferencia del revestimiento 122 es regulada por

ajuste del tornillo 134 y la presién generada entre él rodi
1lo de transferencia 122 y el rodillo laminador 101 es con-
trolada por ajuste del tornillo 135. El revestimiento azpli-
cado en la estacién de revestimiento 120 puede ser, por ejem
plo, un revestimiento hidréfobo y es aplicado al mabterial -
en hoja de une manera similar al color de base y el sombreg
do cusndo son aplicados estos Ultimos. ELl revestimiento se-
cundario es aplicado al rodillo de grabado del revestimien-
to 124 gl girar éste s través de una cubeta abierta 126, —-
Une cuchilla rascadora oscilante 128, montada de manera - -
ajustable sobre el soporte 130 y empujada por el cilindro -
neumdtico 129 estd prevista igualmente. El revestimiento es
transferido al material en hoja desde el rodillo de grabado
del revestimiento 124 por el rodillo de transferencia del -
revestimiento que gira en sentido opuesto 122 al pasar el -
meterial en hoja a través del espacio comprendido entre el

rodillo laminador rotativo 101 y el rodillo de transferen-
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eia 122 gque giran en sentidos opuestos.

Se puede incorporar también un paso de manchado -
adicional en la estacién manchadora 140 a los procesos de -
las figuras 1 y 2, efectuindose el manchado una vez que =
la hoja decorada pasa desde la estacién de revestimiento —-
120 sobre un rodillo tensor 138. La estacién manchadora 140
es.de digefio similar a la estacidn de color de base 40 y la
estacidn manchadora 60 y estd representada esqueméticahente
en las figuras 1 y 2. Se utiliza el manchado para delinear
adicionalmente el dibujo estampado en relieve sobre el'ﬁé%g
rigl en hoja. Los agentes de manchado apropiados inclu&éﬁ -
los aceites vegetales sintéticos o naturales, tanto sabura-
dos como insaturados, tal como, por ejemplo, los glicérihbs;

La estacidén manchadora 140 incluye un rodillc su-
perior calentado interiormente 141, preferiblemente de acé-
ro cromado, que se encuentra en contacto directo con el ro-
dillo de transferencia que gira en sentido opuesto 142 gue
es de construccidn similar al rodillo de transferencis de
color 42. Ia tintura es aplicada gl rodillo de transferen--
cia 142 por un rodillo de grabado de manchas que gire en —--
sentido opuesto 144 gque incluye una cubeta abierta 146 pa—
ra aplicar la tintura al rodillo de grabado 144 y wma cuchi
1ls rascadora 148 para retirar los depésitos excesivamente
gruesos de tintura del rodillo de grabado 144. Ia tintura -
es introducids dentro de la cubeta 126.por medios de eircu~
lacidn similares al sistema usado para la introduccidn y -
cipculacién de los agentes de coloreado y sombreado. AL des
plazarse el material en hoja decorado entre el rodillo supe
rior calentado 141 y el rodillo de transgferencia de- tintura

142, la manche es aplicada a la cara decorads en relieve —--
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del material en hoja decorado por el rodillo de transferen-
cia de la tintura 144. E1 rodillo superior calentado 141, -
al igual que el rodillo laminador 101, tiene una porcidén --
central hueca a través de la cual pasa el vapor para elevar
5. la temperatura del rodillo superior 141 con el fin de reali
zar as{ el manchado & temperaturas elevadas. Preferiblemen~
te, se mantiene el rodillo superior calentado 141 g una tem
peratura de por lo menos aproximadamente 32,20C, siendo la
preferida una temperatura comprendida dentro de la gama de
10. 3%,7 a 48,82C, aproximadamente. :
La estacién manchadora 140, que incluye los rodi-
"1llos 141, 142 y 144, la cubeta que contiene la tinturs 145 ,
y la cuchilla rascadora 148, estsd montada de manera roteati.
va ¥ ajustable sobre un bastidor (no representado) de &ise-
15, fio similar al bastidor 18 que soports las estaciones de eg-
tampacién en relieve, coloracidn, sombreado y laminacidn.
El material en hoja decorado puede ser introduci-
do, después de su paso a través de la estacidén manchadors
140, dentro de un humidificador 160 de disefio convencional
20, donde se eleva el contenido de humedad del material en hoja
a un nivel preq§terminado. Ello es particularmente recomen~-
dado cuando el material en hoja es una envoltura para ciga-
rro8 que, después de su elaboracidén, deberis tener un conte
nido de humedad de por lo menos el 25% aproximadamente y --
25. estando comprendido preferiblemente entre el 28 y 35% aproxi
madamente. Un contenido de humedad del 30% aprosimadamente
para el producto final es el mds preferido. Lae humidificg
cién es llevada a cabo ' preferiblemente por la introduccién
simulténea de vapor a través de una pluralidad de chorros -

