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Esta invención se refiere en general a los métodos 
y a l aparato para decorar material en hoja) ta l  como por ejem 

pío una envoltura a r t i f ic ia l  para cigarros y, más particular 
mente) a un método y aparato para estampar en relieve un di- 

5. bujo predeterminado ta l  como, por ejemplo, un dibujo de ve—

ñas, sobre ta l  material en hoja.
La presente invención es particularmente d t i l  en 

la  estampación en relieve de un dibujo de venas, sim ilar al 

dibujo de venas de una hoja de tabaco natural, en una envol- 

10. tura a r t i f ic ia l  para cigarros. Los cigarros son envueltos ge 
neralmente bien sea con una hoja de tabaco natural o bien — 

con una envoltura a r t i f ic ia l  que incluye una mezcla de taba­
co natural, adhesivos y fibras celulósicas.

La ventaja de usar una envoltura a r t i f ic ia l  para -  

15. cigarros en lugar de una hoja de tabaco natural reside en su 
coste considerablemente menor y en la  facilidad incrementada 
para manipular tanto e l sabor como e l aroma por la  adición -  

de aditivos apropiados. La hoja de tabaco natural ha sido, -  
históricamente, e l símbolo de un cigarro de calidad y, por 

20. consiguiente, la  meta de los fabricantes de cigarros ha sido 
simular la  apariencia de las envolturas de hoja de tabaco na 

tu ra l con las envolturas a r tif ic ia le s .
Para ta l  fin , los fabricantes de envolturas para -  

cigarros han intentado, en numerosas ocasiones, imprimir o -  

25. dibujar un dibujo de venas natural sobre una hoja de envoltu 
ra  a r t i f ic ia l  para cigarros. Por ejemplo, la  patente b ritán i 
ca na 14. 494, que fue concedida a William Watson el 3 de No­

viembre de 1884, describe la  estampación en relieve, estampa 
ción o impresión de dibujos de hoja de tabaco natural sobre 

30. papel de tabaco a r t i f ic ia l .  De un modo sim ilar, la  patente -
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estadounidense ns 2.316.785, que fue concedida a Frederick -  

C. Gladeck el 20 de Abril de 1943; describe la  estampación -  

en relieve de una hoja de envoltura de tabaco a r t i f ic ia l  con 
un dibujo que simula el tabaco en hoja. Véase también, a es- 

5. te  respecto, la  patente estadounidense nC 3*145.717 que fue 

concedida a F.H. Osborne y otros e l 25 de Agosto de 1964 y*- 
que describe el calandrado o estampación en relieve de usa - 

hoja de envoltura a r t i f ic ia l  para cigarros con un dibujo de 
hoja que tiene palillo s y venas.

10. Un problema particu lar experimentado por los fabri
cantes de envolturas para cigarros en la  estampación en re— 
lieve o e l grabado de ta l  dibujo de venas sobre una envoltu­
ra  a r t i f ic ia l  para cigarros es que durante las operaciones -  

de fabricación subsiguientes y durante su uso, a l ser es tira  
15. da la  hoja, e l dibujo de venas en relieve se e s tira  aplanán­

dose y queda así suprimido. Ello es particularmente cierto -  

cuando aumenta la  humedad de la  envoltura. Los intentos efec 
tuados por la  técnica anterior para estampar en relieve o im 
primir dibujos de venas sobre envolturas a r tif ic ia le s  para -  

20. cigarros no han tenido éxito, hasta la  presente, porque el -  
color generalmente uniforme de las envolturas a r tif ic ia le s  - 

no parecía natural cuando era comparado con la  hoja de taba­

co natural coloreada al asar.
Junto con el presente fondo, es un objetivo primor 

25. dial de la  presente invención proporcionar los métodos y el 

aparato para decorar material en hoja ta l  como, por ejemplo, 

envolturas a r tif ic ia le s  para cigarros.
Es otro objeto de la  presente invención proporcio­

nar los métodos y e l aparato para estampar en relieve un di- 
30. bujo predeterminado sobre material en hoja ta l  como, por ejem
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pío, una envoltura a r t i f ic ia l  para cigarros, que no sea su­

primido durante las operaciones de elaboración subsiguientes 

ni durante su uso.
Es otro objeto más de la  presente invención propor 

5. cionar un método y aparato para impartir un color de base y 
un dibujo de color de sombra sobre e l material en hoja estam 
pado en relieve ta l  como, por ejemplo, una envoltura a r t i f i ­

c ia l para cigarros.
Es otro objeto de la  presente invención proporcio- 

10. nar un método y aparato para impartir un color de base y un 
dibujo de sombra sobre e l material en hoja estampado en re­

lieve ta l  como, por ejemplo, una envoltura a r t i f ic ia l  para 
cigarros, y laminar seguidamente con la  misma, en una re ía— 

ción simbiótica, una segunda hoja que tenga propiedades simi 

15. lares o diferentes a las de la  hoja estampada en relieve y -  

coloreada.
Es un objeto más de la  presente invención propor­

cionar un método y aparato eficaces, económicos y aceptados 
comercialmente para decorar material de envoltura para ciga- 

20. rros.
SUMARIO DE LA INVENCION

Para la  consecución de los objetos y ventajas que 

preceden, la  presente invención comprende, de una manera re­
sumida: e l aparato y los métodos para colorear y decorar ma- 

25. te r ia l  en hoja ta l  como, por ejemplo, envolturas a r t i f ic ia — 
les para cigarros. El aparato incluye un cilindro central — 
montado rotativamente alrededor del cual es colocado un rodi 
lio  estampador en relieve para estampar en relieve un dibujo 

sobre dicho material en hoja a temperatura y presión eleva— 

30. das; medios de coloración 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 para aplicar un material 
de relleno sobre una cara del material en hoja estampado en 

5. relieve para llenar y reforzar de este modo las porciones re 

bajadas del dibujo estampado en relieve. Se puede prever tam 
bián medios para manchar, revestir y humidificar.

Una variante de realización preferida usa un apara 

to similar para decorar, colorear, sombrear y reforzar una -  
10. hoja y luego prevá medios laminadores para laminar esta hoja 

con una segunda hoja. De un modo similar, se puede prever me 

dios para manchar, revestir y humidificar.
BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS 

Todos los objetos y ventajas que preceden asi como 
15. otros adicionales de la  presente invención resultarán eviden 

tes mediante la  explicación detallada que sigue de las rea li 
zaciones preferidas de la  invención en relación con los dibu 

jos que se acompañan, en los que:
La figura 1 ilu s tra  en forma esquemática e l apara- 

20. to de decoración de la  presente invención?

la  figura 2 ilu s tra  en forma esquemática una va— 
ríante de realización del aparato de decoración de la  figura 

1 en e l que se lamina entre s í  dos hojas despuós de la  deco­

ración?
25. la  figura 3 es una v is ta  en alzado de costado, am­

pliada de la  estación estampadora en relieve del aparato de 

las figuras 1 y 2?
la  figura 3A ilu s tra  en forma esquemática las for­

mas variantes que puede adoptar el rodillo  estampador que — 

30. forma parte de la  estación estampadora en relieve de la  figu
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ra  3 ;
la  figura 3B es una v is ta  en sección partida y am­

pliada del rodillo estampador en relieve;
la  figura 30 es una v is ta  en alzado frontal par— 

5. c ia l que ilu s tra  la  relación cooperante entre e l rodillo  es­
tampador en relieve y e l cilindro central;

la  figura 3D es una impresión positiva que ilu s tra  
e l dibujo de venas que se estampa en relieve sobre e l mate— 

r i a l  en hoja;
10. l a  figura 4 es una v is ta  en alzado de costado gene

ra l  ampliada de la  estación de color de base del aparato de 

las  figuras 1 y 2;
la  figura 4A es una v is ta  en alzado frontal gene— 

ra l, ampliada de la  estación de color de base del aparato de 

15. las figuras 1 y 2;
la  figura 4B es una v is ta  en alzado frontal del ro 

d illo  de grabado en color de la  estación de color de base;
la  figura 4C es una v is ta  en alzado frontal del ro 

d illo  de transferencia de color de la  estación de color de -  

20. base;
la  figura 4D es ilu s tra tiv a  del material en hoja -  

despuós de haberle aplicado e l dibujo de venas y el color de 

base;
la  figura 5 es una v is ta  en alzado de costado gene 

25. r a l  ampliada de la  estación de sombreado del aparato de las . 

figuras 1 y 2;
la  figura 5A es una v ista  en alzado frontal del ro 

d illo  de grabado de sombra de la  estación de sombreado;

la  figura 5B es ilu s tra tiv a  del material en hoja -  
despuós de haber aplicado el dibujo de venas, e l color de ba30.
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se y e l dibujo de sombra!
la  figura 6 es una v ista  en perspectiva ampliada - 

de la  estación reforzadora de las figuras 1 y 2;
la  figura 6A es una v is ta  de costado de la  estación 

5. reforzadora de la  figura 6;
la  figura 6B es una v ista  desde abajo parcial de -  

la  placa de distribución usada en la  estación reforzadora de 

la  figura 6;
la  figura 7 es una v is ta  en alzado de costado gene 

10. ra l, ampliada de la  estación laminadora de las figuras 1 y 2;
la  figura 7A es una v ista  en alzado frontal del rô  

d illo  laminador;
la  figura 8 es una fotografía de una hoja de mate­

r ia l  de envoltura para cigarros decorada usando e l aparato -  

15. en las figuras 1 y 2;
la  figura 8A es una v is ta  en sección transversal -  

parcial de una envoltura para cigarros decorada usando el — 

aparato de las figuras 1 y 2 ;
la  figura 8B es una v ista  sn sección transversal - 

20. parcial de una envoltura para cigarros decorada y laminada - 
usando e l aparato de la  figura 2 ;

la  figura 9 i lu s tra  un cigarro que tiene una envol 

tura laminada y decorada que ha sido producida usando el apa 

rato de la  figura 2;

25. la  figura 10 es una v ista  en sección transversal -
ampliada del cigarro de la  figura 9 tomada a lo largo de la  
línea 10-10 con e l espesor de la  envoltura exagerado.

DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS 

Haciendo ahora referencia a la  figura 1, se mués— 

30. t r a  esquemáticamente a l aparato y e l método de la  invención
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ta l  como es osado para decorar y colorear material a r t i f i— 
c ia l en hoja. En esta realización, sólo se recobre preferí— 

blemente una capa de material en hoja, que tiene un espesor 
predeterminado con superficies opuestas A y B, sobre por lo 

5. menos una cara A con un revestimiento hidrófobo antes de su 

elaboración a través del aparato de la  presente invención. -  

Este material en hoja, que puede ser, por ejemplo, una hoja 

de envoltura a r t i f ic ia l  para cigarros que incluye una mezcla 
de tabaco molido y pulpa refinada y que mide aproximadamente 

10. 0,076 mm. de espesor, es elaborado de acuerdccon los siguien
tes métodos y usando e l siguiente aparato.

Según se ha mostrado en la  figura 1, se almacena 

material en hoja idéntico tanto en un ro llo  in ferio r 12 co­
mo en un ro llo  superior 13 en la  estación de devanado 10 con 

15. la  cara revestida A dirigida hacia fuera. El extremo lib re  -  
del material en hoja no decorado es alimentado primeramente 
a través de una unidad empalmadora 14 y hacia e l cilindro — 
central 24 de ta l  modo que la  cara no revestida B esté d ir i­
gida hacia arriba. La unidad empalmadora 14 permite el fun— 

20. cionamiento continuo del aparato puesto que, al agotarse e l 

material en hoja del rollo  in ferio r 12, puede empalmarse ma­

te r ia l  en hoja sim ilar del rollo superior 13 por medio de la  

unidad empalmadora 14 con el material del ro llo  in ferio r 12. 

Las estaciones de estampación en relieve, coloración y som— 

25. breado 20, 40 y 60 respectivamente, están dispuestas a lred e-. 
dor del cilindro central 24. El material en hoja pasa a tra ­
vés de rodillos tensores locos 22A, 22B, 22C y 22D y alrede­

dor de los mismos asi como alrededor del cilindro central 24, 
pasando primeramente a través del espacio comprendido entre 

30. e l cilindro central 24 y el rodillo  de estampación en re lie -
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ve 26 donde se estampa en relieve un 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 alrededor del cilindro central 24, 

5. donde se tra ta  la  cara no revestida B de la  hoja con coloran 

tes para simular una hoja de tabaco natural en una estación 
de color de base 40 y en la  estación del dibujo de sombra 60.

El material en hoja, después de haber pasado a tra  
vós de la  estación de dibujo de sombra 60, tiene un dibujo -  

10. estampado en relieve sobre su superficie revestida A, míen— 
tras  que su superficie no revestida B está coloreada y som— 

breada. El material en hoja decorado es retirado posterior— 
mente del cilindro de estampación central 24 a una estación 
de retirada 100. El material en hoja decorado puede ser re— 

15. vestido, s i se desea, en una estación de revestimiento 120 y 

manchado en una estación manchadora 140. Cuando e l material 

en hoja es una envoltura a r t i f ic ia l  para cigarros, es desea­
ble hacer pasar a la  envoltura decorada a través de un humi- 
dificador 160 que incrementa el contenido de humedad de la  -  

20. hoja e impide así su rasgado o agrietamiento. El material -  
en hoja decorado es rebobinado posteriormente en una estación 
de rebobinado 180.

La figura 2 ilu s tra  esquemáticamente el método y -  

aparato usados para decorar una hoja de material a r t if ic ia l  
25. en hoja y para laminar posteriormente la  hoja decorada con -

una segunda hoja no decorada.
Se observará que este método u til iz a  esencialmente 

e l mismo aparato que ha sido descrito en la  figura 1 con cder 

tas diferencias poco importantes. En el aparato de la  re a li­

zación mostrada en la  figura 2, e l material en hoja a deco—30.
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ra r es almacenado en rollos inferiores 12 y 12A y e l material 
en hoja a laminar con la  hoja decorada es almacenado en los 
ro llos superiores 13 y 13A en la  estación de devanado 10 sien 

do elaboradas ambas hojas simultáneamente. La hoja proceden- 

5. te de los rodillos inferiores 12 y 12A es elaborada de una -  

manera idéntica a la  hoja de la  figura 1 y) después de ésta 
decoración, coloración y sombreado, es laminada con la  según 

da hoja no decorada procedente de los ro llos superiores'13"y 
13A en la  estación laminadora 100' de la  figura 2. Dos rollos 

10. inferiores 12 y 12A y dos ro llos superiores 13 y 13A están, -  
previstos para perm itir el empalme en la s  unidades empalmado 
ras 14 y 16 cuando se agota un ro llo , asegurando de este mo­

do el funcionamiento continuo del aparato.
La descripción detallada de las  diversas porciones 

15. del aparato que sigue es válida para e l aparato usado para -  

la  fabricación del material en hoja tanto laminado como no -  
laminado, segdn se ha mostrado esquemáticamente en las figu­
ras 1 y 2, siendo destacadas específicamente todas las dife­

rencias existentes.
20. El material en hoja a decorar que, en la  realiza­

ción de la  figura 1 se encuentra almacenado en los ro llos — 
tanto superior 13 como in ferio r 12, respectivamente, y, en -  

la  realización de la  figura 2 está almacenado en los rollos 
inferiores 12 y 12A es alimentado primeramente desde la  esta 

25. ción de devanado 10 hacia las estaciones de estampación 20, 

coloración 40 y sombreado 60, que están dispuestas alrededor 
del cilindro central 24. En la  realización de la  figura 2, -  
donde se lamina dos hojas entre s i, e l material en hoja pro­

cedente de los ro llos superiores 13 ó 13A es alimentado s i— 
30. multaneamente sobre la  parte superior del cilindro central -
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24 y es laminado en yuxtaposición con la  hoja decorada en la  
estación laminadora 100' .

Cuando se forma hojas decoradas y laminadas con el 
aparato de la  figura 2, cada hoja debería tener un espesor - 

5. de aproximadamente 0,038 mm. preferiblemente y cada una es - 

revestida preferiblemente sobre por lo menos una cara A o A' 

con un material de revestimiento hidrófobo ta l  como, por ajem 
pío, un material celulósico derivado. El revestimiento liidró 

fobo aplicado a la  cara revestida A' del material en hoja — 

10. procedente de los ro llos superiores 13 y 13A incluye preferi 
blemente un glicórido en una cantidad suficiente para raba— 

ja r e l punto de fusión del revestimiento por debajo de 204,4 
SC aproximadamente. El material en hoja de los ro llos infe— 
riores 12 y 12A es revestido también preferiblemente por una 

15. cara con un revestimiento hidrófobo, sim ilar al revestimien­
to hidrófobo aplicado al material en hoja de los ro llos supe 
riores 13 y 13A, perodn inclu ir glicórido.

En la  realización de la  figura 1, donde se usa ma­

te r ia l en hoja procedente de los ro llos superior e in ferio r 
20. 13 y 12, respectivamente, e l material en hoja tiene aproxima

damente 0,076 mm. de espesor preferiblemente y es revestido 

por la  cara A con un revestimiento hidrófobo.
Cuando e l material en hoja a decorar es, por ejem­

plo una envoltura a r t i f ic ia l  para cigarros, e l mismo incluye 
25. preferiblemente tabaco molido, pulpa refinada, materiales de

relleno, adhesivos, tiene un peso en hoja preferible de -----

10,752 gr/rn^ a 64,516 gr/m^ aproximadamente y presenta un — 

contenido de humedad de por lo menos e l 19% aproximadamente.
Segdn se ha mostrado en las figuras 1 y 2, e l mate 

30. r ia l  en hoja revestido a decorar es dirigido a través de los
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dos rodillos 14A y 14B que forman la  unidad emp aliñadora 14 -  
de la  estación de devanado 10 y hacia las estaciones de es— 
tampación 20, coloración 40, sombreado 60 y reforzamiento 80 
dispuestas alrededor del cilindro central 24. La unidad em— 

5. palmadora 14 permite empalmar e l material en hoja a decorar 
de un rollo  con otro cuando se agota e l primer ro llo  para — 
asegurar la  alimentación continua del material. Una segunda 

unidad empalmadora 16 está prevista para ser usada en la  rea 

lización de la  figura 2 y comprende rodillos 16A y 16B que -  

10. permiten empalmar el material en hoja de uno de los ro llos -  
superiores con el ro llo  exterior 13A. Unos rodillos tensores 

22A, 22B, 220 y 22D sirven para asegurar que el material en 
hoja permanezca tensado en e l curso de todo su proceso de — 
elaboración. El rodillo  tensor 22D, colocado directamente da 

15. bajo de la  estación estampadora 20 puede ser un rodillo  cur­
vado ta l  como, por ejemplo, un rodillo  Mount Hope, puesto — 
que ta l  rodillo  mantiene a l material en hoja plano y tieso -  
durante su elaboración.

El material en hoja revestido a decorar es introdu 

20. cido primeramente dentro de la  estación estampadora 20 donde 
pasa a través del espacio existente entre el cilindro central 
24 y e l rodillo estampador 26. El rodillo  estampador 26 ha -  

sido mostrado con mayor detalle en las figuras 3, 3A, 3B y -  
3C, ilustrando las figuras 3 y 30 la  cooperación entre e l ci 

25. lindro central 24 y e l rodillo estampador 26.

