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Esta invención se refiere en general a los méto­
dos y al aparato para decorar material en hoja tal como, — 
por ejemplo ana envoltura artificial para cigarros y, más 
particularmente, a un método y aparato para estampar en re 

5. lieve un dibujo predeterminado tal como* por ejemplo, un - 
dibujo de venas, sobre tal material en hoja.

La presente invención es particularmente útil án* 
la estampación en relieve de un dibujo de venas, similar - 
al dibujo de venas de una hoja do tabaco natural, en uná - 

10. envoltura artificial para cigarros. Los cigarros son envu^ 
tos generalmente bien sea con una hoja de tabaco natural o 
bien con una envoltura artificial que incluye una mezcla de 
tabaco natural, adhesivos y fibras celulósicas.

La ventaja de usar una envoltura artificial para 
15. cigarros en lugar de una hoja de tabaco natural reside en 

su coste considerablemente menor y en la facilidad incre­
mentada para manipular tanto el sabor como el aroma por la 
adición de aditivos apropiados. La hoja de tabaco natural 
ha sido, históricamente, el símbolo de un cigarro de cali- 

20. dad y, por consiguiente, la meta de los fabricantes de ci­
garros ha sido simular la apariencia de las envolturas de 
hoja de tabaco natural con las envolturas artificiales.

Para tal fin, los fabricantes de envolturas para 
cigarros han intentado, en numerosas ocasiones, imprimir o 

25. dibujar un dibujo de venaa natural sobre una hoja de envol 
tura artificial para cigarros. Por ejemplo, la patente barí 
tánica n$ 14.494, que fue concedida a William Watson el 3 

de Noviembre de 1864, describe la estampación en relieve, 
estampación o impresión de dibujos de hoja de tabaco natu- 

30. ral sobre papel de tabaco artificial. De un modo similar,



2#

la patente estadounidense na 2.316.785+ q M  fue concedida a 
Frederick C. Gladeok el 20 de Abril de 1943, describe la es 
tampacién en relieve de una hoja de envoltura de tabaco ar­
tificial con un dibujo que simula el tabaco en hoja. Véase 

5. también, a este respecto, la patente estadounidense no —  

3.145.717 que fue concedida a F.H. Osbome, y otros el 25 - 
de Agosto de 1964 y que describe el calandrado o estampa-*- - 
cién en relieve de una hoja de envoltura artificial para ci 
garros con un dibujo de hoja que tiene palillos y venas.  ̂

10. Un problema particular*! experimentado por los fe—
brisantes de envolturas para cigarros en la estampación en 
relieve o el grabado de tal dibujo de venas sobre una envo¿ 
tura artificial para cigarros es que durante las operacio­
nes de fabricación subsiguientes y durante su uso, al ser*' 

15, estirada la hoja, el dibujo de venas en rtlieve se estira - 
aplanándose y queda asi suprimido. Ello es particularmente 
cierto cuando aumenta la humedad de la envoltura. Los inten 
tos efectuados por la técnica anterior para estampar en re­
lieve o imprimir dibujos de venas sobre envolturas artifi—  

20. cíales para cigarros no han tenido éxito, hasta la presente, 
porque el color generalmente uniforme de las envolturas ar­
tificiales no parecía natural cuando era comparado con la - 
hoja de tabaco natural coloreada al azar.

Junto con el presente fondo, es un objetivo pri—  

25. mordial de la presente invencién proporcionar los métodos y 
el aparato para decorar material en hoja tal como, por ejom 
pío, envolturas artificiales para olgarros*

Es otro objeto de la presente invencién proporoio 
nar los métodos y el aparato para estampar en relieve un di 

30. buje predeterminado sobre material en hoja tal como, por -



ejemplo, una envoltura artificial para cigarros, que no sea 
suprimido durante las operaciones de elaboración subsiguien 
tes ni durante su uso.

Es otro objeto más de la presente invención pro—  

g. porcionar un método y aparato para impartir un color de ba­
se y un dibujo de color de sombra sobre el material en hoja 
estampado en relieve tal como, por ejemplo, una envoltura,t 
artifieial para cigarros.

Es otro objeto de la presente invención propoycic 
10.. 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 artificial para 
cigarros, y laminar seguidamente con la misma, en una rela­
ción simbiótica, una segunda hoja que tenga propiedades si-- 

15. milares o diferentes a las de la hoja estampada en relieve 
y coloreada*

Es un objeto más de la presente invención propor^ 
clonar un método y aparato eficaces, económicos y aceptados 
comercialmente para decorar material de envoltura para oiga 

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; el aparato y los métodos para colorear y decorar ma 

25* terial en hoja tal como, por ejemplo^ envolturas artificia­
les para cigarros. El aparato incluye un cilindro central r 
montado rotativamente alrededor del cual es colocado un ro­
dillo estampador en relieve para estampar en relieve un di­
bujo sobre dicho material en hoja a temperatura y presión - 

30. elevadas; medios de coloración para colorear dicho material

3*.



en hoja con un oolor predeterminado; medios de sombreado 
para sombrear al azar dicho material en hoja con un dibu 
jo de sombra predeterminado; y medios de refuerzo para - 
aplicar un material de relleno sobre una cara del mate— * 

5. rial en hoja estampado en relieve para llenar y reforzar 
de este modo las porciones rebajadas del dibujo estampa­
do en relieve* Se puede prever también medios para manobra^ 
revestir y humidificar.

Una variante de realización 'preferida usa un —  
10. aparato similar para decorar, colorear, sombrear y refor­

zar una hoja y luego prevé medios laminadores para lami- 
nar esta hoja oon una segunda hoja* De un modo similar, 
se puede prever medios para manchar# revestir y humidifi 
car*

15. BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
Todos los objetos y ventajas que preceden asi 

como otros adicionales da la presente invención resulta­
rán evidentes mediante la explicación detallada que si­
gue de las realizaciones preferidas de la invención en — 

20. relación con los dibujos que se acompañan, en los que:
La figura 1 ilustra en forma esquemática el - 

aparato de decoración de la presente invenoión;
la figura 2 ilustra en forma esquemática una - 

variante de realización del aparato de decoración de la 
23., figura 1 en el que se lamina entre sí dos hojas después 

de la decoración;
la figura 3 es una vista en alzado de costado, 

ampliada de la estación estampadora en relieve del apara 
to -de las figuras 1 y 2;

30. la figura 3A ilustra en forma esquemática las

4*



5.

formas variantes que puede adoptar el rodillo estampador 
que forma parte de la estación estampadora en relieve de 
la figura 3;

la figura 3B es una vista en sección partida y 
5 . ampliada del rodillo estampador en relieve;

la figura 30 es una vista en alzado frontal - 
parcial que ilustra la relación cooperante entre el rodi 
lio estampador en relieve y el cilindro central;

la figura 3D es una impresión positiva que ilue 
10. tra el dibujo de venas que se estampa en relieve sobre - 

- el material en hoja;
la figura 4- es una vista en alzado de costado 

general ampliada de la estaoión de color de base del apa, 
rato de las figuras 1 y 2;

15. la figura 4A es una vista en alzado frontal ge
neral, ampliada de la estación de color de base del apa­
rato de las figuras 1 y 2;

la figura 4B es una vista en alzado frontal -* 
del rodillo de grabado en color de la estación de color 

20. de base;
la figura 40 es una vista en alzado frontal - 

del rodillo de transferencia de color de la estación de 
color de base;

la figura 4D es ilustrativa del material en ho 
25* ja después, de haberle aplicado el dibujo de venas y el - 

color de base;
la figura 5 ee una vista en. alzado de costado 

general ampliada de la estación de sombreado del aparato 
de las figuras 1 y 2;

30* la figura 5A es una vista en alzado frontal -



6.

del rodillo de grabado de sombra de la estación de sombrea 
do;

la figura 5B es ilustrativa del material en hoja 
despuós de haber aplicado el dibujo de venas, el color de 

5. base y el dibujo de sombra;
la figura 6 es una vista en perspectiva ampliada 

de la estación reforzadora de las figuras 1 y 2; 'i
la figura 6A es una vista de costado de la 663.*-* 

ción reforzadora de la figura 6;
10* la figura 6B es una vista desde abajo parcial ha

la placa de distribución usada en la estación reforzadora 
de la figura 6;

la figura 7 es una vista en alzado de costado ge . 
neral,. ampliada de la estación laminadora de las figuras i. 

15. y 2;
la figura 7A es una vista en alzado frontal del 

rodillo laminador;
la figura 8 es una fotografía de una hoja de ma­

terial de envoltura para cigarros decorada usando el apara
20* to en las figuras 1 y 2;

la figura 8A es una vista en sección transversal 
parcial de una envoltura para cigarros decorada usando el 
aparato de las figuras 1 y 2;

la figura 8B es una vista ai sección transversal
25. parcial de una envoltura para cigarros decorada y laminada 

usando el aparato de la figura 2;
la figura 9 ilustra un cigarro que tiene una en­

voltura laminada y decorada que ha sido producida usando - 
el aparato de la figura 2;

30. la figura 10 es una vista en socoión transversal
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ampliada del cicero de la figura 9 tomada a lo largo de la 
linea 10-10 con el espesor de la envoltura exagerado* 

DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS 
Haciendo ahora referencia a la figura 1, se mues- 

5, tra esquemáticamente el aparato y el mátedo de la invención 
tal como es usado para decorar y colorear material artificial 
en hoja..En cota realización, sólo se recubre preferibleuon 
te una capa de material, en hoja, que tiene un espesor pre­
determinado con superficies opuestas A y B, sobre por lo me 

10^ nos una cara A con un revestimiento hidrófobo antes de su - 
elaboración a través del aparato de la presente invención. , 
Este material ai hoja, que puede ser,,por ejemplo, una hoja 
de envoltura artificial para cigarros que incluye una mésela 
de tabaco molido y pulpa refinada y que mide aproximadme:: -\ ' 

15. te 0,076 naa., de espesor, es elaborado de acuerdo con los si 
guiantes mótodos y usando el siguiente aparato.