30. sobre ambas superfiéies del material en hoja al pasar éste
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a través del humidificador 160.

Se ha descubierto que la humidificacidén es més -
efectiva cuando se mantiene la temperagtura del material en
hoja & una temperatura de gproximadamente 43;39C y puede ——
conseguirse esto dltimo manteniendo una circulacidén constan
te de aire alrededor del material en hoja. La aplicacién de
una pulverizacién muy fina de agua fria aplicada al maberial
en hoja a través de chorros de agua 165 previstos inmediata
mente adyacentes al humidificador 160 resulta en niveles de
humedad mayores en el prbducto final humidificado. El‘égua
de la envoltura funciona como una depresién térmica e iwpi-
de el secado del materiai'eq'hoja durante la humidificacidn
160. ' :

Después de la humidificacidn, el mgterial en hoja
es pasado dentro de una estacién de rebobinado 180, segli'ri_,-'
se ha mosirado en las figuras 1y 2, pasando primeramentg -
gobre un rodillo loco 182 y luego a través de un conjunte -
de arrastre 184 gue incluye rodilles de traceién superiér e
inferior 184A y 184B, respectivamente, que sirven para:arrqg
trar el material en hoja a través del aparato. Posteriormen
te es alimentado sobre los rodillos tensores 1864, 186B y -
186C y rebobinado alrededor de los rodillos de rebobinado -
guperior o inferior 188A y 188B. El rodillo tensor 186B es
un rodillo detector de humedad y controla la humedad del ma

terial en hoja antes de rebobinarlo sobre los rodillos 1884

.y 188B, permitiendo de este modo uns humidificacién mds o -

menos intensa por el humidificador 160, si es necesario. -
El aparato de las figuras 1y 2 puede ser arras—-
trado por medios convencionales (no representados) y preferi

blemente por motores de corriente continua coordinados. Se -
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prefiere usar tres motores de corriente continua separados,
con un motor maesiro para arrasirar en rotacidn el éilindro
central 24, estando engranados los rodillos gue comprenden
las estaciones de eatampacidén en relieve, coloracidn, som--
breado, reforzamiento y laminacién 100' con el cilindro cen
tra}é4 por un engrenaje convencional. Se ha previsto moto--
res secundarios en la estacién de rebobinado 180 y en la eg
tacidn manchadora 140 y estdn subordinados al motor maestro
de arrastre del cilindro central 24, siendo dependiente su
velocidad de arrastre de la velocidad a la que funciona el
motor maestro.

Se comprenderd que la tensidn del material ew ho-
Jja debe ser mantenidas a un nivelvrelativamente constante du
rante el tratamiento para impedir el rasgado o la traccién
del material en hoja asi como su laminacidén irregular. Pue-
de efectuarse lo que precede mediante el uso de rodillos -~
tensores o rodillos flotantes convencionales colocados en -
varios puntos a través del aparato. Por ejemplo, puede qolg
carse rodillos flotantes entre la estacidn de laminacidn --
100" y la estacién manchadora 140 y entre la estacidén man--

chadora 140 y el humidificador 160. Se puede emplear un po-

. tencidmetro sobre uno o mas de los rodillos flotantes tanto

pera modificar automdticamente la velocidad del conjunto de
arrastre 184 como para controlar la velocidad de los rodi--
1los rebobinadores 188A y 188B con el fin de manteher la ~-
tensidn correcta del material en hoja.