Según se ha mostrado en las figuras 3B y 30, e l -  
cilindro central 24, que es preferiblemente de acero con -  
una porción superficial exterior bien sea cromada o bien re 

llena de papel, está montado rotativamente sobre un bastidor 

30. 18 por medio de porciones de cubo 24A que se extienden des-
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de extremos opuestos del cilindro estampador central 24 y - 
están apoyadas rotativamente en aberturas de lados opuestos 

a l bastidor 18. El cilindro central 24 tiene un dibujo de­
corativo rebajado hembra, preferiblemente un dibujo de ve— 

5. ñas, sobre su superficie exterior. Cuando la  superficie ex­

te rio r  del cilindro 24 está rellena de papel, se puede for­
mar un dibujo decorativo hembra o rebajado sincronizado so­
bre esta superficie montando e l rodillo  estampador 26, que 

incluye un dibujo macho o en relieve en su superficie exte- 

10. r io r, adyacente a l cilindro 24 y haciendo g irar entonces al 
cilindro 24 y al rodillo estampador 26 en direcciones opues 
tas para cortar un dibujo sincronizado con e l dibujo del ro 
d illo  estampador 26 en su superficie exterior rellena de pa 
peí. Cuando la  superficie exterior del cilindro central 24 

15. es de acero cromado, el cilindro central 24 y el rodillo  es 
tampador 26 deberían ser un juego coincidente.

El rodillo  estampador 26, mostrado en las figuras 

3, 3A, 3B y 3C, está montado rotativamente sobre e l bastí— 
dor 18 en la  proximidad del cilindro estampador central 24 

20. con e l f in  de permitir que pase el material en hoja a tra — 

vés del espacio comprendido entre el rodillo  estampador 26 

y e l cilindro central 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 existente en la  superficie -  

exterior del cilindro central 24. Este dibujo decorativo es 
preferiblemente un dibujo de venas ta l  como, por ejemplo, -  

30. e l dibujo mostrado en la  figura 3. Como ta l, cuando se pasa



una hoja de material de envoltura a través del espacio com­
prendido entre e l rodillo  estampador 26 y el cilindro cen— 
tr a l  24* bajo calor y presión elevadas, e l dibujo del c ilin  

dro 24 y e l rodillo  26 se estampa en e l material en hoja y 
5. a través del mismo. Se prefiere un dibujo grabado en la  su­

perficie exterior 260 del rodillo  estampador 26 ya que pro­

duce un dibujo en relieve más pronunciado sobre la  envoltu­
ra  que e l que produciría un dibujo mordentado. Puede usarse 
dibujos de hoja tanto de izquierda como de derecha en la  su 

10. perficie exterior del rodillo estampador 26, como se ha mos 

trado en la  figura 3A.
Haciendo nuevamente referencia a la  figura 3; e l-  

rodillo  estampador 26 está montado también rotativamente y 
de manera ajustable sobre e l bastidor 18 por medio de por— 

15. ciones de cubo escalonadas 26& que se extienden a p a r tir  de 
extremos opuestos del rodillo estampador 26 y están apoya--* 
das rotativamente sobre soportes de montaje ajustables 28 -  
que están fijados con e l bastidor 18 en lados opuestos del 
mismo. Los soportes 28, que permiten el ajuste del rodillo 

20. estampador 26 con relación al cilindro central 24, incluyen 
placas superior e in ferio r 28A y 28B, respectivamente, que 
aprisionan rotativamente la  porción de cubo 26A del c ilin — 
dro estampador 26 y que son afianzadas por medio de pernos 
de retención o anclaje 29A y 29B. El árbol de montaje 32, -  

25. que interconecta ambos lados del bastidor 18, está fijado -  
también con el soporte 28 por medio de placas de soporte — 

28B y 29C que son aseguradas usando pernos de anolaje 29D y 

29E. La presión ejercida por e l rodillo  estampador 26 con­

tra  el cilindro central 24 que determina la  profundidad de 
30. las venas, es proporcionada, por al menos un cilindro neumá

13'*
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tico convencional ajustable 30 que efectda el movimiento de 
la  placa in ferio r 28B hacia el cilindro central 24 a lo la r  
go de un poste 29F empajando así e l rodillo  estampador 26 -  

contra, e l cilindro central 24. La presida ejercida entre -  

5. e l rodillo estampador 26 y el cilindro central 24 puede ser 

controlada mediante e l empleo de to m illo s  de ajuste 290 y 

29H que controlan el recorrido de la  placa in ferio r 2833 ha­

cia e l cilindro central 24.
Los to rn illos de ajuste 290 y 29H son dispuestos 

10. inicialmente para asegurar la  coincidencia correcta entre -  
e l dibujo macho del rodillo estampador 26 y el dibujo hern-r- 
bra del cilindro central 24. El poste 29F a lo largo del — 

cual se desplaza la  placa de soporte 2813, está asegurado — 
con el bastidor 18 mediante e l empleo de dos pernos 291 y -  

15. 29J.
El rodillo  estampador 26, mostrado con más deta— 

l ie  en la  figura 3B, tiene una porción central sustancial— 
mente hueca 26B, a la  que se permite el acceso a través de 

las porciones de cubo escalonadas y huecas 26A. El rodillo 

20. estampador 26 puede ser calentado por introducción de vapor 
a través de las porciones de cubo 26A y dentro de la  por— 

ción central hueca 26B del rodillo estampador 26. El agua -  
condensada puede ser retirada a través de, por ejemplo, una 
junta g irato ria  convencional prevista a un lado del rodillo 

25. estampador 26 (no mostrada).
Se puede re a liz a r  la  eatampaoión en relieve del - 

material en hoja a temperaturas superiores a 121,130 aproxi 
madamente, y preferiblemente a temperaturas comprendidas en 

tre  121,130 y 176,630 aproximadamente. Una temperatura de - 

30. estampación de aproximadamente 137,730 es lam as preferida.
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Se precisa normalmente una presión Ae estampación de por lo 

menos aproximadamente 3*515 Kg/cm  ̂ entre e l rodillo  estampa 

dor 26 y e l cilindro central 24* generada por el cilindro -  
neumático 30, para efectuar la  estampación en relieve sa tis  

5. facto ría  del material en hoja y se prefiere una presión de 
aproximadamente 6,328 kg/cm^.

Volviendo a hacer referencia a las figuras 1 y 2, 
e l material en hoja estampado pasa entonces alrededor del 
cilindro central 24 hacia la  estación de color de base 4 0 -  

10, donde es tratado e l material en hoja con un colorante de ba 

se para simular e l color de una hoja de tabaco natural. J3n^ 

los casos en que el material en hoja es precoloreado antes - 
de su elaboración, se puede eliminar la  estación de color -  
de base y la  hoja puede ser simplemente estampada o bien es 

15. tampada y sombreada. La estación de color de base 40, mos­
trada con más detalle en las figuras 4, 4A, 4B y 40, inclu­

ye un rodillo  de transferencia de color 42, de acero con -  

una superficie exterior de caucho o elastómero y un rodillo 
de grabado en color 44 igualmente de acero con una superfi- 

20. cié exterior cromada.
El rodillo de grabado en color 44, mostrado esque 

ciáticamente en l a  figura 4B, incluye preferiblemente una — 

porción central hueca 44B con porciones de cubo escalonadas 
44A que se extienden a p a r tir  de sus extremos opuestos. La 

25. superficie exterior cromada del rodillo  de grabado en color 

44 está dibujada, llevando preferiblemente un dibujo en for 

ma de pirámide rebajada de grabado en marco de 180Q formado 
sobre la  misma. El rodillo de grabado en color 44 que se en 

cuentra sobre e l marco 18 está montado de manera ajustable 

30. y ro ta tiva  por medio de un soporte ajustable 50 montado a -
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ambos lados del bastidor 18. Las porciones de cabo 44A del 

rodillo 44 están apoyadas en porciones rebajadas del dispo­
sitivo  de montaje ajustable 50. Es preferible que el rodi— 
lio  de grabado en color 44 está enfriado y puede efectuarse 

5. esta operacián haciendo pasar agua f r ía  a travás de la  por- 

cián central hueca 44B del rodillo 44.
El rodillo de transferencia de color 42, mostrado 

esquemáticamente en la  figura 4C, incluye una superficie ex 

te rio r  de caucho o elastámero 42C, una porcián central hue- 
10. ca 42B y porciones de cubo escalonadas 42A que se extienden 

desde extremos opuestos del rodillo de transferencia de co­
lo r 42. La superficie exterior de elastámero 42C del rodi— 
lio  de transferencia tiene preferiblemente una dureza com— 

prendida entre 40 y 70 aproximadamente según el Durámetro -  

15. Shore A. Se prefiere que el rodillo de transferencia 42 es­
tá enfriado para retardar el secado del agente colorante — 

transferido por el mismo al material en hoja y e l enfria— 
miento puede ser realizado, por ejemplo, bombeando agua fría 
dentro de la  porcián central hueca 42B a travás de una de -  

20. las porciones de cubo escalonadas 42A.
Dado que en el funcionamiento real, el agente co­

lorante es aplicado a las porciones rebajadas del rodillo - 
de grabado en color 44 y luego transferido al rodillo  de — 

transferencia de color 42 al ponerse los dos rodillos en — 
25. contacto y g irar en direccián opuesta, se comprenderá que -

es importante e l alineamiento de los rodillos y la  presián 
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 cuando pasa el -  

30. material en hoja a travás del espacio comprendido entre el
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cilindro central 24 y el rodillo de transferencia de color 

42 que giran en sentido contrario. Los agentes colorantes 

pueden inc lu ir tin tas  y colorantes y los agentes coloran— 

tes preferidos incluyen los carotenoides y b ijas; los colo 
5. rantes para alimentos, drogas y cosmética incluyendo sus -  

formas solubilizadas en aceite y laca; y otras tin ta s  ¿o— 

merciales de calidad alimenticia.
Segdn se ha mostrado en la  figura 4A, e l agente \  

colorante es aplicado directamente a l rodillo  de grabado -  

10. en color 44 haciendo uso de una cubeta de tin ta  abierta 46 
colocada en la  proximidad del rodillo de grabado en color-, 