Segán se lia mostrado en la figura 1, se almacena 
material en hoja idóntico tanto en un rollo inferior 12 co­
mo en un rollo superior 13 en la estación de devanado 10 — 

20, con la cara revestida A dirigida hacia fuera. El extremo li 
bre del material en hoja no decorado es alimentado primera­
mente a través de una unidad empalmadora 14 y hacia el ci­
lindro central 24 de tal modo que la cara no revestida B es 
té dirigida hacia arriba. La unidad empalmadora 14 penaite 

25. el funcionamiento continuo del aparato puesto que, al age—  

tarso el material en hoja del rollo inferior 12, puede em­
palmarse material en hoja similar del rollo superior 13 por 
medio de la unidad empalmadora 14 con el material del rollo 
inferior 12. Las estaciones de estampación en relieve, solo 

30. ración y sombreado 20, 40 y 60 respectivamente, están dis—



puestas alrededor del cilindro central 24* El material en - 
hoja pasa a través de rodillos tensores locos 22A, 22B, 22C 
y 22D y alrededor de los mismos asi como alrededor del ci­
lindro central 24# pasando primeramente a través del espa—  

ció comprendido entre el cilindro central 24 y el rodillo - 
de estampaci&o. en relieve 26 donde se estampa en relieve un 
dibujo predeterminado a través del espesor de la hoja# for­
mando un dibujo en relieve sobre la cara revestida A de .ta 
hoja. La hoja estampada^ en relieve continua entonces ¿Iré 

10. dador del cilindro central 24# donde so trata la cara no le 
vestida B de la hoja con colorantes para simular una hoj? - 
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 r. - 
15. través de la estación de dibujo de sombra 60, tiene un dibu 

jo estampado Mi relieve sobre su superficie revestida A# - 
mientras que su superficie no revestida B está coloreada y 
sombreada. El material en hoja decorado es retirado poste­
riormente del cilindro de estampación central 24 a una est& 

20* ción de retirada 100* El material en hoja decorado puede — 
ser revestido, si se desea, en una estación de revestimiento 
120 y manchado mi una estación canchadora 140* Cuando el ma 
terial en hoja es una envoltura artificial para cigarros, - 
es deseable hacer pasar a la envoltura decorada a través de 

25* un humidificador 160 que incrementa el contenido de humedad 
de la hoja e impide asi su rasgado o agrietamiento. El mata 
rial en hoja decorado es rebobinado posteriormente en una - 
estación de rebobinado 180.

La figura 2 ilustra esquemáticamente el método y 
30. aparato usados para deoorar una hoja de material artificial

8¿



9+

en hoja y para laminar posteriormente la hoja decorada con 
una segunda hoja no decorada*

Se observará que este método utiliza esencialmen 
te al mismo aparato que ha sido descrito en la figura 1 -

$„ con ciertas diferencias poco importantes. En el aparato de 
la realización mostrada en la figura 2* el material en ho­
ja a decorar es almacenado en rollos inferiores 12 y 12A y. 
el material en hoja a laminar con la hoja decorada es alma 
cenado en los rollos superiores 13 y 13A on la estación de 

10. devanado 10 siendo elaboradas ambas hojas simultáneamente* 
la hoja procedente de los rollos inferiores 12 y 12A es, 
elaborada de una manera idéntica a la hoja de la figura. 1 
y# después de esta decoración? coloración y sombreado, es 
laminada can la segunda hoja no decorada procedente de los. 

1$, rollos superiores 13 y 13A en la estación laminadora 1 -  
de la figura 2. Dos rollos inferiores 12 y 12A y dos rollos 
superiores 13 y 13A están previstos para permitir el empal 
me en las unidades ensalmadoras 14 y 16 cuando se agota un 
rollo y, asegurando de este modo el funcionamiento continuo 

20, del aparato*
Da descripción detallada de las diversas porcio­

nes del aparato que sigue es válida para el aparato usado 
para la fabricación del material en hoja tanto laminado co, 
me no laminado, según se ha mostrado esquemáticamente en - 

25* las figuras 1 y 2, siendo destacadas específicamente todas 
las diferencias existentes*

El material en hoja a decorar que, en la realiza 
ción de la figura 1 se encuentra almacenado en los rollos 
tatito superior ^ 3  corno inferior 12, respectivamente, y, - 

30* en la realización de la figura 2 está almacenado en los re



líos Inferiores 12 y 12A es alimentado primeramente desde - 
la estación de devanado 10 hacia las estaciones de estampa­
ción 20* coloración 40 y sombreado 60, que están dispuestas 
alrededor del cilindro central 24. En la realización de la 

5. figura 2, donde se lamina dos hojas entre sí, el material —  
en hoja procedente de los rollo3 superiores 13 6 13& es ali 
mentado simultáneamente sobre la parte superior del cilin­
dro central 24 y es laminado en yuxtaposición con la hoja - 
decorada en 3a estación laminadora, 100*.

10. Cuando se forma hojas decoradas y laminadas con-
el aparato de la figura 2, cada hoja debería tener un espe­
sor de aproximadamente 0,033 mm. preferiblemente y cada una 
es revestida preferiblemente sobre por lo menos una cara, A 
o A* con un material de revestimiento hidrófobo tal como, ^ 

1$. por ejemplo, un material celulósico derivado. El revestí- —  
miento hidrófobo aplicado a la cara revestida A" del matO^ 
rial en hoja procedente de los rollos superiores 13 y 13A - 
incluye preferiblemente un glicárido en una cantidad sufi­
ciente para rebajar el punto de fusión del revestimiento - 

20. por debajo de 254*440 aproximadamente. El material en hoja 
de los rollos inferiores 12 y 12A es revestido también pre­
feriblemente por una cara con un revestimiento hidrófobo, 
similar al revestimiento hidrófobo aplicado al material en 
hoja de los rollos superiores 13 y 13A, pero sin incluir —  

25. glic&rido.
En la realización de la figura 1, donde se usa ma 

terial en hoja procedente de los rollos superior e inferior 
13 y 12, respectivamente, el material en hoja tiene aproxima 
damente 0,076 mm. de espesor preferiblemente y es revestido 

30. por la cara A con un revestimiento hidrófobo.

10.



Cuando el paterial en hoja a decorar es, por ejem 
pío una envoltura artificial para cigarros, el mismo inclu­
ye preferiblemente tabaco molido, pulpa refinada, materia­
les de relleno, adhesivos, tiene un peso ¿;en hoja preferí—  

5*. ble de 10,752 gy/m^ a 64,516 gr/m^ aproximadamente y presen 
ta un contenido de humedad de por lo menos el 19% aproxima­
damente.

Según se ha mostrado en las figuras 1 y 2, el ma­
terial en hoja revestido a decorar es dirigido a través de: 

10. los dos rodillos 14A y 14B que forman la unidad empalmadura 
14 de la estación de devanado 10 y hacia las estaciones de 
estampación 20, coloración 40, sombreado SO y reforzamiento 
80 dispuestas alrededor del cilindro central 24* La unidad, 
empalmadora 14 permite empalmar el material en hoja a dacpr 

15. rar de un rollo con otro cuando sa agota el primer rollo^pa 
ra asegurar la alimentación continua del material. Una sof-r 
gunda unidad empalmadora 16 está prevista para ser usada en 
la realización de la figura 2 y comprende rodillos 16A y - 
16B que permiten empalmar el material en hoja de uno de les 

20. rollos superiores con el rollo exterior 13A* Unos rodillos 
tensores 22A, 22B, 220 y 22D sirven para asegurar que el ma 
terial en hoja permanezca tensado en el curso de todo su - 
proceso de elaboración. El rodillo tensor 22D, colocado di­
rectamente debajo de la estación estampadora 20 puede ser - 

25. un rodillo curvado tal como, por ejemplo, un rodillo Mount 
Bope, puesto que tal rodillo mantiene al material en hoja - 
plano y tieso durante su elaboración*.

El material ̂ pn hoja revestido a decorar es intro 
dueido primeramente dentro de la estación estampadora 20 - 

30. donde pasa a través del espacio existente entre el cilindro

11.



central 24 y el rodillo estampador 26* El rodillo estampar- 
dor 26 ha sido mostrado con mayor detallo en las figuras 3, 
3A, 3B y 3C, ilustrando las figuras 3 y 3C la cooperación - 
entre el cilindro central 24 y el rodillo estampador 26*

5 ; Según se ha mostrado en las figuras 3B y 30* el -
cilindro central 24* que es preferiblemente de acero con - 
una porci&L superficial exterior bien sea cromada o bien re 
llena de papel, esta montado rotativamente sobre un basti­
dor 18 por medio de porciones de cubo 24A que se extienden 

10* desde extremos opuestos del cilindro estampador central 24 

y están apoyadas rotativamente en aberturas de lados opa*#* 
tos al bastidor 18* El cilindro central 24 tiene un dibuje? 
decorativo rebajado hembra, preferiblemente un dibujo de ve 
ñas, sobre su superficie exterior* Cuando la superficie "ex- 

1$. terior del cilindro 24 está rellena de papel, se puede for-^ 
mar un dibujo decorativo hembra o rebajado sincronizado a&-̂  

bre esta superficie montá^b el rodillo estampador 26, que ** 
incluye un dibujo macho o en relieve en su superficie exte­
rior, adyacente al cilindro 24 y haciendo girar entonces al 

20. cilindro 24 y al rodillo estampador 26 en direcciones opues 
tas para cortar un dibujo sincronizado con el dibujo del ro 
dille estampador 26 en su superficie exterior rellena de pa 
peí* Cuando la superficie exterior del cilindro central 24 
es de acero cromado, el cilindro central 24 y el rodillo es 

25. tampador 26 deberían ser un juego coincidente*
El rodillo estampador 26, mostrado en las figuras 

3, 3A, 3B y 3C está montado rotativamente sobre el bastidor 
18 en la proximidad del cilindro estampador central 24 con 
el fin de permitir que pase el material en hoja a través dá. 