Como se ha indicado anteriormente, cuando el mate
rial en hoja es, por ejemplo, una envolburs para cigarros,
se debe mantener el contenido de humedad del material en ho

ja por encima de un nivel de humedad minimo para impedir el
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rasgado o agrietamiento del material en hoja. Se prefiere -
por consiguiente que el materiszl en hoja tenga, antes de su
elaboracidn, un contenido de humedad de por lo menos el 19%
aproximadamente, siendo el mds preferido un contenido de hu
medad de por lo menos el 22% aproximadamente. Cuando el ﬁé—
terial en hoja presenta tal contenido de humedad, antes de

su. tratamiento, serd més resigtente al secado por el calor

generado durante su elabéracién, haciendo as{ al material -

-en hoja menos propenso al rasgado y agrietamiento.

La hoja de envoltura para cigarros estampada en -
relieve, coloreads ¥y sombreada resultante estd represeﬁféda‘
en las figuras 8, 8A y 8B; siendo la figura 8 wna fotogra--
fia de la superficie decorada de la envoliura; siendo lﬁ fi
gura 8A una vista transversal parcial de una envoltura nc -
lamineda; y siendo la figura 8B una vista en sececién tighé-
versal parcial de una envolitura laminada que tiene dos ca=-
pas de material en hoja. R

Las envoliuras para cigarros que estin decoradas
en las realizaciones tanto laminada como no laminada de 1as'
figuras 1 y 2 pueden ser hojas de material de envoliura ar-
tificial para cigarros de tipo convencional. En general, —
las hojas de envoltura artificigl pdars cigarros son une mez-
cla de tabaco molido, pulpa refinada, materiales de relleno
adhesivos y otros ingredientes funcionales y-tienen preferi
blemente un peso de hoja comprendido entre 10,552 gr/h? ¥y -
64,516 gr/m2 aproximadamente y un contenido de humedad de -
por lo menos el 19% aproximadamente. La ﬁoja de material de
envoltura para cigarros de la realizacidn no laminada de la
figura 8A tiene preferiblemente un espesor comprendido en~~

tre 0,05 mm y 0,152 mm. aprox. Mientras que, en la realiza~
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ciSn laminada de la figura 8B, dos capas de materizl en ho-
ja, cada una de las cuales tiene un grueso comprendido en--
tre 0,0254 y 0,076 mm, aproximadamente, son laminadas entre
s{ pars producir ung hoja laminada acabada con un espesor -
comprendido entre 0,05 y 0,152 mm. aproximadamente. Zn cier
tos casos, puede ser deseable usar hojas de espesores o com
posiciones diferentes para lograr un resultado deseado.

Seglin se ha mostrado en la fotografia de la figu-
rs 8, la envoltura para cigarros 200 tiene un dibujo a modo
de venasg en relieve que ha sido estampado sobre su superfi-
cie revestida A y estd coloreado ¥y sombreado sobre la super
ficie no revestida B para simular el aspecto de una hoja de
tabaco natural. Como puede verse me jor en las figuras 8A y
8B, el dibujo a modo de venas estampado en relieve sobre la
hoja se destaca sobre la superficie exterior revestida de -
la.envoltura 201. Aunque la altura del dibujo de venas en -
relieve puede variar notablemente, se ha comprobado que una
altura para la vena principal 202 comprendida entre 0,254 y
0,508 mm. eproximadamente desde la superficie exterior de -
otro modo planar 201 simula del modo mds perfecto el aspec—
to de la vena principal de ung hoja de tabaco natural y, en
consecuencia, tal altura es la preferida. Una aliura mds —-
preferide pars la vena principal 202 estéd comprendida entre
0,355 y 0,406 mm, aproximedamente. De un modo similar, se =
ha comprobado que la altura de la vena mis pequefia é03 debe
ria estar comprendida preferiblemente entre 0,05 y 0,2286 -
mm. aproximadamente y, més preferiblemepté, entre 0,101 y -~
0,203 mm. aproximadamente.