44 y espaciado de ta l  modo que, cuando g ira  e l rodillo de 

grabado en color 44, la  superficie exterior del rodillo.dé 
grabado 44 pase a través del agente colorante contenido — 

15. dentro de la  cubeta de tin ta  46, "entintando" de este modo 

e l rod illo . Una cuchilla rascadora 48, montada tangencial­
mente con relacién a l rodillo de grabado en color 44 es — 

usada para re t ir a r  cualquier depósito grueso del agente de 
revestimiento que se encuentre sobre el rodillo de grabado 

20. en color giratorio 44. El agente colorante es introducido 
dentro de la  cubeta de tin ta  abierta 46 por medios conven­
cionales, es decir por su introducción bajo presión desde 
una alimentación externa. El agente colorante debería ser 

alimentado dentro de la  cubeta de tin ta  46 a una cadencia 
25. suficiente para mantener un nivel sustancialmente lleno y 

un sistema de retomo por rebose (no mostrado) puede ser 
previsto para asegurar la  circulación continua del agente 

colorante.
La cuchilla rascadora 48, que puede ser de acero 

30. o material plástico, incluye una ménsula 49 que está monta
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da preferiblemente de manera ajustable sobre el bastidor 18 

con e l f in  de controlar su posicidn con relacidn al rodillo 

de grabado en color 44. La cuchilla rascadora 48 puede ser 
cargada por resorte o neumáticamente, ta l  como por e l c ilin  

5. dro neumático 49A para generar presidn contra el rodillo de 

grabado en color 44. Es preferible que la  cuchilla rascado­
ra  48 sea oscilante con relacidn a la  extensidn longitud!— 

nal del rodillo de grabado en color 44 para ayudar a supri­

mir los depdsitos gruesos de agente colorante que pudieran 
10. acumularse sobre la  superficie del rodillo  de grabado en co 

lo r 44. Se efectda la  oscilacidn por medio del cilindro neu 
mático 49B, mostrado en la  figura 4A.

Segdn se ha mostrado con detalle en la  figura 4. 
e l rodillo de grabado en color 44; el rodillo  de transieren 

15. cia de color 42, la  cubeta de tin ta  46 y la  cuchilla rasca- 
dora 48 están montados de manera ajustable sobre el bastí— 
dor 18 y asegurados sobre el mismo'mediante e l empleo de un 
soporte ajustable 50 que incluye una pluralidad de placas - 
interacoplables y ajustables 50A;50B, 50C, 50D y 50E y dos 

20. dispositivos de ajuste roscados 51A y 51B que permiten el 

ajuste de la  posicidn de las placas que controlan la  pre­
sidn entre e l 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 e l cilindro central 24.
25. Se emplea un cilindro neumático ajustable conven­

cional 52 para generar presidn entre e l rodillo de transfe­

rencia 42 y el cilindro central 24 y se usa un segundo ci— 
lindro neumático convencional 54 para generar presidn entre 
el rodillo de transferencia 42 y el rodillo  de grabado 44. 

30. Un tom illo  de ajuste 51A actda como un tope para un c ilin -
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dro neumático 52 permitiendo e l ajuste de la  presión entre 

e l rodillo  de transferencia 42 y el cilindro central 24. De 

un modo similar, un to rn illo  de ajuste 51B actda como un to 
pe para el cilindro neumático 54 y permite ajustar el espa- 

5. ciamiento entre e l rodillo  de transferencia 42 y el rodillo 

de grabado 44. Unos pernos de anclaje 56A y 56B f ijan  l a '- -  
placa 50D con la  placa 50A con e l f in  de aprisionar ro ta ti- , 

vamente a l rodillo  de transferencia 42 entre ellas y los„— 
pernos de anclaje 560 y 56D sirven para f i ja r  la  placa 50& 

10. con la  placa 50B para aprisionar rotativamente entre ellas 
a l rodillo  de grabado 44. El árbol de soporte 58 está apri­
sionado rotativamente entre las placas 50E y 50A que están*. 
fijadas a l mismo por pernos de anclaje 56E y 56F.

El material en hoja estampado en relieve, despuás 
15. de pasar a travós de la  estación de color de base 40 donde 

se aplica un agente colorante de base en e l dibujo del rodi 

lio  de grabado en color 44 pasa seguidamente a travás de — 
una estación de dibujo de sombra 60 como se ha mostrado en 
las figuras 5 y 5A donde se aplica un dibujo de color a l — 

20. azar o cualquier otro dibujo irregular.
Como se ha indicado anteriormente, cuando el mate 

r ia l  en hoja es precoloreado antes de su elaboración, la  ho 
ja  puede pasar directamente desde la  estación estampadora -  
en relieve 20 a la  estación del dibujo de sombra 60, salvan 

25. do así la  estación de color de base 40. Cuando e l material 

en hoja se destina por ejemplo, a una envoltura para oiga— 
rros, se puede aplicar un "dibujo de niebla" al azar usando 
colores contrastantes para simular mejor los dibujos de co­

lo r irregular o a l azar de una hoja de tabaco natural. La -  

30. estación de dibujo de sombra 60, mostrada con detalle en —
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las figuras 5 y 5A, incluye un rodillo de transferencia de 
sombra 62 de construcción similar al rodillo de transferen­

cia de color 42 y un rodillo de grabado de sombra 64, tam— 
bién de construcción similar al rodillo de grabado en color 

5. 44, pero para el dibujo de la  superficie exterior del mismo.

El rodillo de grabado de sombra 64, mostrado es­
quemáticamente en la  figura 5A, que es fabricado preferible 
mente en acero, es hueco e incluye sobre su superficie ex— 
te rio r, preferiblemente de acero cromado, un dibujo de es— 

10. tarcido 120Q, difundido al azar. Una cubeta de tin ta  abier­

ta  66 y una cuchilla rascadora 68, similares a la  cubeta de 

tin ta  abierta 46 y a la  cuchilla rascadora 48 de la  estación 
de color de base 40, están provistas de un sistema de a l i— 

mentación y circulación similar. Un soporte ajustable 70 es 

15. tá  previsto para montar los elementos de la  estación de co­
lo r de sombra 60 con e l bastidor 18, siendo e l soporte ayds 

table 70 similar al soporte ajustable 50 usado en la  esta­
ción de color de base 40. A este respecto, el soporte ajus­
table 70 incluye una pluralidad de placas 71A-H y dos c ilin  

20. dros neumáticos ajustables 72 y 74 colocados en lados adya­

centes del soporte 70 para proporcionar presión, respectiva 
mente, entre e l 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 

25. lío s  de ajuste 75A y 75B para controlar respectivamente la  
cantidad de presión 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. Una pluralidad de pernos de anclaje 76A-H sirven pa 

30. ra  asegurar las placas 7ÍA-H entre s í.
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Al igual que en la  estación de color de base 40, 
se ha previsto una ménsula ajustable 69, incluyendo un pis­

tón de presión 69A para montar de manera ajustable la  cuchi 

l i a  rascadora 68 con relación a l rodillo de grabado 64 y un 
5. cilindro neumático 69B para permitir la  oscilación de la  cu. 

ch illa  rascadora 68 a través de la  extensión longitudinal -  
de .la superficie exterior del rodillo de grabado de sombra 

64.
Un agente de sombreado es aplicado al material en 

10. hoja estampado en relieve y coloreado por el rodillo de
transferencia de sombra 62 que, al ponerse en contacto y 'g i 
ra r en una dirección opuesta al rodillo  de grabado de scm--- 

bra 64 recibe e l agente de sombreado en el dibujo de sombra 
del rodillo de grabado de sombra 64 después de lo-;cual lo - 

15. transfiere a l material en hoja al pasar éste a través del -  
espacio comprendido entre e l cilindro central 24 y el rodi­
llo  de transferencia 62. El rodillo  de transferencia de sóm 
bra 62, que es de construcción sim ilar a l rodillo  de trans­
ferencia de color 42, puede ser enfriado de una manera simi 

20. la r  al enfriamiento del rodillo de transferencia de color, 
es decir introduciendo agua f r ía  dentro de su centro.

El agente de sombreado usado puede ser una tin ta  
o un colorante, preferiblemente de color contrastante con -  

e l agente colorante. Los agentes de sombreado preferidos in  

25. cluyen los carotenoides y bijas; colorantes para alimentos, 

drogas y cosmética incluyendo sus formas solubilizadas en -  
aceite y laca; y otras tin tas  comerciales de calidad alimen 

tic ia . El material en hoja decorado, coloreado y sombreado, 
ta l  como sale de la  estación de sombreado 60, está represen 

30. 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 eJ.re- 

dedor del cilindro estampador central 24 a ana estación de 
refuerzo 80 donde se introduce un material de relleno enci- 

5. ma de la  superficie superior no revestida B del material en 

hoja como se ha mostrado en las figuras 6 y 6A. La estación 

' de refuerzo 80 incluye una tolva 82 que está montada sobre 
el bastidor 18 (no representado) en la  proximidad del c ilin  

dro central 24 en la  que puede añadirse material de relleno 
10. para su distribución sobre el material en hoja al pasar és­

te alrededor del cilindro 24. La tolva 82 incluye una r e j i ­

l l a  de alambre 83 dispuesta encima de una placa de distribu 

ción ranurada 84 a través de la  cual se introduce el ma!:e— 
r ia l  de relleno sobre la  superficie no revestida B del mate 

15. r ia l  en hoja. Un dispositivo de caucho en forma de cuchilla 
88 está montado de manera ajustable con el borde in ferio r - 
de la  tolva 82 por una pluralidad de to rn illos 86 y, cuando 

está ajustado correctamente y previa rotación del cilindro 
24* sirve para empujar e l material de relleno dentro de las 