30. espacio comprendido entre al rodillo estampador 26 y el ci-

12*



lindro central 24 cuando giran ambos en direcciones opuestas. 
El rodillo estampador 26,. que es preferiblemente de acero pon 
una superficie exterior cromada 260* incluye un dibujo decora 
tivo macho en la superficie exterior 260. Tal dibujo puede - 

3. ser mordentado o grabado y es complementario del dibujo hem­
bra rebajado existente en la superficie exterior del cilindro 
central 24. Este dibujo decorativo es preferiblemente un dibu 
je de venas tal como, por ejemplo* el dibujo mostrado en la - 
figura 3* Como tal, cuando se pasa ana hoja de material de en 

10. voltura a través del espacio comprendido entre el rodillo^ es­
tampador 26 y el cilindre central 24# bajo calor y presión - 
elevados, el dibujo del cilindro 24 y el rodillo 26 se estam­
pa en el material en hoja y a través del mismo* Se prefiere - 
un dibujo grabado en la superficie exterior 26c del rodillo - 

15. estampador 26 ya que produce un dibujo en relieve más pronun­
ciado sobre la envoltura que el que produciría un dibuje .mor­
dentado# Puede usarse dibujos da hoja tanto de izquierda como 
de derecha en la superficie exterior del rodillo estampador - 
26* como se ha mostrado en la figura 3A*

2C. Haciendo nuévamente referencia a la figura 3, el ro
dille estampador 26 está montado también, rotativamente y de - 
manera ajustable sobre el bastidor 18 por medio de porciones 
de cubo escalonadas 26A que se extienden a partir de extremos 

" opuestos del rodillo estampador 26 y están apoyadas rotativa- 
25. mente sobre soportes de montaje ajestables 28 que estén fija­

dos con el bastidor 18 en lados opuestos del mismo* Los sopor 
tes 28* que peimiten el ajuste del rodillo estampador 26 con 
relación al cilindro central 24, incluyen placas superior e - 
inf erior 28A y 28B, respectivamente* que aprisionan rotativa- 

30+ meóte la porción de cubo 26A del cilindro estampador 26 y que

13.



son afianzadas por medio de pomos de retención o anclaje -  
29A y 29B. El árbol de montaje 12, que interconecta ambos -  
lados del bastidor 18* está fijado también con el soporte * 
28 por medio de plaoas de soporte 28B y 290 que son aaegum 
das usando pernos de anclaje 298 y  29B* la presión ejercida 
por el rodillo estampador 26 contra el cilindro central 24 

que determina la profundidad de las venas# es proporcionada 
por al menos un cilindro neumático convencional ajustáble ̂  
30 que efectda el movimiento de la placa inferior 28B habla 

10, el cilindro central 24 a lo largo de un poste 29? empujando 
así el rodillo estampador 26 contra el cilindro central .241, 
la presión ejercida entre el rodillo estampador 26 y al ci­
lindro central 24 puede ser controlada mediante el empleo — 
de tomillos de ajuste 298 y  29H qae controlan el recorrido 

13, de la placa inferior 28B hacia el cilindro central 24s*
Loa tomillos de ajuste 298 y 29H son dispuestos 

inicialmente para asegurar la coincidencia correcta entre -  
el dibujo macho del rodillo estampador 26 y el dibujo hem­
bra del cilindro central 24* B1 poste 29? a lo largo del - 

20'. cual se desplaza la placa de soporte 28B, está asegurado - 
con el bastidor t8 mediante el empleo de dos pernos 291 y - 
29?*

El rodillo estampador 26, mostrado con más data-* 
lie en la figura 3B, tiene una porción central sustancial—  

25-. mente hueca 26B, a la que se permite el acceso a través de 
las porciones de cobo escalonadas y huecas 26&. El rodillo 
estampador 26 puede ser calentado por introducción de vapor 
a través de las porciones de cubo 26A y dentro de la porción 
central hueca 26B del rodillo estampador 26. El agua condan 

30. sada puede ser retirada a través de, por ejemplo, una junta
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giratoria convencional prevista a un lado del rodillo estam 
pador 26 (no mostrada)*

Se puede realizar la estancación en relieve del — 
material en hoja a temperaturas superiores a 121,13C apro^ 

5. madamente y pref aliblemente a temperaturas comprendidas en­
tre 121,1*0 y 176,630 aproximadamente. Una temperatura de - 
estampación do aproximadamente 137*730 es la más preferida. 
Se precisa normalmente una presión dé estampación de por lo 
menos aproximadamente 3*515 kg/cm^ entre el rodillo estampg 

%a*. dor 26 y el cilindro central 24, generada por el cilindro- 
—  neumático 30, para efectuar la estampación en-relieve satis 

factoría del material en hoja y se prefiere una presión dÁ
* gaproximadamente 6,328 kg^cm ,

Solviendo a hacer referencia a las figuras 1 y 2?,
15.. el material en hoja estampado pasa entonces alrededor ¿el - 

cilindro central 24 hacia la estación de color de base 43,** 
donde es tratado el material en hoja con un colorante de ba 
se pará^ simular el color de una hoja de tabaco natural* En 
los casos en que el material en hoja es. precoloreado antes

20.. de su elaboración, se puede eliminar la estación de color - 
de base y la hoja puede ser simplemente estampada, o bien es 
tampada y sombreada* La estación de color de base 40, moa—

. trada con más detalle en las figuras 4# 4A, 4R y 40, inclu­
ye un rodillo de transferencia de color 42, de acero con — 

25, una superficie exterior de caucho o elastómero y un rodillo 
de grabado en color 44 igualmente de acero con una superfi­
cie exterior oromada*

El rodillo de grabado en color 44# mostrado esque­
máticamente en la figura 4B# incluye preferiblemente una —  

30,- porción central hueca 44B con porciones de cubo escalonadas
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44A que s$ extienden & partir de sus extremos opuestos, la 
superficie exterior cromada del rodilla de grabado en color 
44 está dibujada, llevando preferiblemente un dibujo en foé 
ma de pirámide rebajada de grabado en marco de 180Q formado 

5. sobre la misma, El rodillo de grabado en color 44 que se en 
cuentra sobre el marco 18 está montado de manera ajustable 
y rotativa por medio de un soporte ajustable montado a -* 
amibos lados del bastidor 18. las porciones de cubo 44A del - 
rodillo 44 están apoyadas en porciones rebajadas del dispo- 

10, sitivo de montaje ajustable 50. Es preferible que el rodi­
llo de grabado en color 44 está enfriado y puede efectuarse 
esta operación haciendo pasar agua fría a través de la pere­
cida central hueca 44B del rodillo 44*

El rodillo de transferencia de color 42, mostrado 
15* esquemáticamente en la figura 4C, incluye una superficie ex 

teríor de caucho o elastámero 420, una porcián central hUé^ 
oa 42B y porciones de cubo escalonadas 42A que se extienden 
desde extremos opuestos del rodillo de transferencia demo­
ler 42, La superficie exterior de elastámero 42C del rodi—  

20* lio de transferencia tiene preferiblemente una dureza com­
prendida entre 40 y 70 aproximadamente según el Durámetro - 
Shore.A* Se prefiere que el rodillo de transferencia 42 es­
té enfriado para retardar el sedado del agente colorante - 
transferido por el mismo al material en hoja y el enfria- -* 

25* miento puede ser realizado, por ejemplo# .bombeando agua —  

fría dentro de la porcián central hueca 42B a través de una 
de 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 

30, grabado en color 44 y luego transferido al rodillo dé trans

'V
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ferencia de color 42 al pnersa los dos rodillos en contacto 
y girar en dirección opuesta, se comprenderá que es impor­
tante el alineamiento de los- rodillos-y la presión reinan­
te entre elloa# El: rodillo de transferendia de color 42 - 

5#. transfiere el agente colorante en el dibujo del rodillo de 
grabado en color 44 al material en hoja cuando pasa el ma­
terial on hoja a través del espacio comprendido entre el - 
cilindro central 24 y el rodillo de transferencia de color 
42 que giran en sentido contrario* los agentes colorantes ̂ 

ÍQ4 pueden incluir tintas y colorantes y los agentes coloran­
tes preferidos incluyen los carotenoides y bijas; los eolb 
rantes para alimentos, drogas y cosmética incluyendo sus; - 
formas solubilidades or aceite y laca;, y otras tintas co—  

m^rBiales de Calidad alimenticia* ^
Según se ha mostrado en la figura 4A# el agente 

colorante es aplicado directamente al rodillo de - grabado 
en Color 44 haciendo uso de una cubeta de tinta abierta 46 

colocada en la proximidad del rodillo de grabado en color 
44 y espaciada de tal modo que, cuando gira el rodillo de 

2&* grabado en color 44, la superficie exterior del rodillo de 
grabado 44 pase a través del agente colorante contenido dei 
tro de la cubeta de tinta 46, "entintando" de este modo el 
rodillo. Una cuchilla rascadera 48, montada tangencialmen- 
te con relación al rodillo de grabado en color 44 es usada 

2gi'-* para retirar cualquier depósito grueso del agente de revea 
timiento que. se encuentre sobre el rodillo de grabado en - 
color giratorio 44* El agente colorante es introducido den 
tro de la cubeta. de tinta abierta 46 por medios convencio­
nales, es decir por su introducción bajo presión desde una 
aumentación externa. El agenta colorante debería ser ali—



mentado dentro da la cubeta de tinta 48 a ana cadencia sufi 
cíente para mantener un nivel sustancialmente lleno y un *  
sistema de retomo por rebose (no mostrado) paede ser presas 
to para asegurar la circulación continua del agente coloran 

