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Esta invencidn se refiere en general a los métodos
¥ al aparato para decorar msterial en hoja tal como; pOT  ——
ejemplo uns envoltura artificial para cigarros y, mas parbi-
cularmente, a un método y aparato parea estampar en relieve -
wn dibujo predeterminado tal como, por ejemplo, un dibujo de
venas sobre tal material en hoja. .

La presente invencidn es particularmente ﬁtilsﬁﬁ -
la estampacidn en relieve de un dibujo de venas, similar al
dibujo de venas de una hoja de tabaco natural, en una enﬁél»
tura artificial pars cigarros. Los 01garr05 son envueltos oe
neralmente bien sea con una hoja de tabaco naﬁural o bien -
con unsg envoltura artificial que 1ncluye unea mezcla de 1aba—-
co natural, adhesivos y fibras celuldsicas. :

Ia ventaja de ugar una 9nvoltura artificial parz -
cligarros en lugar de ung hoja de tabaco gatﬁral reside en su
coste considersblemente menor y en la facilidad incrementada
para manipular tanto el sabor coﬁo el aroms por la adicidn -

de aditivos apropiados. I hoja de tabaco natural ha sido, -

histéricamente, el simbolo de un cigerro de calidad y, por -

" consiguiente, la meta de los fabricantes de cigarros ha si-

do similar da apariencias de las envolturas de hoja de tabaco
naturél con las envolturas artificiales.

- Para tai fin, los fabribantes de envoliuras para -
cigarros han intentado, en numerosas ocesiones, imprimir o -
dibujar un dibujo de venas natural sobre una hoja de envoltu
ra arbtificisl para cigarros. Por ejemplo, la pgtente briténi
ca n® 14.494, que fue concedids g William Wafgmn el 3 de No-
viembre de 1884, describe 1la estampacidn en relieve, estampa

cidn o ﬁmpresién de dibujos de hoja de tabaco natural sobre

papel de tabaco artificial. De un modo similar, la patente -
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estadounidense n? 2.316.785, que fue concedids a Frederick
¢. Gladeck el 20 de Abril de 1943, describe la estampacidn
en relieve de una hoja de envoltura de tabaco artificial -
con un dibujo que simula el tabaco en hoja. Véase también;
a este respecto, la patente estaﬂounidense ne 3;145.717 -
que fue concedida a F.He Osborng, y otros el 25 de Agosto
de .1964 ¥ que describe el calendrado o estampacién en fékJ
lieve de una hoja de envoltura artificial para cigarros . -
con un dibujo de hoja cue tiene palillos y venas. AR
Un problema particular experimentado por los fa-
bricantes de envoliuras para cigarros en la éstampaciénnen
relieve 0 el grabado de tal dibujo de venas sobre una én$é~.
voltura artificial para cigarros es que durante las opera-
ciones de fabricacidn subsiguientes y durante su uso, al.=
ser egtirada la hoja, el dibujo de venas en relieve se es-—
tira aplanandose y queda asi suprimido. Ello es particular
mente cierto cuando aumenta la humedad de la envoltura. -
Tos intentos efectuados por la téenica anterior para estam
par en relieve o imprimir dibujos de venas sobre envoltu--
ras artificisles para cigarros no han tenido éxito, hasta
la presente, porque el color generalmente uniforme de lag
envolturas artificiales no parecia natural cuando era com=
parado con la hoja de tabaco natural coloreada al azar.
Junto con el presente fondo, es un objetivo pri-
mordial de la presente invencidn proporcionar los métodos y

el aparato para decorar material en hoja tal como, por ejan

plo, envolturas artificiales para cigarros.

Bs otro objeto de la presente invencidén propor—-
cionar los métodos y el aparsto para estampar en relieve -

w dibujo predeterminado sobre el material en hoja tal co-
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mo, por ejempleo, una envolturs artificisl para cigarros, -
gue no ses suprimido durante las operaciones de elabora- -
c¢idn subsiguientes ni durante su uso.