20. porciones rebajadas del dibujo estampado en la  superficie -  

no revestida B de la  hoja y para r e tira r  todo exceso de ma­
te r ia l  de relleno de las porciones no rebajadas del material 
en hoja. La cuchilla 88 puede ser sustitu ida por un rodillo 

u otro dispositivo similar (no mostrado). Un desprendedor - 

25. montado rotativamente 87 está previsto para impedir la  agio

meración del material de relleno en la  tolva 82 y un alimen 
tador de cuchillas giratorio 89 está previsto para ayudar a 

empujar e l material de relleno a través de la  placa de dis­
tribución ranurada 84 y sobre e l material en hoja. La caden 

30. c ia de distribución del material de alimentación es contro-
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lada por la  cadencia de rotación del alimentador de cuchi­

lla s  89.
Los materiales de relleno pueden presentarse en — 

forma de polvo o bien en forma pastosa, incluyendo el polvo 

5. una mezcla de tabaco molido, agentes aglutinantes apropiados 
y cargas incluyendo tie rra s  de infusorios, a rc illa s  y agen— 

tes.blanqueadores. Las tie rra s  de infusorios preferidas in­

cluyen el producto comercializado por Gréfco, Inc. de Los án 
geles bajo la  marca registrada Dicalite y e l producto comer- 

10. cializado por Johns-Manville de Denver bajo la  marca regis­
trada Celite. Las a rc illa s  preferidas incluyen la  Bentonita, 
comercializada por NL Industries de Nueva York, e l caolín y 

la  montmorillonita y los agentes blanqueadores preferidos, -  
que sirven para dar a l dibujo de venas relleno un aspecto de 

15. color más natural, pueden seleccionarse del grupo consisten­

te en dióxido de titan io , carbonato cálcido y dolomita.
En ciertos casos, puede ser deseable usar un mate­

r i a l  de relleno del tipo de pasta en vez de un polvo, p a rti­
cularmente en la  realización donde se usa únicamente una ca- 

20. pa no laminada. Con e l f in  de formar ta l  pasta, se puede mez 
c iar e l polvo descrito más arriba con vehículos y agentes hu 

mectantes apropiados.
En la  realización de la  figura 2, donde se lamina 

dos hojas entre s i , el material en hoja procedente de los ro 

25. lío s  inferiores 12 y 12A, que ha sido estampado en relieve, 

coloreado, sombreado y reforzado, es entonces casado y lami­
nado en yuxtaposición con el material en hoja no decorado — 
procedente de los ro llos superiores 13 y *!3A de la  estación 

de devanado 10 que es pasado sobre el cilindro central 24 — 
por los rodillos tensores 90A y 90B. Las dos capas son casa-30.



24.

das de ta l  modo que la  cara revestida A' del material en ho­
ja no decorado quede en yuxtaposición con la  cara no revestí 
da B del material en hoja estampado en relieve y son alimen­

tadas posteriormente dentro de la  estación laminadora 100' -  

5. donde son laminadas o pegadas de otro modo entre s i para for 

mar una hoja unitaria estampada en relieve y laminada.

La estación laminadora 100' según se ha mostrado - 
en las figuras 7 y 7A, incluye un rodillo  laminador 101, pre 
feriblemente de acero cromado y que tiene una porción central 

10. hueca 101B y dos porciones de cubo 101A que se extienden a -  
p a r tir  de sus extremos opuestos. Según se ha mostrado en la  
figura 7# el rodillo laminador 101 se apoya sobre un soporte 
ajustable 110 que incluye placas 110A, 110B y 110C. Unos per 
nos de anclaje 112A y 112B aprisionan rotativamente y montan 

15. las porciones de cubo 101A del rodillo  laminador 101 entre -  
las placas 110A y 110B. El cilindro neumático 114 sirve para 
generar una presión constante entre e l rodillo  laminador 101 
y el cilindro de estampación en relieve central 24* siendo -  

controlada la  cantidad de presión por e l to rn illo  de ajuste 
20. 115 y la  rueda de ajuste 116.

Las dos hojas son laminadas entre s í a l pasar a — 

través del espacio comprendido entre e l rodillo laminador — 

101 y el cilindro estampador central 24 a temperatura y pre­
sión elevadas. La laminación debería realizarse a una tempe- 

25. ratura suficiente para reblandecer e l revestimiento hidrófo­
bo de la  superficie revestida A' de la  hoja superior no deco 
rada y laminar de este modo la  hoja no decorada con la  hoja 
estampada en relieve y coloreada. Dado que no es deseable re 
blandecer el revestimiento de la  hoja estampada en relieve, 

30. la  laminación es efectuada preferiblemente a una temperatura
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comprendida entre 121,1SC y 176,6SC aproximadamente, siendo 

preferida una temperatura de aproximadamente 177,7^0. Esta -  
temperatura puede ser conseguida mediante la  introducción de 
vapor dentro de la  porción central hueca 101B del rodillo la  

5. minador 101 a travós de la  porción terminal tubular y hueca 
101 A. La presión ejercida entre e l rod illo  laminador 101 y -  
e l cilindro central 24 por e l cilindróleumático 114 debería 
estar comprendida entre 3,515 y 10,546 Kg/cm  ̂ aproximadamen­
te, y preferiblemente entre 5,272 y 7?03 Kg/cm  ̂ aproximada— 

10. mente. Una presión de laminación de aproximadamente 6,328 — 

Kg/cm  ̂ es la  preferida.
En la  realización de la  figura 1 donde la  hojalde- 

corada no es laminada con una segunda hoja, se mantiene é l -  
rodillo  laminador 101 a temperatura ambiente y sirve única— 

15. mente como rodillo  de retirada para extraer la  hoja estampa­
da en relieve, coloreada, sombreada y reforzada del cilindro 

central 24.
Si se desea, puede aplicarse un revestimiento se­

cundario .al material en hoja bien sea de la  figura 1 o bien 

20. de la  figura 2, preferiblemente en la  estación de revestí— 
miento 120 que está dispuesta en la  proximidad del rodillo 

laminador 101. La estación de revestimiento 120 incluye un 

rod illo  de transferencia del revestimiento 122 y un rodillo 
de grabado del revestimiento 124, mostrados con más detalle 

25. en la  figura 7. La estación de revestimiento 120 es similar 

tanto a la  estación de color de base 40 como a la  estación 
de color de sombra 60 ya que el revestimiento es aplicado -  
a l material en hoja por medio del rod illo  de transferencia 

122 cuando pasa a través del espacio comprendido entre e l 

30. rodillo  de transferencia 122 y e l rod illo  laminador 101. El
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rodillo  de transferencia del revestimiento 122 y e l rodillo 
de grabado del revestimiento 124? que son de diseño similar 
a l rodillo de transferencia de color 42 y a l rodillo de gra 
bado de color 44 están montados rotativamente sobre un so— 

5. porte ajustable 130 que incluye placas interacopladas 130A- 

130E que están fijadas entre s í por una pluralidad de per— 

nos de anclaje 131A-131F. Los cilindros neumáticos 132 y — 
133 proporcionan presión respectivamente entre el rodillo -  

de transferencia del revestimiento 122 y el rodillo de gra- 
10. bado en color 124 y entre el rodillo de transferencia 122 y 

el rodillo laminador 101. La presión generada por el c ilin ­
dro neumático 132 entre e l rodillo  de grabado 124 y el rodi 
lio  de transferencia del revestimiento 122 es regulada por 
ajuste del to rn illo  134 y la  presión generada entre e l rodi 

15. Ho de transferencia 122 y el rodillo  laminador 101 es con­
trolada por ajuste del torn illo  135. El revestimiento apli­
cado en la  estación de revestimiento 120 puede ser, porejom 
pío? un revestimiento hidrófobo y es aplicado a l material - 
en hoja de una manera similar al color de base y e l sombrea 

20. do cuando son aplicados estos últimos. El revestimiento se­

cundario es aplicado al rodillo de grabado del revestimien­

to 124 al g irar éste a travús de una cubeta abierta 126. —
Una cuchilla rascadora oscilante 128, montada de manera ----

ajustable sobre e l soporte 130 y empujada por el cilindro -  
25. neumático 129 está prevista igualmente. El revestimiento es 

transferido al material en hoja desde e l rodillo de grabado 
del revestimiento 124 por el rodillo  de transferencia del -  

revestimiento que gira en sentido opuesto 122 al pasar el -  
material en hoja a través del espacio comprendido entre el 

30. rodillo  laminador rotativo 101 y el rodillo de transieren-
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cia 122 que giran en sentidos opuestos.
Se puede incorporar también un paso de manchado -  

adicional en la  estación manchadora 140 a los procesos de -  

las figuras 1 y 2, efectuándose el manchado una vez que -
5. la  hoja decorada pasa desde la  estación de revestimiento — 

120 sobre un rodillo tensor 138. La estación manchadora 140 
es.de diseño similar a la  estación de color de base 40 y la  
estación manchadora 60 y está representada esquemáticamente 

en las figuras 1 y 2. Se u til iz a  el manchado para delinear 
10. adicionalmente e l dibujo estampado en relieve sobre e l máte 

r ia l  en hoja. Los agentes de manchado apropiados incluyen -  

los aceites vegetales sintéticos o naturales, tanto satura­
dos como insaturados, ta l  como, por ejemplo, los glicéridós.