Seglin se ha mostrado en las figuras 8A ¥ 8B, las

porciones rebajadas complementarias del dibujo en forma de
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venas 2027 y 203A de la cara no revestida de la hoja decorag
da son rellenadas preferiblemente con un material de relle-
no con el fin de ayudar a reforzar el dibujo en relieve de
la superficie exterior 201 cuando es estirada la envoltura
del cigarro y, particularmente, cuando el nivel de humedad
de la envoltura aumenta por encima del 25% aproximademente.
Los materiales de relleno pueden presentarse tanto en polvo
como en forma de pasta, incluyendo el polvo una mezcla de -
tabaco molido, agentes aglutinantes y cargas incluyendo tie
rras de infusorios, arcillas y agentes blangueadores. Lés -
tierras de infusorios preferidas ineluyen el producto cdﬁgg
cializado por Grefco,.Inc. de los Anmgeles, California bajo
la marca registrada Dicalite y el producto comercializado -
por Johns-Manville de Denver, Colorado, bajo la marca regis
trada Celite. Las arcillas preferidas incluyen la Bentéﬁi%a,
comercializada por NI Industries, Inc. de Nueva York, el ;—
caolin y la montmorillonita y los agentes blanqueadoreéhifg
feridos, que sirven para dar al dibujo de venas rellenas un
aspecto coloreado més natural, pueden ser.seleccionados del
grupo consistente en diéxido de titénio, earbonato cdleico '
y dolomita. Puede incorporarse btambién a loa materiales de
relleno diversos aditivos de sabor y aromdticos, agentes cg'
lorantes, preservativos, modificadores de combustidn y mejo
radores de ceniza. ‘

Segin se ha ilustrado em la fotografia de la figu
rg 8, la envolturs para cigarros decorada incluye un color
de base que es gplicado a su superficie no revestida B, y -
gue es claramente visible desder la superficie revestida - -
opuesta 4. Se aplica también un dibujo de sombra al azar de

color contrastante a la superficie no revestida B y es bam—
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bién visible desde la superficie revestida A. EL color de -
baseAaplicado a la superficie no revestida B es realizado -
con un ggente colorante, incluyendo tintas y colorantes, y

seleccionado preferiblemente del grupo que incluye los carg
tenoides y bijas; los colorantes para alimentos, drogas y -
cosmética incluyendo la laca y formas solubilizadas; y - -
otras tintas comerciales de calidad alimenticia. Un agente

colorante preferido particularmente es una mezcla de un és-
ter de celulosa soluble en el alcohol y un pigmento.

El dibujo de color de sombra es un segundo reves-
timiento de color al gzar aplicado selectivamente a la st--
perficie no revestida B de la envoltura para cigarros usénr
do un agente de sombreado. Los agentes de sombreado preferi
dos son extrafdos de la misma clase que los agentes coloran
tes de base éunque el agente de sombreado deberia ser de un
color contrastante para efectuar la sombra al azar o el di-
bujo de niebla.

Como se ha indicado anteriormente, la envoliura -
para cigarros puede comprender dos capas de material em ho-
ja laminadas entre si, como se ha mostrado en la figura 8B,
0 bien puede consistir en ung envoltura no laminada, de ca-~
pa sencilla como se ha mostrado en la figura 8A. Hs preferi
ble la envoltura laminads, de dos capas, puesto que la mis-
me, refuerze adiclonalmente el dibujo estampado en rglieve Yy
es por consiguiente mis resistente al estirado y a la obli-
teracibén resultante del dibujo de venas estampadas en relie
ve. Adicionalmente, el uso de una envoltura 1aﬁinada permi-
te utilizar capas de tipos y espesores diferentes y ofrece
la oportunided para crear, combinando capas de propiedades

diferentes pero que tienen una relacidn simbiética unas con
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reépecto a otras, envolturas para cigarros que tienen sabo-
res, aromas Yy otras'prOpiedades fi{sicas tales como la resis
tencia, caracterfisticas de combustibdn y aspectos superficig
les que no habia sido posible obtener hasta la presente con
una envoltura de una sola capa.