BEs otro objeto mis de la presente invencidn pro-
porcionar un método y aparato para impartir un color de ba
gse y un dibujo de color de sombra sobre el maberial en ho-
ja estampado en relieve tal como, por ejemplo, una envoltu
ra artificial para cigarros. '

Es otro objeto de la presente invencidn propor—-
cionar un método y aparato para impartir un color de base
y un dibujo de sombra sobre el material en hoja estampads’
en relieve tal como, por ejemplo, una envoltura artificial
para cigarros, y laminar seguldamente con la misma, en una
relacidén simbidtica, una segunda hoja que tenga propieder~-
des similares o diferentes a las de la hoja estampada en
relieve y coloreada.

Es un objeto mas de la presente invencién propoxr
cionar un método y aparato eficaces, econdmicos y acepta——
dos comerciazlmente para decorar material de envoltura para
Cigarros.

SUMARTO DE TA ‘TNVENCION

Para la consecucidn de los objetos y ventajas =

‘que preceden, la presente invencidn -comprende, de una mane

ra resumida: el aparato y los métodogiparalcolorear y deco
rar méterial en hoja tal como, por_ejémplo, envolturas ar-
tificiales para cigarrqs. EL aparato,incluye un cilindro -
central.montédo rotativamente alrededor del cual es coloca
do un rodillo estampador em relieve para estampar en relig
ve un dibujo sobre dicho material en hoja a temperatura ¥

presién elevadas; medios de coloracidn para colorear dicho




56

10.

15.

20,

25.

30.

4s
material en hoja con un color pfedetérminado; mediog de: -
sombreado pars sombrear al aéaf dicho material en hoja con
un dibujo de sombra predeterminado; y medios de refuerzo -
pera aplicar un naberial de relleno sobre una cara del ma
terial en hoja estampado en relieve para llenar y reforzar

de este modo lag porciones rebajadas del dibujo estampado

en relieve., Se puede prever también medios para manchar,;;?

L TN

N

revegtir y humidificar.
Une variante de realizacidn preferida usa un éﬁg]
rato similar para decorar, colorear, sombrear y reforzar.—

una hoja y luego prevé medios laminadores para laminar -ege"
‘ - o
ta hoja con una segunda hoja. De.un modo similar, se pudde’

»
"

prever medios.para manchar, revestir y humidificar. Tl

A Naa

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS SN

-

Todos los.objeﬁos y ventajas que preceden asi co -
mo otros adicidnales de la presente invencién resultarén -
evidentes mediante la explicaciéﬁ detallada que sigue de ~.
las realizaciones preferidas de la invencidn en relacidn -
con los aibujos_que gse acompafian, en log que:

La figura 1 ilustra en forma esquemdtica el apa-
rato de decorécién de la pregente invenbién;

la figura 2 ilustra en forma esquemética una va-
riante de reslizacidn del aparato de decoracidn de la figu
ra 1 en el que se lamina entre si dos hojas después de la
decoracidn; - ’

1a figura 3 es una vista en alzado de cogtado, -
ampliada de la estacidn estampadora en relieve del aparato
de las figuras 1 y 2;

le figura 34 ilustra en forma esquemabica las -

formas variantes que pueae adoptgr el rodillo estampador -
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que forma parte de la estacidn estampadora en relieve de la

figura 3;

la figura 3B es una vista en seccidn partide y -

ampliade del rodillo estampador en relieve;

la figura 3C es una vista en alzado frontal par-

cial que ilustra la relacidn cooye;ante entre el rodillo eg
tampador en relieve y el cilindro central; ’

la figura 3D es una impresidn positiva que ilug—-
tra el dibujo de venas que se estampa en relieve sobre ei.—
material en hoja;

la figura 4 es una vista en alzado de costadc.ge-

nergl smpliade de la estacién de color de base del aparalo

de las figuras 1 y 2;