5* te.
La cuchilla rascadora 48, que puede ser de acero 

o material plástico, incluye una mónsula 49 que está monta­
da preferiblemente de manera ajuatable sobre el bastidor 18 
con el fin de controlar su posición con relación al rodillo 

10* de grabado en color 44* La cuchilla rascadora 48 puede ser- 
cargada por resorte o neumáticamente, tal como por el cilin 
dro neumático 49A para generar presión contra al rodillo, <ie 
grabado en color 44* Es preferible que la cuchilla rascado* 
ra 48 sea oscilante con relación a la extensión longitudi*- 

15*. nal del rodillo de grabado en color 44 para ayudar a supri­
mir los depósitos gruesos de agente^ colorante que pudieran 
acumularse sobre la superficie del rodillo de grabado en co 
lor 44. Se efectóa la oscilación por medio del cilindro neu 
mático 49B, mostrado en la figura 4A*

20*. Segón se hanostrado con detalle en la figura 4^ -
el rodillo de grabado en color 44? el rodillo de transieren 
cía de color 42, la cubeta de tinta 48 y la cuchilla rasca- 
dora 48 están montados de manera ajustable sobre el basti­
dor 18 y asegurados sobre el mismo mediante el empleo de un 

25. soporte ajustable 50 que incluye una pluralidad de placas - 
interacoplables y ajustables 50A, 50B, 50C, $0B y 50B y dos 
dispositivos de ajuste rascados 51A y 51B que permiten el - 
ajuste de la posición de las placas que controlan la pre­
sión entre el rodillo de grabado en oolor 44 y /ol rodillo 

30. de transferencia de color 42 y entre el rodillo de transfe-
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renda de color 42 y el cilindro central 24*
Se emplea un cilindro neumático ajustabla conven-* 

cional 52 para generar presión entre el rodillo de transfe­
rencia 42 y el cilindro central 24 y se usa un segundo ci—  

5* lindro neumático convencional 54 para generar presión entre 
el rodillo de transferencia 42 y el rodillo de grabado 44*

, Ch tomillo de ajuste 51A aotóa cpmo un tope para un cilin- 
, dro neumático 52 permitiendo el ajuste de la presión entre 

el rodillo de transferencia 42 y el cilindro central 24* De 
10. un modo similar^ un tornillo de ajuste 51B actóa como mito 

pe para el cilindro neumático 54 y permite ajustar el espa- 
ciamiento entre el rodillo de transferencia 42 y el rodillo 
de grabado 44* Unos pernos de anclaje 56& y 5633 fijan la 
placa 5033 con la placa 50A con el fin de aprisionar rotati- 

15* vamente al rodillo de transferencia 42 entre ellas y los - 
pernos de anclaje 560 y 5óD sirven para fijar la placa 500 
con la placa 50B para aprisionar rotativamente entre ellas - 
al rodillo de grabado 44* El árbol de soporte 58 está apri­
sionado rotativamente entre las placas 50B y 50A que están 

20. fijadas al mismo por pernos de anclaje 56E y 56F.
El material en hoja estampado en relieve, después 

de pasar a través de la estación de color de base 40 donde 
se aplica un agente colorante de base en el dibujo del rodi 
lio de grabado en color 44 pasa seguidamente a través de - 

25* una estación de dibujo de sombra 60 como se ha mostrado en 
las figuras 5 y 5A donde se aplica un dibujo de color al - 
azar o cualquier otro dibujo irregular*

Como se ha indicado anteriormente* cuando el mate 
rlal en hoja es precoloreado antes de su elaboración, la ho 

30. ja puede pasar directamente desde la estación estampadora —
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en relieve 20 a la estación del dibuje de sombra 60, salvas 
do asi la estación de color de base 40. Osando el material 
en hoja se destina por ejemplo, a una envoltura para ciga­
rros, se puede aplicar un "dibujo de niebla" al azar usando 

5, colores contrastantes para simular mejor los dibujos de co­
lor irregular o al azar de una hoja de tabaco natural, la ** 
estación de dibujo de sombra 60, mostrada con detalle en - 
las figuras 5 y $A, incluye un rodillo de transferencia de 
sombra 62 de construcción similar al rodillo de transferen- 

10. eia de color 42 y un rodillo de grabado de sombra 64* táâ ¿- 
bión de construcción similar al rodillo de grabado en odiar 
44, pero para el dibuje de la superficie exterior del mismo.

El rodillo de grabado de sombra 64, mostrado es­
quemáticamente en la figura 5A, que es fabricado preferible 

15. mente en acero, es hueco e incluye sobre su superficie exte: 
rior, preferiblemente de acero cromado, un dibujo de estar-* 
cido 120Q, difundido al azar. Una cubeta de tinta abierta —  
66 y una cuchilla rascadora 68, similares a la cubeta de — 
tinta abierta 46 y a la cuchilla rascadora 48 de la esta- - 

20. ción de color de base 40, están provistas de un sistema de 
alimentación y circulación similar# Un soporte ajuetable 70 
está previsto para montar los elementos de la estación de - 
color de sombra 60 con el bastidor t8, siendo el soporte - 
ajustable 70 similar al soporte ajustable $0 usado en la ea 

2$. tación de color de base 40. A este respecto, el soporte aja 
table ?0 incluye una pluralidad de placas 71A-H y  dos cilln 
dros neumáticos ajustables 72 y 74 colocados en lados adya­
centes del soporte 70 para proporcionar presión, respectiva 
mente, entre el rodillo de transferencia de sombra 62 y el 

30. cilindro central 24 y entre el rodillo de transferencia de
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sombra 62 y si rodillo de grabado 64. Se ha previsto tomi­
llos de ajuste 75A y 75B para controlar respectivamente la 
cantidad de presión entre el rodillo de transferencia de caí 
che 62 y  el cilindro central 24 y entre el rodillo de graba 

5 . do de sombra 64 y el rodillo de transferencia de sombra 62. 
Una pluralidad de pomos de anclaje, sirven para ase­
gurar las placas 71A?-H entre sí.

Al igual que en la estación de color de base 40, 
se ha previsto ana ménsula ajuatabl& 69, incluyendo un pis­

to. tón de presión 69A para montar de manera ajustable la oujhi 
lia rascadera 68 con relación al rodillo de grabado 64 yíun 
cilindro neumático 6$B para permitir la oscilación de la ;cu 
chilla rascadera 68 a través de la extensión longitudinal ?- 
de la superficie exterior del rodillo de grabado de sombra

15. 64* .
Hn agente de sombreado es aplicado al material en 

ho ja estampado en relieve' y coloreado por el rodillo de tiaias 
ferencia de sombra 62 que, al ponerse en contacto y girar - 
en una dirección opuesta al rodillo de grabado de sombra 64 

20  ̂ recibe el agente de sombreado en el dibujo de sombra del ro 
dille de grabado de sombra 64 después de lo cual lo trans­
fiere al material en hoja al pasar éste a través del espacio 
comprendido entre el cilindro central 24 y el rodillo de *- 
transferencia 62. El rodillo de transferencia de sombra 62,

' que' es. de construcción sigilar al rodillo de. transferencia 
de color 42,. puede ser enfriado de ungáfaanera similar al en­
friamiento del rodillo de transferencia de color, es decir 
introduciendo agua fría dentro de su centro.

El agente de sombreado usado puede ser una tinta 
30* o un colorante, preferiblemente de color contrastante con -
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el agente t colorante^ lea agentes de sombreado preferidos ? 
incluyen loa carotenoides y bijas; colorantes para alimen 
tos, drogas y cosmética incluyendo sus formas solubiliza* 
das en aceite y laca; y otras tintas comerciales de cali** 

5* dad alimenticia* El material en hoja decorado* coloreado 
y sombreado, tal como sale de la estación de sombreado 60, 
está representado en la figura 5B*

El material en hoja que se encuentra ahora estam 
pado en relieve, coloreado y sombreado, pasa entonces aire 

10. dedor del cilindro estampador central 24 a una estación! 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 figuras 6 y ÓA* La esta 
ción de refuerzo 80 incluye una tolva 82 que está montada 

15* sobre el bastidor 18 (no representado) en la proximidad, - 
del cilindro central 24 en la que puede añadirse amaterial 
de relleno para su distribución sobre el material en hoja 
al pasar éste alrededor del cilindro 24* La tolva 82 lnclu 
ye una rejilla de alambre 83 dispuesta encima de una placa 

20. de distribución ranurada 84 a través de la cual se introdu 
ce el material de relleno sobre la superficie no revestida 
B del material en hoja* Un dispositivo de caucho en forma 
de cuchilla 88 está montado de manara ajuatable con el bor 
de inferior de la tolva 82 por una pluralidad de tomillos 

25* 86 y* cuando está ajustado correctamente y previa rotación
del cilindro 24* sirve para empujar el material de relleno 
dentro de las porREones rebajadas del dibujo estampado en 
la superficie no revestida B de la hoja y para retirar to­
do exceso de material de relleno de las porciones no reba- 

30. jadas del material en hoja* La cuchilla 88 puede ser austi
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tuida por un rodillo u otro dispositivo similar (no mostrado). 
Un desprendedor mocado rotativamente 8? está previsto para 
impedir la aglomeración del material de relleno en la tolva 
82 y un alimentador de cuchillas giratorio 89 está previsto 

5* paara^udar a empujar el material de relleno a través de la 
placa de distribución ranurada 84 y sobre el material en ho 
ja*' La cadencia de distribución del material de alimenta^ - 
CiÓn es controlada por la cadencia de rotación del alimenta 
dor de cuchilla 89#