La estación manchadora 140 incluye un rodillo  su-

15. perior calentado interiormente 141, preferiblemente de ace­
ro cromado, que se encuentra en contacto directo con el ro­
d illo  de transferencia que g ira  en sentido opuesto 142 que 

es de construcción similar al rodillo  de transferencia de 
color 42. La tin tu ra  es aplicada al rodillo de transieren— 

20. cia 142 por un rodillo  de grabado de manchas que gira en — 
sentido opuesto 144 que incluye una cubeta abierta 146 pa­
ra  aplicar la  tin tu ra  al rodillo de grabado 144 y uoa cuchi 
l i a  rascadora 148 para re tira r  los depósitos excesivamente 
gruesos de tin tu ra  del rodillo de grabado 144. La tin tu ra  -  

25. es introducida dentro de la  cubeta 126 por medios de circu­
lación similares a l sistema usado para la  introducción y — 
circulación de los agentes de coloreado y sombreado. Al des 

plazarse e l material en hoja decorado entre el rodillo supe 
r io r  calentado 141 y el rodillo de transferencia de tin tu ra 

30. 142, la  mancha es aplicada a la  cara decorada en relieve —
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del material en hoja decorado por e l rodillo  de transferen­

cia de la  tin tu ra  144. El rodillo superior calentado 141, -  

al igual que el rodillo laminador 101, tiene.una porción — 

central hueca a través de la  cual pasa el vapor para elevar 
5. la  temperatura del rodillo superior 141 con e l f in  de rea li 

zar asi e l manchado a temperaturas elevadas. Preferiblemen­

te , se mantiene el rodillo superior calentado 141 a una tem 
peratura de por lo menos aproximadamente 32,2SC, siendo la  
preferida una temperatura comprendida dentro de la  gama de 

10. 37,7 a 48,8sc, aproximadamente.
La estación manchadora 140, que incluye los rodi­

llo s  141, 142 y 144, la  cubeta que contiene la  tin tu ra  146 , 

y la  cuchilla rascadora 148, está montada de manera ro ta ti . 
va y ajustable sobre un bastidor (no representado) de dise- 

15, ño similar a l bastidor 18 que soporta las estaciones de es­
tampación en relieve, coloración, sombreado y laminación.

El material en hoja decorado puede ser introduci­
do, después de su paso a través de la  estación manchadora 
140, dentro de un humidificador 160 de diseño convencional 

20. donde se eleva e l contenido de humedad del material en hoja 
a un nivel predeterminado. Ello es particularmente recomen­

dado cuando el material en hoja es una envoltura para ciga­
rros que, después de su elaboración, debería tener un conte 
nido de humedad de por lo menos el 25% aproximadamente y — 

25. estando comprendido preferiblemente entre el 28 y 35% aproxi 
mudamente. Un contenido de humedad del 30% aprosimadamente 
para el producto final es el más preferido. La humidifica 
ción es llevada a cabo ' preferiblemente por la  introducción 

simultánea de vapor a través de una pluralidad de chorros - 

sobre ambas superficies del material en hoja al pasar éste30.
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a través &el humidificador 160.
Se ha descubierto que la  humidificación es más — 

efectiva cuando se mantiene la  temperatura del material en 

hoja a una temperatura de aproximadamente 43i3SC y puede — 

5. conseguirse esto dltimo manteniendo una circulación constan 
te de aire alrededor del material en hoja. La aplicación de 

una pulverización muy fina de agua f r ía  aplicada a l material 
en hoja a través de chorros de agua 165 previstos inmediata 
mente adyacentes a l humidificador 160 resu lta  en niveles de 

10. humedad mayores en e l producto fina l humidificado. El agua 
de la  envoltura funciona cómo una depresión térmica e impi­
de e l secado del material en hoja durante la  humidifidación 

160.
Después de la  humidificación, el material en ho ja 

15. es pasado dentro de una estación de rebobinado 180, segdn,- 
se ha mostrado en las figuras 1 y 2, pasando primeramente -  
sobre un rodillo  loco 182 y luego a través de un conjunte.-  
de arrastre 184 que incluye, rodillos de tracción superior e 
in ferio r 184A y 184B, respectivamente, que sirven para arras 

20. t ra r  el material en hoja a través del aparato. Posteriormen 
te  es alimentado sobre los rodillos tensores 186A, 186B y -  
1860 y rebobinado alrededor de los rodillos de rebobinado -  

superior o in ferio r 188A y 188B. El rodillo  tensor 186B es 
un rodillo  detector de humedad y controla la  humedad del ma 

25. te r ia l  en hoja antes de rebobinarlo sobre los rodillos 188& 

y 188B, permitiendo de este modo una humidif icación más o -  
menos intensa por e l humidificador 160, s i es necesario.

El aparato de las figuras 1 y  2 puede ser arras— 
trado por medios convencionales (no representados) y preferí 

30. blemente por motores de corriente continua coordinados. Se -
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prefiere usar tres motores de corriente continua separados, 
con un motor maestro para arrastrar en rotación el cilindro 

central 24; estando engranados los rodillos que comprenden 
las estaciones de estampación en relieve, coloración, som— 

5. breado, reforzamiento y laminación 100' con el cilindro cen 

tra ^ 4  por un engranaje convencional. Se ha previsto moto— 
res secundarios en la  estación de rebobinado 180 y en la  es 
tación manchadora 140 y están subordinados al motor maestro 

de arrastre del cilindro central 24, siendo dependiente su 
10. velocidad de arrastre de la  velocidad a la  que funciona el 

motor maestro.

Se comprenderá que la  tensión del material en ho­
ja  debe ser mantenida a un nivel relativamente constante du 
rante e l tratamiento para impedir e l rasgado o la  tracción 

15. del material en hoja así como su laminación irregular. Pue­
de efectuarse lo que precede mediante e l uso de rodillos — 
tensores o rodillos flotantes convencionales colocados en -  

varios puntos a través del aparato. Por ejemplo, puede colo 
carse rodillos flotantes entre la  estación de laminación — 

20. 100' y la  estación manchadora 140 y entre la  estación man—

chadora 140 y el humidificador 160. Se puede emplear un po­
tenciómetro sobre uno o más de los rodillos flotantes tanto 
para modificar automáticamente la  velocidad del conjunto de 

arrastre 184 como para controlar la  velocidad de los rodi— 
25. Hos rebobinadores 188& y 188B con el f in  de mantener la  — 

tensión correcta del material en hoja.

Como se ha indicado anteriormente, cuando el mate 

r ia l  en hoja es, por ejemplo, una envoltura para cigarros, 
se debe mantener e l contenido de humedad del material en ho 

30. ja  por encima de un nivel de humedad mínimo para impedir el
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rasgado o agrietamiento del material en hoja. Se prefiere -  

por consiguiente que el material en hoja tenga, antes de su 
elaboración, un contenido de humedad de por lo menos el 19% 
aproximadamente, siendo el más preferido un contenido de hu 

5. medad de por lo menos e l 22% aproximadamente. Cuando el ma­

te r ia l  en hoja presenta ta l  contenido de humedad, antes de 
su.tratamiento, será más resistente al secado por e l calor 
generado durante su elaboración, haciendo asi a l material -  
en hoja menos propenso a l rasgado y agrietamiento.

10. La hoja de envoltura para cigarros estampada en -
relieve, coloreada y sombreada resultante está representada 

en la s  figuras 8, 8A y 8B; siendo la  figura 8 una fotogra— 
f ía  de la  superficie decorada de la  envoltura; siendo la  f i  
gura 8A una v is ta  transversal parcial de una envoltura no -  

15. laminada; y siendo la  figura 8B una v is ta  en sección trans­
versal parcial de una envoltura laminada que tiene dos ca­
pas de material en hoja. - - *

Las envolturas para cigarros que están decoradas 
en las realizaciones tanto laminada como no laminada de las 

20. figuras 1 y 2 pueden ser hojas de material de envoltura ar­
t i f i c ia l  para cigarros de tipo convencional. En general, — 
las hojas de envoltura a r t i f ic ia l  para cigarros sen una mez­
cla de tabaco molido, pulpa refinada, materiales de relleno^ 
adhesivos y otros ingredientes funcionales y-tienen preferí 

25. blemente un peso de hoja comprendido entre 10,752 gr/rn^ y -  
64,516 gr/m^ aproximadamente y un contenido de humedad de -  
por lo menos e l 19% aproximadamente. La hoja de material de 
envoltura para cigarros de la  realización 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-30.
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cián laminada de la  figura 8B, dos capas de material 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 i para producir una hoja laminada acabada con un espesor -  

5. comprendido entre 0,05 y 0,152 mm. aproximadamente. 3n cier 

tos casos, puede ser deseable usar hojas de espesores o com 
posiciones diferentes para lograr un resultado deseado.

Segán se ha mostrado en la  fotografía de la  figu­

ra 8, la  envoltura para cigarros 200 tiene un dibujo a modo 
10. de venas en relieve que ha sido estampado sobre su superfi­

cie revestida A y está coloreado y sombreado sobre la  super 

fic ie  no revestida B para simular el aspecto de una hoja de 
tabaco natural. Como puede verse mejor en las figuras 8A y 
8B, e l dibujo a modo de venas estampado en relieve sobre la  

15. hoja se destaca sobre la  superficie exterior revestida de -  
la.envoltura 201. Aunque la  a ltu ra 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. aproximadamente desde la  superficie exterior de -  

20. otro modo planar 201 simula del modo más perfecto el aspec­
to de la  vena principal de una hoja de tabaco natural y, en 
consecuencia, ta l  altura es la  preferida. Una altura más — 

preferida para la  vena principal 202 está comprendida entre 
0,355 y 0,406 mm. aproximadamente. De un modo similar, se -  

25. ha comprobado que la  a ltu ra de la  vena más pequeña 203 debe 

r ía  estar comprendida preferiblemente entre 0,05 y 0,2286 -  
mm. aproximadamente y, más preferiblemente, entre 0,101 y -  
0,203 mm. aproximadamente.