’ la figura 4A es una vista en alzado frontal gere-
ral, ampliada de la estatién de color de base del aparato -
de las figuras 1 y 2; 7

la figura 4B es una vista en alzado frontal del ~

rodillo de grabado en color de la estacibn de color de base:

la figurq 40 es una vista en alzado frontal del -

" rodillo de transferencia de color de la estacidn de color -

de hase; 7

la figura 4D es ilﬁstrativa del material en hoja
después de haberie apiicado el dibujo de venas y el color -
d? base; ' '

| la figura 5 es una viste en alzado de costado ge-

neral ampliade de la estacidén de sombreado del aparato de -
lag figuras f ¥ 23

la f;gura 54 es una vista en alzado frontal del -
rodillo de grabado_dg sombra de la estacidn de sombreados

la figura 5B es ilustrativa del materialiien hoja

?
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después de haber aplicado el dibujo de venas, el color de
base y el dibujo de sombraj

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

la figura 6A es una vista de costado de la esta-
cidn reforzadora de la figura 6;

la figura 6B es una vista desde abajo parcialxde
la placa de distribucién usada en la estacidn reforzadora
de la figura 6; e

la figura 7 es una vista en alzado de costado -
general, ampliada de la estacidn laminadora de las figuras
1y 2;

1la figura 7A es una vista en alzado frontal del -
rodillo laminador;

1a figura 8 es una fotografia de una hoja de ma-
terigl de envoltura para cigerros decorada usando el apara.
to en las Tiguras 1 y 2;

la figura 8A es una viste en seccidn transversal
parcisl de una envoltura para cigarros decorada usando el
aparato de las figuras 1 y2;

la figura 8B es una vista en seccibn transversal
parcial de una envolbura para cigarros decorada y laminada
usando el aparato de la figura 2;

la figura 9 ilustra un cigerro que tiene una en-
voltura laminada y decorads que ha sido producida usando -
el aparato de la figura 2;

la figura 10 es una vista en seccidn transversal
ompliada del cigarro de la figura g9 tomada & lo largo de -~
1s 1inea 10-10 con el espesor de la envoltura exagerado.

DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS
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Haciendo zhora referencia a la figura 1; se mues—
tra esquemdticamente el aparato y el método de la invencidn
tal como es usado para decorar y colorear mabterigl artifi-—
cial en hoja. En esta realizacidn, s6lo se recubre preferi-
blemente una capa de material en hoja, que tiene un espesor
predeterminado con'superficies opuestas A y B, sobre por 19
menos una cara A con un revestimiento hidrbfobo antes dg“s&
elaboracidén a través del aparato de le presente invencidn.
Este material en hoja, que puede ser, por ejemplo, una hgja
de envoliturae artificial para cigarros gue incluye una meé~—
cla de tabaco molido y pulpa refinada y que mide'aproximadg
mente 0,076 mm. de espesor, es elaborado de acuerdo con;}@b
giguientes métodos y usando el siguiente aparato. .

Segln se ha mostrado en la figura 1, se almacena
maierigl en hoja'idéntico tanto en un ;ollo inferior 12 co-
mo en un rollo superior 13 en la estacidn de devanado 10 -
con la cara revestida A dirigida hacia fuera. El extremo 1i
bre del material en hoja no decorado es alimentado primera-
mente a través de una unidad empalmadora 14 y hacia el ¢i-
lindro central 24 de tal modo que la cara no revestida B eg
%é dirigida hacia arriba. La unidad empalmadora 14 permite
el funcionamiento continuo del aparato puesto que, al ago——

tarse el material en hoja del rollo inferior 12, puede empgl

‘ marse material en hoja similar del rollo superior 13 por -

medio de la unidad empalmadors 14 con el material del rollo
inferior 12. Las estaciones de estampacidn en relieve, colg
recién y sombreado 20, 40 y 60 respectivemente, estan dis--

puestas alrededor del cilindro central 24. Bl material en -

hoja pasa a través de rodillos tensores locos 224, 22B, 22C

y 22D y alrededor de los mismos asi como alrededor del ci--



10,

15,

2C.