10* _ Los materiales de rellano pueden presentarse en -
forma de polvo o bien en forma pastosa# incluyendo el polvo 
una mezcla de tabaco molido,t agentes aglutinantes apropiafr 
dos y cargas incluyendo tierras de infusorios, arcillas y - 
agentes, blanqueadores# Las tierras de infusorios preferidas, 

15* incluyen el producto comercializado por Grefeo, inc. de ios 
Angeles bajo la marea registrada Dicalite y. el producto co-s. 
mercializado por Johns-Manville de Deaver bajo la marca re­
gistrada CeliteJ Las arcillas preferios incluyen la Bento- 
-nita#. comercializada por NL Industries de Nueva York# el - 

20#-. caolín- y la montmorillonita y los agentes blanqueadores pre 
feridos, quo sirven para dar al dibujo de venas relleno un 
aspecto de color más natural# pueden seleccionarse del gru­
po consistente en dióxido de titanio# carbonato calcico y 

' - dolomita#
. -En, ciertos casos# puede ser deseable usar un mate
riel de relleno del tipo de pasta en vez de un polvo# partí 
cularmente en la realización donde se usa ónicamente una ca 
pa no l^sinada# ̂ ón el fin de formar tal pasta# se puede - 

' mezclar el polvo descrito más arriba con̂ f. vehículos y agen- 
30* tes 3anmectantes apropiados#



Bn la realización de la figura. 2, donde se lamina 
dos hojas entre si, el material en hoja procedente de los - 
rollos inferiores 12 y  12A, que ha sido estampado en relien- 
ve, coloreado, sombreado y reforzado, es entonces casado ty 

5* laminado en yuxtaposición con el material en hoja no decora 
do procedente de los rollos superiores 13 y  13A de la estaí- 
ción de devanado 10 que es pasado sobre el cilindro central 
24 por los rodillos tensores 90A y 90B* Las dos capas son — 
casadas de tal modo que la cara revestida A* del material - 

10. en hoja no decorado quede en yuxtaposición con la cara no - 
revestida B del material en hoja estampado en relieve y  son 
alimentadas posteriormente dentro de la estación laminadora 
100' donde son laminadas o pegadas de otro modo entre si-pa 
ra formar una hoja unitaria estampada en relieve y laminada* 

1$. La estación laminadora 100' segÓn se ha mostrado
en las figuras 7 y 7A? incluye un rodillo laminador 10f¡Tpre 
feriblemente de acero cromado y que tiene una porción cen­
tral hueca 101B y dos porciones de cubo 101A que se extien­
den a partir de sus extremos opuestos* Según se ha mostrado 

20. en la figura 7, el rodillo laminador 101 se apoya sobre un 
soporte ajustable 110 que incluye placas 110A* 110B y 1100* 
Unos pernos de anclaje 112A y 112B aprisionan rotativamente 
y montan las porciones de cubo 101A del rodillo laminador - 
101 entre las placas 110A y HOB* El cilindro neumático 114 

25* sirve para generar una presión constante entre el rodillo - 
laminador 101 y el cilindro de estampación en relieve cen­
tral 24, siendo constelada la cantidad de presión por el - 
tomillo de ajuste 11$ y la rueda de ajuste 116*

Las dos hojas son laminadas entre ai al pasar a - 
30. travós del espacio comprendido entre el rodillo laminador -
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101 y el cilindro estampador central 24 a temperatura y pre 
sión elevadas, la laminación debería realizarse a ana tempe 
ratura suficiente para reblandecer el revestimiento hidrófo 
bo de la superficie revestida A' de la hoja superior no de- 

5 , , corada y laminar de este modo la hoja no decorada con la ho 
ja estampada en relieve y floreada* Dado que no es desea­
ble reblandecer el revestimiento de la ho ja estampada en re 
lieve* la laminación es efectuada preferiblemente a una tem 
peratara comprendida entre 121*1^0 y 176*6^0 aproximadamen­

te^ , te. 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 laminador 101 a través de la porción termi 
nal tubular y hueca 101A. La presión ejercida entre el rpdi 

15 . . H o  laminador 101 y el cilindro central 24 por el cilindro 
neumático 114 debería estar comprendida entre 3*515 y 10*546 

kg/cm^ aproximadamente^ y preferiblemente entre 5,272 y 7*03
kg/cm^ aproximadamente* Oha presióh de laminación de aproxi

omadamente 6*328 kg/cm es la preferida*
20* . En la realización de la figura 1 donde la hoja de

corada no es laminada con una segunda hoja* se mantiene el 
rodillo laminador 101 a temperatura ambiente y sirve ánica- 
mente como rodillo de retirada para extraer la hoja estampa 
da en relieve*; coloreada* sombreada y reforzada del eilin—  

25, dro central 24*
Si se desea* puede aplicarse un revestimiento se­

cundario al material en hoja bien sea de la figura 1 o bien 
de la figura 2*r preferiblemente en la estación de revesti­
miento 120 que está dispuesta en la proximidad deí rodillo 

30* . laminador 101% La estación de revestimiento 120 incluye un
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rodillo de transferencia del revestimiento 122 y an rodillo 
de grabado del revestimiento 124# mostrados con más detalle 
en la figura 7 * la estación de revestimiento 120 es similar 
tanto a la estación de color de base 40 oomo a la estación 

5+ de color de sombra 60 ya que el revestimiento es aplicado - 
al material en hola por medio del rodillo de transferencia 
122 cuando pasa a través del espacio comprendido entre el - 
rodillo de transferencia 122 y el rodillo laminador 101* El 
rodillo de transferencia del revestimiento 122 y el rodillo 

10. de grabado del revestimiento 124# que son de diseño similar 
al rodillo de transferencia de color 42 y al rodillo de gr& 
bado de color 44 están montados rotativamente sobre un sdpbr 
te ajustable 130 que incluye placas interacopladas 130A-1303 
que están fijadas entre sí por una pluralidad de pernos de - 

15. anclaje 131A-131F* los cilindros neumáticos 132 y 133 propon 
cionan presión respectivamente entre el rodillo de transf^-* 
rancia del revestimiento 122 y el rodillo de grabado en co­
lor 124 y entre el rodillo de transferencia 122 y el rodillo 
laminador 101. La presión generada por el cilindro neumático 

20. 132 entre el rodillo de grabado 124 y si rodillo de transfe­
rencia del revestimiento 122 es regulada por ajuste del tor­
nillo 134 y la presión generada entre el rodillo de transfe­
rencia 122 y el rodillo laminador 101 es controlada por ajus 
te del tomillo 135* El revestimiento aplicado en la esta- - 

25. ción de revestimiento 120 puede ser# por ejemplo, un revestí 
miento hidrófobo y es aplicado al material en hoja de una ma 
ñera similar al color de base y el sombreado cuando son apli 
cados estos últimos. El revestimiento -^secundario es aplica­
do al rodillo de grabado del revestimiento 124 al girar éste 

30. a través de una cubeta abierta 126. Una cuchilla rascadera -
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oscilante 128, montada de manera ajustable sobre el soporte 
130 y empujada por el cilindro neumático 129 está prevista 
igualmente* El revestimiento es transferido al material en 
hoja desde el rodillo de grabado del revestimiento 124 por 

5* 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 rodillo laminador rotativo 
101 y el rodillo de transferencia 122 que giran en sentidos 
opuestos.

10. Se puede incorporar también un paso de manchado -
adicional en la estacién manchadora 140 a los procesos de - 
las figuras 1 y 2, efectuándose el manchado una vez que. la 
hoja decorada pasa desde la estacién de revestimiento 120 - 
sobre un rodillo tensor I30* la estacién manchadora 140 es 

15- de diseño similar a la estación de color de base 40 y la es 
taoién manchadora 60 y está representada esquemáticamente —  
en las figuras 1 y 2. Se utiliza el manchado para delinear 
adicionalmente el dibujo estampado en relieve sobre el mate 
rial en hoja, los agentes de manchado apropiados incluyen - 

20. ios aceites vegetales sintéticos o naturales, tanto satura­
dos como insaturados, tal como, por ejemplo,, los glicéridos.

La estacién manchadora 140 incluye tm rodillo su­
perior calentado interiormente 141, preferiblemente de ace^o 
cromado, que se encuentra en contacto directo con el rodillo 

25. de transferencia que gira en sentido opuesto 142 que es de - 
construccién similar al rodillo de transferencia de color 42. 
la tintura es aplicada al rodillo de transferencia 142 por - 
un rodillo de grabado de manchas que gira en sentido opues­
to 144 que incluye una cubeta aborta 146 para aplicar la - 

30, tintura al rodillo de grabado 144 y una cuchilla ras- -

27*



cadera 148 para retirar los depósitos excesivamente gruesos 
de tintura del rodillo de grabado 144+ La tintura es intro-* 
ducida dentro de la cubeta 126 por medios de circulación si 
milares al sistema usado para la introducción y circulación 

5. de los agentes de coloreado y sombreado# Al desplazábase el 
material Mi hoja decorado entre el rodillo superior oalenta 
do 141 y el rodillo de transferencia de tintura 142, la man 
cha es aplicada a la o ara decorada en relieve d d  material 
en haga decorado por el rodillo de transferencia de la tin— 

10+ tura 144* KL rodillo superior calentado 141, al igual que - 
el rodillo laminador 101, tiene una porción central hueca ** 
. travá. d. la -mal .1  yap.r para . l m w  la 
ra del rodillo superior 141 con el fin de realizar asi el —  
manchado a temperaturas elevadas# Preferiblemente, se man—  

15. tiene el rodillo superior calentado 141 a una temperatura - 
de por lo menos aproximadamente 32,230 siendo la preferida 
ana temperatura comprendida dentro da la gama de 37,7 a —  
48,830 aproximadamente*

La estación manejadora 140, que incluye los rodi- 
20* lies 141, 142 y 144, la cubeta que contiene la tintura 146 

y la cuchilla rascadora 148, está montada de manera rotati­
va y ajustable sobre un bastidor (no representado) de dise- 
80 similar al bastidor 18 que soporta las estaciones de es­
tampación en relieve, coloración, sombreado y laminación*

25+ El material en hoja decorado puede ser introduci­
do, después de su paso a través de la estación mancbadora - 
140, dentro de un humidificador 160 de diseño convencional 
donde se eleva el contenido de humedad del material en hoja 
a un nivel predeterminado* Elle es particularmente recomen­

zo. dado cuando el material en hoja es una envoltura para oíga-

28+
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rros qu.e, después de su elaboración, debería tener un conte­
nido de humedad de por lo menos el 25% aproximadamente y es­
tando comprendido preferiblemente entre el 28 y 35%  aproxima 
demente. Un contenido de humedad del 30% aproximadamente pa- 

5¡, ra el producto final es el más preferido. La humidificación 
es llevada a cabo preferiblemente por la introducción simul­
tánea de vapor a través de una pluralidad de ahorros sobre-- 
ambas superficies del material en hoja al. pasar este a través 
del humidificador 160.