En la envoltura laminada de la figura 8B, la se—-
gunda eapa o de laminacidn 300 es laminada con la capa deco
rada 200 sobre la cara no revestida B de la capa decorada -
200 que tiene el dibujo rebajado relleno, La capa de laming
cién 300 es una segunda hoja no -decorada de material de.ghy
voltura artificial para cigarros. Aungue en la mayoria dé -
los casos, la capa de laminacidén 300 es similar en'todbélé
los aspectos, excepto envla decoracidn, a la hoja decor&éa
200 con la que es laminada, se prevé que pueda laminarse-eh
tre s{ capas de espesor y/o composicidn diferentes. La'iaﬁi
nacidén, que es efectuada generalmente a temperatura y pre-«
sidn elevadas, da como resultado el pegado fisico de la;§h&
pa decorada 200 con la capa de laminacidén 300.

La envolturs para cigarros de la figura 8 puede -
ser arrollada entonces glrededor del capillo 400 y la por--
cidn de tripa 500 de un cigarro de una manera convencional
con el fin de producir el cigarro de las figuras 9 y 10.

En ung variante de realizacign de la presente in-
vencién (no mostrada), la capa decorada 200 es laminada di-
rectamente con el capillo 400, eliminando asi la necesidad
de esta capa adicional y el paso de envoltura. Tal resliza-
cidn es particularmente {til en las méquinas de alta veloci
dad para fabricar tirulos y una gplicacidn preferida consig
te en la fabricacidn de cigarros con punta.

El ejemplo que sigue servirs para ilustrar la pre



De

10.

15.

20.

25.

30,

36.

sente invencidén y no deberis ser considerado como limitati-

vo de su alecance.
EJENPLO

Con el fin de ilusirar més claramente las propie-
dades de una envoltura decorada para cigarros que fue deco-
rada de acuerdo con el método y usando el aparato de la pre
gsente invencidn, se decord une hoja de envoltura artificial
pare cigarros de tipo convencional y posteriormente se lami
né la misma con una segunds hoja de envoltura artificial paz
rs cigarros de tipo convencional. Cada una de las dos hojas
tenfe un espesor de aproximadamente 0,038 mm., un contenido
de tabaco superior al 65% y las sigulentes propiedades fisi
cass

HOJA DE LAMINACION (Antes del Tratamiento)

Resistencia longitudinal en seco 21 gr/m.
Resistencia transversal en seco 5,315 gr/mm.
Resigtencia Mullen 20,102 Ke/cm>-

Lisura-parte superior 25 segundos/25¢cc/6,4514 cn’
Lisura-parte inferior 32 segundos/?Scc/5,4514 em?

Peso de la hoja 1666 gr/m2
Humedad de la hoja 24,84%
HOJA DE DECORACION (Antes del Tratamiento)
Resistencia longltudinal en seco 25 gr/mm
Resistencia transversal en seco 16,142 gr/mm
Resistencia Mullen 20,13; I;I;g/cm2
Lisurs~parte superior 50 segundos/25¢c/6,4516 e
Lisura-parte inferior 100 segundos)25cc/6,4516 o’
Peso de la hoja 15,054 gr/n
Humedad de la hoja 25, 30%

La hoja de decoracién fue revestida por una super
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ficie con el siguiente revestimiento:

Ingredientes Porcentaje en peso
Acetato-propionato de celulosa 10%
Alcohol etflico 63%
Acetato etilico 2?%

La hoja de laminacidén habia sido revesitide origi-

nalmente por su cara inferior con el siguiente revestimien-

‘oz
Ingredientes Porcentaje en peso
Acetato-propionato de celulosa 5, 0% 1f
Monoglicérido acetilado 5, 0% T
Alcohol etilico 63,0% . B
Acetato etfilico 27,0% :

Cade, hoja fue revestida a un nivel de aproximeda-
mente 860 mg/m2 medido sobre una base de peso en seco, N

Las hojas de laminacién y decoracién fueron traté
das simult4neamente a través del aparato de la figura 2; —=
realizéndose primeramente un dibujo a modo de venas en re-—-
liéve por estampacién a través del espesor de la hoja de de
coracién a una presidén de 4,218 Kg/cm2 y a na temperatura
de 127,796.