25

30.

8o

’

lindro central 24, pasando primeramente a través del espa-
cio comprendido entre el cilindro central 24 y el rodillo
de estampacidn en relieve 26 donde se estampa en relieve -
un dibpjo predeterminado a través del espesor de la hoja,
Tormando un dibujo en relievg sobre la cara revestida A de
la hoja. Ia hoja estampada'éﬁ relieve continlda entonces a;
rededor del cilindro central 24, donde se trata la caré no
revestida B de la hoja con colorantes para simular una ho-
ja de tabaco natural en una estacién de color de base 401#‘
en la estacidn del dibujo de sombra 60. '

Tl material en hoja, después de haber pasado .a.=
través de la estacién de dibujo de sombra 60, tiens un di--
bujo estampado en relieve sobre su superficie revestida~A,£
mientras que su superficie no revestida B estd coloreada y
gombreada. El material en hoja decorado es retirado poste=-.
riormente del cilindro de estampacidn central 24 a una es—
sacidn de retirada 100. Bl meterial en hoja decorado puede
ser revestido, si se desca, en una esbacién de revestimien
4o 120 y manchado en una estacidn manchadora 140. Cuando -
el material en hoja es una envoltura artificial para cigas
rros; es deseable hacer pasar a la envoltura decorada a -
través de un humidificador 160 que incrementa el contenido.
de humedad de la hoja e impide asi su rasgado o agrieta— -
miento. El materigl en hoja decorado es rebobinado poste-—-
riormente en una estaciln de rebobinado 180,

Ig figura 2 ilustre esquemdticamente el método y
aparato usados parae decorar una hoja de material artificial
en hojae y pare leminar posteriormente la hoja decorada con

une segunda hoja no decorada.

Se observard que este mébodo utiliza esencialmen
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te el mismo aparato que ha sido descrito en la figura 1 con
ciertas diferencias pocohimportantes. En el aparato de la -
realizacidn mostrada en la figura 2, el material en hoja a
gecorar es almacengdo en rollos inferiores 12 y 124 y el na
terial en hoja g laminar con la hoja decorada es almacenado
en los rollos superiores 13 y 13A en la estacidén de devans—
do 10 siendo elaboradas ambas hojas simulténeamente.'Lé‘ﬁd—
ja procedente de los rollos inferiores 12 y 124 es elgbora-
da de una manera idéntica a la hoja de la figura 1 y, God—
pués de esta decoracidn, coloracién y sombreado, es lemina-
da con la segunda hoja no decorada procedente de los rollds
superiores 13 y 13A en la estacién laminadora 100! de I’ ~
figura 2. Dos rollos inferiores 12 y 12A y dos rollos supﬁ;
riores 13 y 13A qétén prefistos para-permitir el empalméién
las unidades empalmadoras 14 y 16 cuando se agota wa rollo,
asegurando de este modo el funcionamiento continuo del apa-
rato. o |

Ia descripeidn detallada de las diversas porcio—-
nes del aparato que sigue es valida para el aparalbo usado -
pars la fabricacidén del material en hoja tanto laminado co-
mo no laminado, segln se ha:: mostrado esquematicemente en -
las figuras 1 y 2, siendo destacadas especificamente todas
las diferencias existentes.

El material en hoja a decorar que, en la realiza-
cibén de la figura 1 se encuenbra almacenado en los rollos -
tanto superior 13 como inferior 12, respectivemente, y en -
1a realizacidn de la figura 2 esta almacenado en los rollos
inferiores 12 y 12A es alimentado primeramente desde la es-
tacidn de devanado 10 hacia las estaciones de estempacion -

20, coloracidén 40 y sombreado 60, que estdn dispuestas alre
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dedor del cilindro central 24. En la realizagién de lg fi=
gura 2, donde se lamina dos hojas entre si, el material en
hoja procedente de los rollos superiores 13 6 134 es alim=
mentado simultdneamente sobre la parte superior del cilin-
dro central 24.y es laminado en yuxtaposicién con la hoja
decorada en la estacidn laminadora 100'. .