10; Se ha descubierto que la humidificación es más —
efectiva cuando se mantiene la temperatura del material en - 
hoja a una temperatura de aproximadamente 43*330 y puede con 
seguirse este Último manteniendo una circulación constante - 
de aíre alrededor del material en ho ja# La aplicación de una 

15. pulverización muy fina do agua fría aplicada al material en 
hoja a través de chorros de agua 165 previstos inmediatamen­
te adyacentes al humidificador 160 resulta en niveles de hu­
medad mayores en el producto final humidificado. El agua de 
3&a envoltura funciona como una depresión térmica e impide el 

20. secado del material en hoja durante la humidificación 160* 
Después de la humidificación^ el material en hoja 

es pasado dentro de ana estación de rebobinado 180, según se 
ha. mostrado en las figuras 1 y 2, pasando primeramente sobre 
un rodillo loco 182 y  luego a través de un conjunto de arras 

25* tre 184  ̂que incluye rodillos de tracción superior e inferior 
184& y  I84B* respectivamente* que sirven para arrastrar el - 
material en hoja a través del aparato* Posteriormente es ali 
mentado sobre los rodillos tensores l86l* 186B y 1860 y rebo 
binado alrededor de los rodillos de rebobinado superior o in 

30. ferior 188A y 188B. El rodillo tensor 186B es un rodillo de-
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tector de humedad y controla la humedad del material en ho­
ja antes de rebobinarlo sobre los rodillos 188& y 18833? per 
mitiendo de este modo una humidiflcación más o menos inten­
sa por el humidificador 160? si es necesario.

$. El aparato de las figuras 1 y 2 puede ser arras­
trado por medios convencionales (no representados) y prefe­
riblemente por motores de corriente continua coordinados. - 
Se prefiere usar tres motores de corriente continua separa­
dos? con un motor maestro para arrastrar en rotación el' el** 
lindro central 24? estando engranados los rodillos que com­
prenden las estaciones de estampación en relieve? colora- - 
oión? sombreado? reforzamiento y laminación ICO* con el ci­
lindro central 24 por un engranaje convencional# Se ha pre­
visto motores secundarios en la estación de rebobinado 180 

15¿. y en la estación manchadora 140 y están subordinados al mo­
tor maestro de arrastre del cilindro central 24? siendo de­
pendiente su velocidad de arrastre de la velocidad a la que 
fbnciona el motor maestre.

Se comprenderá que la tensión del material en ho- 
20. ja debe ser mantenida a un nivel relativamente constante du 

rante el tratamiento para impedir el rasgado o la tracción 
del materia! en hoja así como su laminación irregular. Pue­
de efectuarse lo que precede mediante el uso de rodillos ttmt 
sores o rodillos flotantes convencionales colocados en va—  

25. ríos puntos a travóa del aparato. Por ejemplo? puede colo­
carse rodillos flotantes entre la estación de laminación - 
tOO* y la estación manchadora 140 y entre la estación man—  
chadora 140 y el htgíidificador 160. Se puede emplear un po­
tenciómetro sobro uno o más de los rodillos flotantes tanto 

30. para modificar automáticamente la velocidad del conjunto de
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arrastre 184 como para controlar la velocidad de los rodi­
llos rebobinadores 188A y 188B con el fin de mantener la - 
tensión correcta del material en boga*

Come se ha indicado anteriormente, cuando el mar- 
5, terial en boga es, por ejemplo, una envoltura para cigarros# 

se debe mantener el contenido de humedad del material en ho 
ja por encima de un nivel de humedad mínimo para impedir, el 
rasgado o agrietamiento del material en hoja. Se prefiere. 
por consiguiente que el material en hoja tenga# antes de su 

10. elaboración, un contenido de humedad de por lo menos el 19% 
aproximadamente, siendo el más preferido un oontenido de hu 
medad de por lo menos el 22% aproximadamente. Cuando el, ma­
terial en hoja presenta tal contenido de humedad, antes de 
su tratamiento, será más resistente al secado por el calor 

15. generado durante su elaboración, haciendo así al material - 
en hoja menos propenso al rasgado y agrietamiento.

La hoja de envoltura para cigarros estampada en - 
relieve, coloreada y sombreada resultante está representada 
en las figuras 8, 8A y 8B; siendo la figura 8 una f otogra—  

20. fia de la superficie decorada de la envoltura; siendo la fi 
gura 8A una vista transversal parcial de una envoltura no - 
laminada^ y siendo la figura 8B una vista en sección trans­
versal parcial de una envoltura laminada que tiene dos ca­
pas de material en hoja¿

25* Las envolturas para cigarros; que están decoradas
en las realizaciones tanto laminada como no laminada de las 
figuras 1 y 2 pueden ser hojas da material de envoltura ar­
tificial para cigarros de tipo convencional. E*n general, - 
las hojas de envoltura artificial para cigarros son una mes 

30. cía de tabaco molido, pulpa refinada, materiales de relleno,
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adhesivos y otros ingredientes funcionales y tienen preferí 
blMMnt. un peso a. hoja comprendía, mire 10,752 g r / ^  y 
64,316 gx/m aproximadamente y un contenido de humedad de —  
por lo menos el 19% aproximadamente. La hoja de material de 

5 i. envoltura para cigarros de la realización no laminada de la
figura 8A tiene preferihlemente un espesor comprendido entre 
0,05 mm y 0,152 mm. aproximadamente. Mientras que, en la, rea 
lización laminada de la figura 8B, dos capas de material' en 
hoja, cada una de las cuales tiene un grueso comprendido 'en- 

10. tre 0,0254 y  0,076 mm. aproximadamente, son laminadas entre 
si para producir una hoja laminada acabada con -un espesor''-, 
comprendido entre 0,05 y 0,152 mm* aproximadamente* En cier­
tos casos, puede ser deseable usar hojas de espesores o? com­
posiciones diferentes para lograr un resultado deseado*

15. Segán se h§ mostrado en la fotografía de la figura
8, la envoltura para cigarras 200 tiene un dibujo a modo de 
venas en relieve que ha sido estampado sobre su superficie - 
revestida A y está coloreado y sombreado sobre la superficie 
no revestida B para simular el aspecto de una hoja de tabaco 

20. natural. Como puede verse mejor 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 envoltu 
ra 201 * Aunque la altura del dibujo de venas en relieve pue­
de variar notablemente, se ha comprobado que una altura para 

25. la vena principal 202 oomprendida entre 0,254 y 0,508 pm. ag& 
rimadamente desde la superficie exterior de otro modo planar 
201 simula del modo mas perfecto el aspecto de la vena prin­
cipal de una hoja de tabaco natural y, en consecuencia, tal 
altura es la preferida^ Una altura más preferida para la ve- 

30. na principal 202 está comprendida entre 0,355 y 0,406 mm* -
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aproximadamente# De un modo similar, se ha comprobado que - 
la altura de la vena más pequeña 203 debería estar compren­
dida preferiblemente entre 0,05 y 0,2286 mm. aproximadamen­
te y, mas preferiblemente, entre 0,101 y 0,203 mm. aproxima 

5. damenté.
Según se ha mostrado en las figuras 8A y 8B, las 

porciones rebajadas complementarias del dibujo en forma de^ 
venas 2Q& y 203A de la cara no revestida de la hoja decapa­
da son rellenadas preferiblemente con un material de relleno 

10. con el fin de ayudar a reformar al 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% aproximadamente# - 
los materiales de relleno pueden presentarse tanto en polvo 

15. 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 blanqueadores^ Las — 
tierras de infusorios preferidas incluyen el producto comer 
cializado por Grefco, Inc. de los Los Angeles, California - 

20* bajo la, marca registrada Dicalite y el producto comerciali-' 
zado por Johns-Manville de Denver, Colorado, ba jo la marca 
registrada Celite. Las arcillas preferidas incluyen la *Ben 
tonita, comercializada por NL Indust3?ies, Inc, de Nueva — 
York, el caolín y la montmorillonita y los agentes blanquea 

25. dores preferidos, que sirven para dar al dibujo de venas re 
llenas un aspecto coloreado más natural, pueden ser'-salee—  

cionad^ del grupo consistente en di&xldo de titanio, carbo 
nato calcico y dolomita. Puede incorporarse también a los - 
materiales de rellano diversos aditivos de sabor y aromáti- 

30. eos, agentes colorantes, preservativos, modificadores de -
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combustién y mejoradores de ceniza.
Según 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 - 