El color de base fue aplicado en una estacién de
color de base a una temperatura de 26,62C con una tinta’so-
luble en el alcohol y se aplicé un color de sombra a ung —-
temperatura de 28,82C en una estacién de color de sombra, -
usando iguslmente uﬁa tinte soluble en alcohol de un calor
contrastante con la tinta de color de base. La hoja de deco
racién fue laminada entonces con la hoja de leminacidn g —-
una temperatura de 138,39C y 2 una preéidn de 4,218 Kg/bmg.

La envoltura péra cigarros decorada y laminadas re
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sultante fue humidificada y rebobinada. El ensayo efectuado
a continuacién indicé que la envoltura tenia las siguientes

propiedades fisicas:

Resistencia longitudinal en seco 27 gr/mm
Resistencia transversal en seco 12,992 gr/mm
Resistencia Mullen 0,116 K‘g/cm2
Lisure~-parte superior 80 segundos/25¢6/6,4516 cm®
Peso de la hoja 36,344 gr/m°
Humedad de la hoja 30,4%

La envoltura para cigarros decorada resultante, -
aungue era ung envoltura artificial para cigarros, tenia'él
aspecto de una hoja de tabaco natural y las propledades Ii-
sicas de una envoltura para cigarros comercialmente acepha-
ble. '

Aunque el presente ejemplo ilustra la formacidy. -
dé una envoliura para cigarros decorada y laminadas, usando
el aparato y los métodos de 1la presente invencidén, se com~-
prenderd que el aparato y el método descritos actualmente -
pueden ser usados para fabricar ﬁaterial en hoja destingdo
a otras numerosas aplicaciones. En consecuencia, la presen-
te invencién Gnicamente deberfa ser limitada por el verdade
ro alcance de las reivindicacilones que siguen.

N O T A

La Patente de Invencidn que se solicita por vein-
te afios para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacidn,
deberd recaer sobre: "METODO Y APARATO PARA DECORAR MATERIAL
EN HOJAM, con Prioridad de la solicitud de Patente en UdS.A
ne 527.052 de fecha 27 de Septiembre de 1976, geglin las ca-

racteri{sticas esenciales de las siguientes:

AT
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REIVINDICACIONES

Te= Métodc; y aparato para decorar material en ho-
ja, cuyo método comprende los pasos siguientes: alimentar -
dicho material en hoja hacia dichos medios de guiado centrg
les y alrededor de los mismos; impartir un dibujo decorati-
vo a dicho materisl en hoja; colorear dicho material en ho-

ja; y extraer dicho material en hoja de dichos medios de -~

guiado centrales,

2.~ Método para decorar material en hoja segﬁn la
reivindicacién 1, en el que se estampa en relieve dicho~@iL
bujo decorativo sobre dicho material en hoja, teniendo: di-~
cho material en hoja estampado en relieve un dibujo en TE--
lieve en una de sus caras y un dibujo deprimido complemeﬁtg
rio en la cara opuesta del mismo. : SR

3.- Hétodo para decorar material en hoja, segin ~
lz reivindicacién 1, que incluye ademis el paso’. consisten-
te en impartir un dibujo de color de sombra a .dicho ma'bemal
en hoja.

4.~ Método pars decorar material en hoja, “segin -
la reivindicacidén 1, que incluye ademis el paso consisten~
te en aplicar un revestimiento a dicho material en hoja de-
corado y coloreado.

5.— Método para decorar material en hoja, segin -
la reivindicacidén 1, que incluye ademds el paso consisten-
te en aplicar una mancha a dicho material en hoja decorado.