Segán se ha mostrado en las figuras 8A y 8B, las 

30. porciones rebajadas complementarias del dibujo en forma de
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venas 202A y 203A de la  cara no revestida de la  hoja decora 

da son rellenadas preferiblemente con un material de re lle ­

no con e l f in  de ayudar a reforzar el dibujo en relieve de 
la  superficie exterior 201 cuando es estirada la  envoltura 

5. del cigarro y, particularmente, cuando e l nivel de humedad 

de la  envoltura aumenta por encima del 25% aproximadamente. 
Los materiales de relleno pueden presentarse tanto en polvo 

como en forma de pasta, incluyendo e l polvo una mezcla de -  
tabaco molido, agentes aglutinantes y cargas incluyendo tie  

10. rras de infusorios, a rc illas  y agentes blanqueadores. Las -  

tie rra s  de infusorios preferidas incluyen e l producto córner 

cializado por Grefco,.Inc. de los Angeles, California bajó 
l a  marca registrada Dioalite y e l producto comercializado -  
por Johns-Manville de Denver, Colorado, bajo la  marca fogis 

15. trada Celite. Las a rc illa s  preferidas incluyen la  Bentóní^a, 
comercializada por NL Industries, Inc. de Nueva York, el — 

caolín y la  montmorillonita y los agentes blanqueadores bfe 
feridos, que sirven para dar al dibujo de venas rellenas un 
aspecto coloreado más natural, pueden ser seleccionados del 

20. grupo consistente en dióxido de titan io , carbonato cálcico ' 
y dolomita. Puede incorporarse también a loa materiales de 
relleno diversos aditivos de sabor y aromáticos, agentes co 

lorantes, preservativos, modificadores de combustión y mejo 

radores de ceniza.
25. Segán se ha ilustrado en la  fotografía de la  figu

ra  8, la  envoltura para cigarros decorada incluye un color 
de base que es aplicado a su superficie no revestida B, y -
que es claramente visible desde la  superficie revestida -  -  

opuesta A. Se aplica también un dibujo de sombra a l azar de 
30. color contrastante a la  superficie no revestida B y es tam-
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bión visible desde la  superficie revestida A. El color de - 

base aplicado a la  superficie no revestida B es realizado -  

con un agente colorante, incluyendo tin ta s  y colorantes, y 
seleccionado preferiblemente del grupo que incluye los caro 

5. tenoides y bijas; los colorantes para alimentos, drogas y -  

cosmética incluyendo la  laca y formas solubilizadas; y —  
otras tin tas comerciales de calidad alimenticia. Un agente 
colorante preferido particularmente es una mezcla de un ás­

te r  de celulosa soluble en el alcohol y un pigmento.
10. El dibujo de color de sombra es un segundo reves­

timiento de color al azar aplicado selectivamente a la  sú— 

perficie no revestida B de la  envoltura para cigarros usan­
do un agente de sombreado. Los agentes de sombreado preferí 

dos son extraídos de la  misma clase que los agentes coloran 
15. tes de base aunque e l agente de sombreado debería ser de un 

color contrastante para efectuar la  sombra a l azar o el di­
bujo de niebla.

Como se ha indicado anteriormente, la  envoltura -  
para cigarros puede comprender dos capas de material en ho- 

20. ja laminadas entre s í, como se ha mostrado en la  figura 8B, 

o bien puede consistir en una envoltura no laminada, de ca­
pa sencilla como se ha mostrado en la  figura 8A. Es preferí 

ble la  envoltura laminada, de dos capas, puesto que la  mis­

ma refuerza adicionalmente el dibujo estampado en relieve y 
25. es por consiguiente más resistente a l estirado y a la  obli­

teración resultante del dibujo de venas estampadas en re lie  

ve. Adicionalmente, e l uso de una envoltura laminada permi­
te u til iz a r  capas de tipos y espesores diferentes y ofrece 

la  oportunidad para crear, combinando capas de propiedades 

30. diferentes pero que tienen una relación simbiótica unas con
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respecto a otras, envolturas para cigarros que tienen sabo­

res, aromas y otras propiedades fís icas  ta les como la  resis 
tencia, características de combustión y aspectos superficia 
les  que no había sido posible obtener hasta la  presente con 

5. una envoltura de una sola capa.

En la  envoltura laminada de la  figura 8B, la  se— 
gunda capa o de laminación 300 es laminada con la  capa deco 

rada 200 sobre la  cara no revestida B de la  capa decorada -  
200 que tiene e l dibujo rebajado relleno. La capa de lamina 

10. ción 300 es una segunda hoja no decorada de material de en­

voltura a r t i f ic ia l  para cigarros. Aunque en la  mayoría de -  

los casos, la  capa de laminación 300 es similar en todos *- 
los aspectos, excepto en la  decoración, a la  hoja decorada 
200 con la  que es laminada, se prevó que pueda laminarse-en 

15. tre  s í capas de espesor y/o composición diferentes. La lámi 

nación, que es efectuada generalmente a temperatura y pre­

sión elevadas, da como resultado e l pegado físico  de la-, ca­

pa decorada 200 con la  capa de laminación 300.
La envoltura para cigarros de la  figura 8 puede -  

20. ser arrollada entonces alrededor del capillo 400 y la  por— 
ción de tr ip a  500 de un cigarro de una manera convencional 
con e l f in  de producir el cigarro de las figuras 9 y 10.

En una variante de realización de la  presente in­

vención (no mostrada), la  capa decorada 200 es laminada di- 
25. rectamente con e l capillo 400, eliminando asi la  necesidad 

de esta capa adicional y el paso de envoltura. Tal realiza­
ción es particularmente d t i l  en las máquinas de a lta  veloci 
dad para fabricar tiru los y una aplicación preferida consis 

te en la  fabricación de cigarros con punta.

El ejemplo que sigue servirá para ilu s tra r  la  pre30.
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sente invención y no debería ser considerado como lim ita ti­

vo de su alcance.
EJEMPLO

Con e l fin  de ilu s tra r  más claramente las propie- 

5. dades de una envoltura decorada para cigarros que fue deco­
rada de acuerdo con e l método y usando el aparato de la  pre 

sente invención, se decoró una hoja de envoltura a r t if ic ia l  

para cigarros de tipo convencional y posteriormente se lamí 

nó la  misma con una segunda hoja de envoltura a r t i f ic ia l  pa 
10. ra cigarros de tipo convencional. Cada una de las dos hojas 

tenía un espesor de aproximadamente 0,038 mm., un contenido 
de tabaco superior al 65% y las siguientes propiedades f ís i  

cas:

15.

20.

25.

HOJA DE LAMINACION (Antes del Tratamiento) 
Resistencia longitudinal en seco 
Resistencia transversal en seco 
Resistencia Mullen 
Lisura-parte superior 
Lisura-parte inferior 

Peso de la  hoja 
Humedad de la  hoja

HOJA DE DECORACION (Antes del Tratamiento) 

Resistencia longitudinal en seco 

Resistencia transversal en seco 
Resistencia Mullen 
Lisura-parte superior 
Lisura-parte in ferio r 
Peso de la  hoja 

Humedad de la  hoja

21 gr/mm. 

5,315 gr/mm. 
20,102 Kg/cm -̂ 

25 segundos/25cc/6,4514 cm̂
32 segundos/25cc/6,4514 cm̂  

1666 gr/n^ 

24,84%

25 gr/mm 
16,142 gr/mm 
20,137 Kg/cm  ̂

50 segundos/25cc/6,45l6 cm̂  

100 segundos/25cc/6,45l6 cm̂  

15,054 gr/n^ 
25,30%

30. La hoja de decoración fue revestida por una super
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Porcentaje en peso

fic ie  con el siguiente revestimiento:

Ingredientes

Acetato-propionato de celulosa 

Alcohol e tílico  

5. Acetato e tílico
La hoja de laminación había sido revestida orig i­

nalmente por su cara in ferior con e l  siguiente revestimien­

to:

Ingredientes Poroentaje en peso
10. Acetato-propionato de celulosa 5*0%

Monoglicérido acetilado 5*0%
Alcohol e t í l ic o  63,0% . - *

Acetato e t í l ic o  27*0% ' ^
Cada hoja fue revestida a un nivel de aproximada- 

15. mente 860 mg/m medido sobre una base de peso en seco.

Las hojas de laminación y decoración fueron trata  

das simultáneamente a través del aparato de la  figura 2 , - -  

realizándose primeramente un dibujo a modo de venas en re— 

liev e  por estampación a través del espesor de la  hoja de de
p

20. coración a una presión de 4*218 Kg/cm y a una temperatura 

de 127,7SC.

El color de base fue aplicado en una estación de 

color de base a una temperatura de 26,620 con una tintas-so­
luble en e l alcohol y se aplicó un color de sombra a una — 

25. temperatura de 28, 82c en una estación de color de sombra* -  
usando Igualmente una tin ta  soluble en alcohol de un color 
contrastante con la  t in ta  de color de base. La hoja de deco 

ración fue laminada entonces con la  hoja de laminación a — 
una temperatura de 138*330 y a una presión de 4*218 Kg/cm .

La envoltura para cigarros decorada y laminada re30.
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saltante fue humidificada y rebobinada. El ensayo efectuado 

a continuación indicó que la  envoltura tenía las siguientes 

propiedades fís icas:
Resistencia longitudinal en seco 27 gr/mm

5. Resistencia transversal en seco 12,992 gr/Tnm
Resistencia Mullen 0,116 Kg/cm^
Lisura-parte superior 80 segundos/25cd/6,4516 cm̂  

Peso de la  hoja 36,344 gr/m^

Humedad de la  hoja 30,4%
10. La envoltura para cigarros decorada resultante, -

aunque era una envoltura a r t i f ic ia l  para cigarros, tenía el 

aspecto de una hoja de tabaco natural y las propiedades f í ­
sicas de una envoltura para cigarros comercialmente acepta­
ble.

15. Aunque el presente ejemplo ilu s tra  la  formación.-
de una envoltura para cigarros decorada y laminada, usando 
el aparato y los métodos de la  presente invención, se oom— 
prenderá que el aparato y e l método descritos actualmente -  
pueden ser usados para fabricar material en hoja destinado 

20. a otras numerosas aplicaciones. En consecuencia, la  presen­
te invención tánicamente debería ser limitada por e l verdade 
ro alcance de las reivindicaciones que siguen.