5. que es claramente, visible desde la superficie revestida — - 
opuesta A. Se aplica también un dibujo de sombra al asar de 
color constraatante a la superficie no revestida B y es tam 
blán visible desde la superficie revestida A. El oolor dá ­
base aplicado a la superficie no revestida B es realizado ̂  

10. con agente colorante* incluyendo tintas y colorantes* 3? 
seleccionado preferiblemente del grupo que incluye los car<3 

tenoides y bijas^ los colorantes para alimentos, drogas y - 
cosmética incluyendo la laca y formas solubillzadas; y. 
otras tintas comerciales de calidad alimenticia* Un agente 

1$. colorante preferido particularmente es una mezcláis un ás­
ter de celulosa soluble en el alcohol y un pigmento*

B1 dibuje de color de sombra es un segundo reves­
timiento de color al azar aplicado selectivamente a la su­
perficie no revestida B de la envoltura para cigarros usan- 

20* do un agente de sombreado. Los agentes de sombreado preferi 
dos son extraídos de la misma clase que los agentes coloran 
tes de base aunque el agente de sombreado debería ser de un 
color contrastante para efectuar la sombra al azar o el di­
bujo de niebla*

25* Como se ha indicado anteriormente, la envoltura -
para cigarros puede comprender dos capas de material en ho­
ja laminadas entre sí, como se ha mostrado en la figura 8B, 
o bien puede consistir en una envoltura no laminada, de oa- 
pa sencilla como se ha mostrado en la figura 8A. Es preferi 

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



ma refuerza adicionalmente el dibujo estampado en relieve y 
es por consiguiente mas resistente a! estirado y a la obli­
teración resultante del dibujo de venas estampadas en relie 
ve. Adicionalmente, el uso de una envoltura laminada permi- 

g. te utilizar capas de tipos y espesores diferentes y ofreoe 
la oportunidad para crear, combinadas capas de propiedades 
diferentes pero que tienen una relación simbiótica unas " con 
respecto a otras, envolturas para cigarros que tienen sabo­
res, aromas y otras propiedades físicas tales como la resis 
tencia, características de combustión y  aspectos superficie 
lea que no había sido posible obtener hasta la presente con 
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 de—  

jg. corada 200 sobre la cara no revestida B de la capa decorada 
200 que tiene el dibujo rebajado relleno* La capa de lamina 
ción 300 es una segunda hoja no decorada de material de envol 
tura artifioial para cigarros. Aunque en la mayoría de los 
casos, la capa do laminación 300 es similar en todos los - 

20*-' . aspectos, excepto en la decoración, a la ho ja decorada 200 

con la que es laminada, se prevé que pueda laminarse entre 
sí capas de espesor y/o composición diferentes, La lamina­
ción, que eB efectuada generalmente a temperatura y presión 
elevadas, da como resultado el pegado físico de la capa de 

2$* corada 200 con la capa de -laminación 300#
La envoltura para cigarros de la figura 8 puede - 

ser arrollada entonces alrededor del capillo 400 y la por­
ción de tripa 500 de un cigarro de. una manera convencional 
con el fin de producir el cigarro de las figuras 9 y 10*

30* En una variante de realización de la presente in-

35*
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vención (no mostrada), la capa decorada 200 os laminada di­
rectamente con el capillo 400+ eliminando así la necesidad 
de esta capa adicional y el paso de envoltura. Tal realizan 
cl6n es particularmente útil en las máquinas de alta veloci 

5. dad para fabricar tirulos y una aplicación preferida consis 
te en la fabricación de cigarros con punta.

El ejemplo que sigue servirá para ilustrar la pre 
sente invención y no debería ser considerado como limitati­
vo de su alcance. . ,

10 í EJEMPLO
Con el fin de ilustrar más claramente las propie­

dades de una envoltura- decorada para cigarros que fuá deco­
rada de acuerdo con el mátodo y usando el aparato de la, pre 
sente invención, se decoró una hoja de envoltura artificial 

15. para cigarros de tipo convencional y posteriormente se jambó 
la misma #á^,^j¡^%egunda hoja de envoltura artificial para ̂  
garres de tipo convencional. Cada una de las dos hojas tenia 
un espesor de aproximadamente Q¡038mm* un contenido de tabaco 
superior al 65% y las siguientes propiedades físicas*

20. HOJA DE URINACION (Antes del tratamiento)
Resistencia longitudinal en seco 21 gr/mm.
Resistencia transversal en seco 
Resistencia Mullen

5*315 gr/mm. 
20*102 kg/cm^

''
i-'.¡i

Lisura - parte superior 25 segundos/2$cc/6,4514cm^
25. Lisura - parte inferior 32 seguados/25cc/6,4514cm^

Peso de la hoja 1666 gr/m^ 'i¡
Humedad de la hoja 24*84%
HOJA DE DECORACION (Antea del tratamiento) i
Resistencia longitudinal en seco 

30. Resistencia transversal en seco
25 gr/mm.  ̂
16*142 gr/mm.

i'



Resistencia Hallen , 20*137 kg/cm^
Lisura —  parte superior 50 segundos/25cc/6,451ócm
Lisura. ̂  parte inferior 100 aegundos/25oc/6,4516cm^
Reso de la hoja 15*924 gr/m^
Humedadde la hoja 25*30%

La hoja de decoración fue revestida por una super­

2

ficie con el siguiente revestimientos
BMSredlentes Porcentaje en peso
Aoetato-propionato de celulosa 10%
Alcohol etílico 63%
Acetato etílico 27%

la hoja de laminación había sido revestida original 
mente por su cara inferior con el siguiente revestimientot
In^rredi entes
Acetato-propionato de celulosa 
Monoglieétido acetilado 
Alcohol etílico 
Acetato etílico

Porcentaje en peso
5,0%
5,0%

Cada hoja fue revestida a un nivel de aproximadamen
te 860 mg/m^ medido sobre una base de peso en seco *

las hojas d# laminación y decoración fueron trata­
das simultáneamente a través del aparato de la figura 2* rea­
lizándose primeramente un dibujo a modo de venas en relieve - 
por estampación a través del espesor de la hoja de decoración 
a una presión de 4*218 kg^cm^ y a una temperatura de 127,730.

El color de base fue /.aplicado en una estación de - 
color de base a una temperatura de 26,630 con una tinta solu­
ble en al alcohol y se aplicó un color de sombra a una tempe­
ratura de 28,830 en una estación de color de sombra, usando - 
igualmente una tinta soluble en alcohol de un color contras—



tanta non la tinta de color de baca. La hoja da decoracidn 
fuá laminada entonces ¡.coa la hoja de lamih&cidn a¡̂ ma temp̂  
ratera da 138.3̂ 0 y a una presidn da 4.218 kg/cm̂ .

La envoltura para cigarros decorada y laminada re 
5, cuitante fue huaidificada y rebobinada. Bí ensayo efectuado 

a continaacidn indied que la envoltura tenia las siguientes 
propiedadea físicas!
Resistencia longitudinal en seco 27 gr/am.
Resistencia transversal en seco 12.992 gxyba.

10. Resistencia Mullen 0.118 kg/em̂
Usura ̂  parte superior 80 segundos/23ec/8.4516cm̂
Peso de la hoja 38.344 gr/a?
Humedad de la hoja 30.#

La envoltura para cigarros decorada resultante, aun 
15. que era una envoltura artificial para cigarros, tenia el as-* 

pecto de una hoja de tabaco natural y las propiedadas físicas 
de una envoltura para cigarros eomeroialmente aceptable.

Aunque el presente ejemplo ilustra la foimaoidn de 
una envoltura para cigarros decorada y laminada, usando el -* 

20. aparato y loa métodos de la presente invenoidn. ae comprende 
rá que el aparato y el método descritos actualmente pueden ** 
ser usados para fabricar material en hoja destinado a otras 
numerosas aplicaciones. En consecuencia, la presente invenoidn 
únicamente deberla ser limitada por el verdadero alcance de 

25. las siguientes reivindicaciones.
N-..o.y.-.A

La Patente de invenoidn que se solicita por veinte 
años, para España, de acuerdo con la vigente Legialeoidn. de­
berá recaer sobre! "PERFECCIONAMIENTOS EN ENVOLTURAS DECORADAS 

30. PARA CIGARROS", con Prioridad de la solicitud de Patente en

38.



U.S.A. na 727.054̂  de ̂ eoha 2? d$ Septiembre de 1.97̂ , segdn

39.
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19.- Pê feoeicnamientos en eawltuyas ̂ oradas p̂  
ya cigarros, que tienen superficies cpuestae y un espesor —  
predeterminado en seocidn transversal, teniendo dichas envol 

5+ turas un dibujo a modo de venas estampado en relieve a tra­
vés de dicho espesor en aaeeidn transversal para formar un - 
dibujo a modo de venas en relieve sobre una de dichas aupsr* 
fieies opuestas y m  dibujo eompUMeentario a modo de venas * 
deprimidas en dicha superficie opuesta# en el que el dibujo 

10+ deprimido de dicha superficie opuesta es rellenado con un m̂  
t erial de relleno coa el fin de reformar dicho dibujo estarna 
pado en relieve.