6.~ Aparato para decorar malerial en hoja, segin
el método de las reivindicaciones anteriores, comprendien-
do dichp aparato unos medios de guiado centrales de la hoja
alrededor de los cuales se ha dispuesto: medios alimentado-

res para arrastrar dicho material en hoja en direccidn de -
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dichos medios de guiado y alrededor de los mismos; medios -
de decoracidén para impartir un dibujo decorativo a dicho ma
terial en hoja; medios de coloracidn para colorear dicho mg
terial en hoja; y medios de arrastre para exitraer dicho ma-
terial en hoja de dichos medios de guiado.

f.— Aparato segin la reivindicacidén 6, que inclu-
ve ademéds medios de sombreado para impartir un dibujo de cg"
lor sombreado a dicho material en hoja.

8.~ Aparato segln la reivindicacién 6, que inclu-
ve ademds medios de reves%imiento para aplicar un revesti-—
miento al material en hoja decorado y coloreado. B

9.~ Aparato segin la reivindicacidén 6, que incli;
ye ademis medios manchadores para aplicar una mancha al ma-~
terial en hoja decorado y coloreado.

10,~ dparato segin la reivindicacién 1, compren--
diendo dicho gparato: un medio de guiado de la hoja central
montado rotativamente; un rodillo decorador colocado en la
proximidad de dicho medio de guiado, teniendo dicho rodillo
decorador un dibujo decorativo en su superficie exterior y
edaptado para girar en uns direccidn opuesta a la direccidn
de rotacién de dicho medio de guiedo con el fin de hacer pa
ser a dicho material en hoja a través del espacio comprendi
do entre dicho medio de guiado y dicho rodillo decorador e
impardir un dibujo decorativo a dicho material en hoja; y -
medios de coloracién dispuesios en la proximided de dicho -
medio de guiado e incluyendo al menos un rodillo-de grabado
en color que lleva un dibujo sobre su superficie exteriof,
gl menos un rodillo de transferencig de color en contacto -
con dicho rodillo de grabado en color y dicho medio de guia

do de la hoja y medios para aplicar un agente colorante uni



5e

10,

15

20,

25.

30.

41.

formemente a dicho rodillo de grabado en color, estando mon
tado dicho rodillo de transferenciz en color para girar en
una direccidn opuesta a la direceidén de rotacidn de dicho -
rodillo de grabado en color y dicho medio de guiado, por lo
que dicho rodillo de fransferencia de color transferird 4i-
cho agente colorante con el dibujo de dicho rodillo de gra-
bado en color g dicho material en hoja al ser pasado dicho
material en hoja a través del espacio comprendido entre el
medio de guiado y el rodillo de transferencia de color que
giran en gentidos opuestos. o

11.- Aparato segfn la reivindicacién 10, que in--
cluye ademds medios de sombreado dispuestos en la proxfmiu-
dad de dichos medios de guiado e incluyendo al menos un'&b-
dillo de grabado de sombra que tiene un dibujo de sombra:en
su superficie exterior, al menos un rodillo de transferen--
cia de sombra en contacto con dicho rodillo de grabado de =
sombra y dicho medio de guiado y medios para aplicar un agen
te de sombresdo uniformemente a dicho rodillo de grabado de
sombra, estando montado dicho rodillo de transferencis de -
sombra para girar en una direccidn opuesta a la direccidn -
de rotacidn de dicho rodillo de grabado de sombra y dicho -
medio de guiado, por lo gue dicho rodillo de transferencia
de sombra transferird dicho agente de sombreado con el dibu
jo de dicho rodillo de grabado de sombra a dicho material -
en hoja cuando es pasado el citado material en hoja a tra-——
vés del espacio comprendido entre el medio de guiado y el -
rodillo de transferencis de sombra que giran en sentidos =-
opuestos.