N O T A

La Patente de Invención que se so lic ita  por vein- 
25. te años para España, de acuerdo con la  vigente Legislación, 

deberá recaer sobre: "METODO Y APARATO PARA DECORAR MATERIAL 

EN HOJA", con Prioridad de la  solicitud de Patente en TUS.A. 
nS 727.052 de fecha 27 de Septiembre de 1976, segdn las ca­

rac terís ticas esenciales de las siguientes:

30. . . . / . . .
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R E I V I N D I C A C I O N E S
1 Método y aparato para decorar material en ho­

ja? cuyo método comprende los pasos siguientes: alimentar -  

dicho material en hoja hacia dichos medios de guiado centra 
5. les y alrededor de los mismos; impartir un dibujo decorati­

vo a dicho material 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 según la  
10. reivindicacién 1, en e l que se estampa en relieve dicho di- 

bujo decorativo sobre dicho material en hoja? teniendo di— 

cho material en hoja estampado en relieve un dibujo en re­

lieve en una de sus caras y un dibujo deprimido complementa 
rio  en la  cara opuesta del mismo.

15. 3 .- Método para decorar material en hoja? según -
la  reivindicacién 1, que incluye además e l paso* consisten­
te en impartir un dibujo de color de sombra a .dicho material 

en hoja.
4 . -  Método para decorar material en hoja? según -  

20. la  reivindicacién 1, que incluye además e l paso consisten­

te en aplicar un revestimiento a dicho material en hoja de­
corado y coloreado.

5. -  Método para decorar material en hoja? según -  

la  reivindicacién 1? que incluye además e l paso consisten-

25. te en aplicar una mancha a dicho material en hoja decorado.
6 . -  Aparato para decorar material en hoja? según 

e l método de las reivindicaciones anteriores? comprendien­
do dicho aparato unos medios de guiado centrales de la  hoja 
alrededor de los cuales se ha dispuesto: medios alimentado-

. res para a rrastra r dicho material en hoja en direccién de -30
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dichos medios de guiado y alrededor de los mismos; medios -  

de decoración para impartir un dibajo decorativo a dicho ma 
te r ia l  en hoja; medios de coloración para colorear dicho ma 

te r ia l  en hoja; y medios de arrastre para extraer dicho ma- 
5. te r ia l  en hoja de dichos medios de guiado.

7 .  -  Aparato segdn la  reivindicación 6, que inclu­
ye además medios de sombreado para impartir un dibujo de co 

lo r sombreado a dicho material en hoja.
8.  -  Aparato segón la  reivindicación 6, que inclu- 

10. ye además medios de revestimiento para aplicar un revestí—

miento al material en hoja decorado y coloreado.
9 .  -  Aparato segdn la  reivindicación 6, que inclu­

ye además medios manchadores para aplicar una mancha al ma­

te r ia l  en hoja decorado y coloreado.
15. 10.- Aparato segdn la  reivindicación 1, compren­

diendo dicho aparato: 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 

20. adaptado para g irar en una dirección opuesta a la  dirección 
de rotación de dicho medio de guiado con e l fin  de hacer pa 
sar a dicho material en hoja a través del espacio comprendí 

do entre dicho medio de guiado y dicho rodillo  decorador e 
impartir un dibujo decorativo a dicho material en hoja; y -  

25. medios de coloración dispuestos en la  proximidad de dicho -  

medio de guiado e incluyendo al menos un rodillo de grabado 
en color que lleva un dibujo sobre su superficie exterior, 

al menos un rodillo  de transferencia de color en contacto -  

con dicho rodillo  de grabado en color y dicho medio de guia 

30. do de la  hoja y medios para aplicar un agente colorante uní
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formemente a dicho rodillo de grabado en color, estando mon 

tado dicho rodillo  de transferencia en color para g irar en 
una dirección opuesta a la  dirección de rotación de dicho -  
rodillo  de grabado en color y dicho medio de guiado, por lo 

5. que dicho rodillo  de transferencia de color transferirá  di­
cho agente colorante con el dibujo de dicho rodillo de gra­

bado en color a dicho material en hoja a l ser pasado dicho 

material en hoja a travás del espacio comprendido entre el 
medio de guiado y el rodillo  de transferencia de color que

10. giran en sentidos opuestos.
11. -  Aparato segdn la  reivindicación 10, que in— 

cluye además medios de sombreado dispuestos en la  proximi— 

dad de dichos medios de guiado e incluyendo a l menos un Ro­
d illo  de grabado de sombra que tiene un dibujo de sombra? <án

15. 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 ¿gsn 
te de sombreado uniformemente a dicho rodillo  de grabado de 

sombra, estando montado dicho rodillo  de transferencia de -  

20. sombra para g irar en una dirección opuesta a la  dirección - 
de rotación de dicho rodillo de grabado de sombra y dicho -  
medio de guiado, por lo que dicho rodillo de transferencia 

de sombra transferirá  dicho agente de sombreado con e l dibu 
jo de dicho rodillo  de grabado de sombra a dicho material -  

25. en hoja cuando es pasado el citado material en hoja a tra— 
vós del espacio comprendido entre e l medio de guiado y e l -  
rodillo de transferencia de sombra que giran en sentidos — 
opuestos.

12. -  Aparato segdn la  reivindicación 10, en e l — 
30. que dicho medio para aplicar uniformemente un agente colo—
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rante comprende una cubeta abierta para recib ir y retener - 

dicho agente colorante y una cuchilla rascadora, estando — 
dispuesta dicha cubeta en relación con dicho rodillo de gra 
bado de color de ta l  modo que e l agente colorante dá dicha 

5. cubeta sea aplicado a la  superficie exterior de dicho rodi­
llo  de grabado en color durante la  rotación del mismo y es­
tando montada dicha cuchilla rascadora en relación suficien 
teniente espaciada de dicho rodillo de grabado en color para 
re tira r  todo exceso de agente colorante de dicho rodillo de 

10. grabado en color.
13*- Aparato segdn la  reivindicación 10, en e l — 

que dicho medio para aplicar uniformemente un agente de scm 
breado comprende una cubeta abierta para recib ir y retener 
a dicho agente de sombreado y una cuchilla rascadora, están 

15. do dispuesta dicha cubeta abierta en relación con dicho ro­
d illo  de grabado de sombreado de ta l  modo que e l agente de 

sombreado de dicha cubeta sea aplicado a la  superficie exte 

r io r  de dicho rodillo  de grabado de sombra durante la  rota­
ción del mismo y estando montada dicha cuchilla rascadora -  

20. en relación con dicho rodillo de grabado de sombra de una -  

manera suficientemente espaciada para r e t ir a r  e l exceso de 
agente de sombreado del rodillo de grabado de sombra.

14*- Aparato segdn la  reivindicación 10, que in— 
cluye además medios de revestimiento para aplicar un reves-

25. timiento a dicho material en hoja decorado, coloreado y ----

sombreado, incluyendo dichos medios de revestimiento un ro­

d illo  de separación 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 - 
30. dicho rodillo de grabado de revestimiento y dicho rodillo -
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de separación, y medios .para aplicar un agente de revesti­

miento uniformemente a dicho rodillo  de grabado de revesti­
miento, estando montado dicho rodillo de transferencia de -  

revestimiento para g irar en una dirección opuesta a la  di— 
5. rección de rotación de dicho rodillo  de grabado de revesti­

miento y dicho rodillo  de separación, estando montado dicho 
rodillo  de transferencia de revestimiento para tran sferir -  
dicho agente de revestimiento desde dicho rodillo de graba­
do de revestimiento a dicho material en hoja cuando es pasa 

10. do el citado material en hoja a través del espacio compren- 
dido entre el rodillo  de separación y el rodillo de transfe 

rencia de revestimiento que giran en sentidos opuestos.''-* 
15.- Aparato segdn la  reivindicación 10, que in­

cluye además medios manchadores para aplicar una mancha* *a *- 
15. dicho material en hoja decorado, incluyendo 'dichos medios -  

manchadores un segundo medio de guiado de la  hoja montado -  
rotativamente, a l menos un rodillo  grabador de manchado , 3̂. 
menos un rodillo  de transferencia de manchado en contacto -  
con dicho rodillo  de grabado y dicho segundo medio de guia- 

20. do de la  hoja y medios para aplicar uniformemente una man— 
cha a dicho rodillo  de grabado de mancha, estando adaptado 

dicho rodillo de transferencia de manchado para g irar en — 
una dirección opuesta a la  dirección de rotación de dicho -  
rodillo  grabador de manchado y dicho segundo medio de guia- 

25. do de la  hoja, por lo que dicho rodillo  de transferencia de 

la  mancha transferirá  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 transieren— 

30. cia de la  mancha que giran en sentidos opuestos.
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16. -  Aparato según la  reivindicación 10, en el - 

que dicho material en hoja es una envoltura a r t i f ic ia l  pa­
ra  cigarros y en e l que e l dibujo decorativo de la  superfi 

cié exterior de dicho rodillo decorador es un dibujo s im i

5. la r  al dibujo de venas de una hoja de tabaco natural.
17. -  Aparato según la  reivindicación 16, que in­

cluye además medios para humidificar la  envoltura para ci­
garros decorada y coloreada.

18. -  "METODO Y APARATO PARA DECORAR MATERIAL EN
10.. HOJA".

Madrid, ^ 1 JML W  

GULF & WESTERN CORPORATION 

P.P.
FEA 
P.P



GDL.fr 8r W E ST E R N  CORPORATÍOW_________8HQ3AS -

8
fr.'ZO



a HOJAS - Hc.jOL 2

FÍG.3



í.-ó!<3U . SvíoMl?------------jy"3"n!ir



GOLF &* W SSYECM  CORPORATSOM 8  MOJAS - M o tn . A



2)) q RUÓ A""oi'oo S*3

8 9 *9 )  J

9 '9 I J

á T3<3n . SvcoHá------ HO)j.VSi<5da63 !T?3IS3*Wr^"3i^g'



< * ? m  ET R* B HOJAS * MotCt 6



¿ letón - svron 3 N a31S3/^ dlHD -



,2 <73
F!Gh8 A

.̂<%2

s s x 3

FtG.8B

JS<?0

Escg!<a \; g r i ta b a


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