2a.- Perfeccionamientos en envolturas decoradas pt* 
ra cigarros, según la reivindicacida 1, en las que dicho ma- 

15+ terial de relleno incluye tabaco molido, agentes aglutinan—  
tes y cargas seleccionadas del grupo oanaistante en tierras 
de infusorios, arcillas y agentes blanqueadores.

le.- Perfeccionamientos en envolturas decoradas i& 
ra cigarros, según la reivindicación 1, en las qas dicho ma­

go. terial de relleno incluye aditivos seleccionados del grupo - 
consistente en agentes de sabor, aditivos aromáticos, agentes 
colorantes, modificadores de combuatida, mejora do res de ceni 
za y preservativos*

4*.- Perfeccionamientos en envolturas decoradas p& 
29. ra cigarros, aegdn le reivindicación 1, en lea que dicha su­

perficie opuesta incluye un revestimiento de color de base.
99.- Perfeccionamientoe en envolturas decoradas gg* 

ra cigarros, según la reivindicacida t, en las que dicho re­
vestimiento colorante de base es efectuado por la asRicaoidn 

30. de un agente colorante de base que comprende una mezcla de -



un óster de celulosa soluble en un alcohol y un pícente#
60*- Peyf eccionamicntca en envolturas decoradas pg 

ra cigarros, segón la reivindicación 1, en las que dicha su­
perficie opuesta incluye un revestimiento de color de sombra 

5# aleatorio aplicado selectivamente#
7&*- Berfeccionsmientos en envolturas decoradas p§, 

ra cigarros, segdn la reivindicación 6, en las que se efeotda 
dicho revestimiento de sombra por la aplicación de un agente 
" de sombreado que comprende una mesóla do un Catey de celulo­

so# sa soluble en el alcohol y un pigaento, siendo dicho agente 
de sombreado de un color contrastante con dicho agenta de co 
loración#

8s#- Perfeccionamientos en envolturas decoradas pa 
ra cigarroŝ:, segdn la reivindicación 1, en las que dicha 

15# primeva superficie os revestida con un revestimiento hidrófe 
- bo.

9a#<* Perfeccionamientos en envolturas, decoradas pa 
va cigarros, segdn la reivindicación 1, en las que dicha px^ 
mera su p erfic ie  ea manchada selectivam ente con una tintura - 

20# a base de aceite Vegetad, para delinear mejor dicho dibuje a 
modo de venas en relieve#

100#-* Perfeccionamientos en envolturas decoradas - 
para cigarros, segdn reivindicación 1, que tienen superficies 
opuestas y un espesor predeterminado en sección transversea., 

23# teniendo dichas envolturas para cigarros un dibujo a modo de 
venas estampado en relieve a trsvóa de dicho espesor en see- 
ción transversal para formar un dibujo en relieve sobre una 
de dichas superficies opuestas y un dibuje deprimido eünapl& 
mentarlo sobre dicha superficie opuesta, en la que dicha su 

30# perficie opuesta incluye un revestimiento de color de base -

41#**
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da un agenta colorante y un revestimiento de color de eom** 
hrsalswdeuaRaigentedeíSombresdc*J S r ^

lie.* Perfeccionamientos en envolturas decoradas * 
paya cigarros# aegdn la reivindioacidn 40$ en lae que dicho 

5. dibujo deprimido de dicha superficie opuesta ea rellwáo con 
un Material de relleno can el fin de reforzar dicha dibuje * 
estampada en reliare#

42.* Perfeccionamientos en envolturas decoradas pg 
ra cigarros, seg&# la reirindicacidn 40, que incluyen además 

40. una segunda ho ja que es laminada en yaxtaposlcidn oan dicha 
' superficie apuesta.

430#**' Perfeccionamientos en envolturas decoradas - 
para cigarros, aegdn la reivindioacidn 41$ que incluyen ade* 
más una segunda hoja de material de envoltura artificial pa* 

45. ra cigarros que es laminada en yuxEapoeicida can dicha sapeg 
ficie opuesta#

44e.* Perfeccionamientca en envolturas decoradas * 
para cigarros# aegdn la reivindioacidn 42# en las que dicha 
segunda hoja es una hoja do material de envoltura artificial 

20* para cigarros*
19e.<. Perfeccionamientos en envolturas decoradas * 

para cigarros, según la reivindioacidn 44$ en las que dicha 
segunda hoja de material de envoltura artificial tiene pro** 
piedades diferentes que dicha envoltura para cigarros*

29. 46a** Perfeccionamientos en envolturas decoradas * 
para cigarros# según la reivindioacidn 13$ en las que dicha 
segunda hoja as una hoja de material de espille para cigarros.

178,* Perfeccionamientos en envolturas deeoradas * 
para cigarros# según la roivindicaeidn 4, que comprenden# una

30. primera hoja de material de envoltura artificial para oiga**

42.



43*

proa que tiene superficies opuestas y un espesor ppedetemi- 
nado en sección t̂ aaayersal?- teniendo dioica ehvelt'ura un di* 
bajo a modo de venas estampado en relieve a travós de dicho 
espesor en sección transversal para formar un dibujo de ve—  
ñas en relieve en una de diohas superficies opuestas y un di 
buje complementario a modo de venas deprimidas en dicha su—  
porfiéis opuesta; y una segunda hoja de material de envoltu*

' ' ra artificial para cigarros laminada en yuxtaposición con la 
' superficie -opuesta de dicha primera, hoja*

10* 18a.** Perfeccionamientos en envolturas decoradas -
para cigarros? según la reivindicación 17? en las que el di­
bujo deprimido de la superficie opuesta de dicha primera hoja 
ea llenado con Un material de relleno con el fin de reforzar 
dicho dibujo en forma de venas estampadas en relieve.

13* 19&.- Perfeccionamientos en envolturas decoradas -
para cigarros? según la reivindicación 18? en las que dicho 
material de relleno incluye tabaco molido? agentes aglutinan 
tea? y cargas seleccionadas del grupo consistente en tierras 
de infusorios? arcillas y agentes blanqueadores.

20. 200,-. Perfeccionamientos en envolturas decoradas -
para cigarras? según la reivindicación 19? en la que dicha ma 
terial de relleno incluye aditivos seleccionados del grupo - 
consistente en agentes de sabor, aditivos aromáticos? agentes 
Colorantes? modificadores de combustión? mejoradores de cení 

23* aa y preservativos*
81**- Perfeccionamientos en envolturas decoradas - 

para cigarros, según la reivindicación 17? en las que la su­
perficie apuesta de dicha primera hoja incluye un revestimien 
te de cclcr de base de áster de celulosa soluble en el alcohol, 

3%-' pigmentado?



44*
2 2 a ** Perfeccionamientos an envolturas decoradas -

pava cigarros# segán l a  reivindicación  21#*-en;las.qus l a  au^ 

p e rfic ie  opuesta A# dicha primera haga incluye un rev estid  ^ 

miento A# co lor Aa sombra a l  a sa r  Aa un A ster Aa celulosa# -  

$ . s o ló le  en a l  alcohol# pigmentado de co lor contrastante 00a  

dicho revestim iento coloran!:* de baso.

23*+** Perfeccionamiento a aa envolturas Aaooradaa *  

pava cigarros# s'egdn l a  reivindicaciA n 17# en l a s  que l a  pü& 

mera su p erfic ie  Ae dicha primara hoja es revestid a con un re, 

10. voetimiento hidrófobo#

249^** Perfeccionamientoo an envolturas AaooraAas <* 

para cigarros# según l a  reivindicaciA n 18# an la s  que l a  pr̂ L 

mera su p erfic ie  Aa dicha primera h o ja ea manchada con ana <** 

tin ta ra  a basa da ace ita  vagatal pava Aelineiar mejor a l  dibu 

15. jo  en forma da venas en re lie v e .

2 5 ***  Perfeccionamientos en envolturas decoradas *  

para cigarros# según la s  reivindicaciones 1# 10 y 17# que 

comprenden# ana primera hoja de m aterial de envoltara a r t i f i , 

c ia l  para c igarro s que tien e sn p arfic las opuestas y  an aspa-* 

20. sor# predeterminado# teniendo dicha envoltura un dibujo an ** 

forma de venas estampado en reliev e a travAs de su espesor -  

para formar un dibujo en forma de vanas en re liev e  sobra una 

de dichas su p erfic ie s opuestas y un dibujo an forma de vanas 

complementario y deprimido en dicha su p erfic ie  opuesta# sien  

25. do rellenado dicho dibujo en forma de venas deprimidas con -  

un m aterial Aa rellano para formar dicho dibujo en forma Aa 

venas estampado en re lie v e , en l a  que dicha su p erfic ie  opuea 

t a  incluye un revestim iento de co lor Ae basa de un agente e& 

lorante soluble en e l alcohol y un revestim iento de co lor Aa 

30. sombra a l  a sa r do un agente de sombreado soluble en e l alcoholt
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y una segundé hoja de material de envoltura artificial para 
cigarros laminada,̂ ea yuxtaposieidn ,Coalla jaunérficlo opuesta 
de dicha primera hoja.

26a,- Perfeccionamientos en envolturas decoradas pa 
9̂  ra cigarros# según la reivindioaoidn 25. en las que dicha *- 

primera superficie es revestida con un revestimiento hidrúfo 
he.

2?8+- Perfeccionamientos en envolturas decoradas pg 
ra cigarros# según la reivindicacidn 25# en las que dicha —  

10,, primera superficie es manchada con úna tintura a haee de - - 
aceite vegetal para delinear mejor dicho dibujo en forma de 
venas en relieve#

28o#- Perfeccionamientos en envolturas decoradas - 
para cigarros# según la reivindicacidn 25# en las que dicha 

19, segunda hoja es de un espesor diferente que dicha primera —  
hoja#

298*- Perfeccionamientos en envolturas decoradas - 
para cigarros# según la reivindicacidn 25# sin las que dicha 
segunda hoja tenia propiedades físicas diferentes que dicha 

go* primera hoja*
308,- Perfeccionamientos en envolturas decoradas - 

para cigarros, según la reivindicacidn 25# en las que dicha 
segunda hoja es ana hoja de material de capillo#

318,- "PERFECCIONAMIENTOS EN ENVOLTURAS DECORADAS 
25? PARA CIGARROS".

Según queda auatanciahaente descrito en la presea
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te memoria que oonate 4* cuarenta y acia hojea escritas a
quina por una aola cera y â ompeHada da d̂.bugoa.

M í M .  ] 7 j m  i,,.,
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