12.~ Aparato segin la reivindicacidén 10, en el -

que dicho medio para aplicar uniformemente un agente colo--
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rante comprende une cubeta sbierts para recibir y retener -
dicho agente colorante y una cuchilla rascadora, egtando -~
dispuesta dicha cubeta en relacién con dicho rodillo de gra
bado de color de tal modo gue el agenlte colorante dgé dicha
cubeta sea gplicade & la superficie exterior de dicho rodi-
1lo de grabado en color durante la rotacidn del mismo y es-
tando montada dicha cuchilla rascadora en relacidén suficien
temente espaciada de dicho rodillo de grabado en color para
retirar todo exceso de agente colorante de dicho rodillo de
grabado en color. 7

13e= Aparato segin la reivindicacién 10, en el —-
que dicho medio para aplicar uniformemente un agente de som
breado comprende una cubeta abierta para recibir y retener
a dicho agente de sombreado y una cuchills rascadora, estan
do dispuesta dicha cubeta abierta en relacién con dicho ro-
dillo de grabado de sombreado de tal modo que el agente de.
gombreado de dicha cubeta sea aplicado a la superficie exte
rior de dicho rodillo de grabado de sombra durante la rota-
cién del mismo y estando montada dicha cuchilla rascadora -
en relacién con dicho rodillo de grabado de sombra de una -
maners suficientemente espasciada para retirar el exceso de
agente de sombreado del rodillo de grabade de sombra.

14.~ Aparato segin la reivindicacidn 10, que ine--
cluye ademés medios de revestimiento para aplicar un reves-
timiento a dicho material en hoja decorado, coloreado y - -
gombreado, incluyendo dichos medios de revestimiento un ro-
dillo de separacidén adyacente a dichos medios de guiado, al
menos un rodillo de grabado de revestimiento, al menos un -
rodillo de transferencia de revestimiento en contacto con -

dicho rodillo de grabado de revestimiento y dicho rodillo -
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de separacién, y medios para aplicar un agente de revesti- -
miento uniformemente a dicho rodillo de grabado .de revesti-

mienfo,'esténdo moﬁtado dicho rodillo de transferenciaz de -

revestimiento para girar en una direccidn opuesta a la di--

reccidn de rotacidén de dicho rodillo de grabado de revesti-

miento y dicho rodille de separacidén, estando montado dicho

‘rodillo de transferencia de revestimiento para transferir -

dicho asgente de revestimiento desde dicho rodillo de graba-
do de revestimiento a dicho material en hoja cuando es pasa
do el citado material en hoja a través del espacio compféﬁi
dido entre el rodillo de separacidén y el rodillo de traﬁgfg
rencia de revestimiento que giran en sentidos Opuestos.fo
15.~ dparato seglin la reivindicacidén 10, que iﬁﬁ-
cluye ademds medios manchadores para aplicar una manche: g -~
dicho material en hoja decorado, incluyendo ‘dichos medios =
manchadores un segundo medio de guiado de la hoja montade =
rotativamente, al menos un rodillo grabador de manchadoy &l
menos un rodillo de transferencia de manchado en contacto -
con dicho rodillo de grabado y dicho segundo medio de guia~
do de la hoja y medios para splicar uniformemente una man--
cha a dicho rodillo de grabado de mencha, estando adaptado
dicho rodillo de transferencia de manchado para girar en --
una direceidén opuesta a la direccidén de rotacién de dicho -
rodillo grabador de manchado y dicho segundo medio de guia-
do de la hoja, por lo que dicho rodillo de transferencia de
la mancha .transferirsd dicha mancha desde dicho rodillo gra-
bador de manchado a dicho material en hoja al ser pasado el

citado material en hoja a través del espacio comprendido en

tre el segundo medio de guiado y el rodillo de transferen-—

30, cia de la mancha que giran en sentidos opuestos.
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16.~ Aparato seglin la reivindicacidén 10, en el -
que dicho material en hoja es una envoltura artificial pa-
ra cigarros y en el que el dibujo decorativo de la superfi
cle exterior de dicho rodillo decoradgf es un dibujo simi

5. lar al dibujo de venas de una hoja de tabaco natural.

17.- Aparato segin la reivindicacién 16, que in-
cluye ademés medios paras humidificar la envolturs para ci-
garros decorada y coloreads.
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