Cuando se forma hojas decoradas y laminadas cé%‘i
el aparsto de la figura 2, cada hoja deberia fener un egﬁg
gor de aproximadamente 0,038 mm. preferiblemente ¥ caddh;;}
una es revestida preferiblemente sobre por lo menos unaség
ra A o A’ con un material de revestimiento hidrdfobo tal .=,
como, por ejemplo, un mabterial celuldsico derivado. El‘rg;}
vestimierto hidrdfobo aplicado a la cara revestida A' deLfo
material en hoja procedente de los rollos superiores i3:y}
134 incluye preferiblemente un glidérido en ung cantidad su
ficiente pars rebajar el punto de fusidn del revestimiento
por debajo de 204,49C aproximadamente. El material en hoja
de los rollos inferiores 12 y 12A es revestido también pref
riblemente por una cara con un revestimiento hidréfobo, si
milar sl revestimiento hidrdfobo aplicado al material en -
hoja de los rollos superiores 13 y 134, pero sin incluir -
glicérido. '_ '

Fn la realizacidn de la figura 1, donde se usa -
material en hoja procedente de los rollos guperior e infe-
rior 13 y 12, respectivamente, el material en hoja tiene -
aproximadamente 0,076 mm. de espesor preferiblemente y es
revestido por la cara A4 con un revestimiento hidréfobo;

Ccuando el material en hoja a decorarles, por -

gjemplo una envoltura artificial para cigarros, el mismo -

incluye preferiblemente tabaco molido, pulpa refineda, ma-
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teriales de relleno, adne51v05, tiene un peso en hoja prefe
rible de 10,752 cr/m a 64,516 ﬂr/m aprox1madamente y pre-
senta un contenido de humedad de por lo menos el 19% eproxi
madamente.

Segln se ha mostrado en las figuras 1y 2; el ma-
terial en hoja revestido a decorar es dirigido a través de
log dos rodillos 144 y 14B que forman la unidad empalma&Sré
14 de la esta01an de devanado 10y ha01a las estaciones Ge
estampacidn 20, coloracidn 40, sombreado 60 y reforzamlento
80 dispuestes alrededor del cilindro central 24. Ia unldaﬁ
empalmadora 14 permite empalmar el material en hoja a deco~
rar de un rollo con otro cuando se agota el primer rolle pa
ra asegurar la alimentacidn continua del material. Una se—-
gunda unidad émpalmadora 16 estd prevista para ser usada en
la realigzacidn de la figura 2 y comprende rodillos 164 y -
16B que permiten empalmer el material en hoja de uno de los
rollos superiores‘con el rollo exterior 13A. Unos rodillos
tensores 224, 22B, 22C y 22D sirven pars asegurar que el ma.
terial en hoja permanezca tensado en el curso ?e todo su -
proceso de elaboraciln. Bl rodillo tensor 22D, colocado di
rectamente debajo de la estacidn estampadors 20 puede ser -
un rodillo.curvado tal como, por ejemplo, un rodillo Hount

Hope, puesto que tal rodillo mantiene al material en hoja -

‘plano y tieso durante su elaboracidn.

El material en hoja revestido a decorar es intro-
ducido primeramente dentro de la estacidn estampadora 20 -
donde pasa a través del espacio existente entre el cilindro
central 24 y el rodillo estampador 26. EL rodillo estampa—T
do? 26 ha sido mostrado con mayor detalle en las figuras 3,

34, 3B y 30, ilustrando las figuras 3 y 3C la cooperacidn -
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entre el cilindro central 24 y elirodillo estampador 26;
Segln se ha mosﬁyado en las figuras 3B y 30, el -
c¢ilindro central 24, que es preferiblemente de acero con -
ung, porcidn superficial exterior bien gea cromada o bien re
1lens de papel, esta montado rotativamente sobre un basgti--
dor 18 por medio de porciones de cubo 24A que se exbtien—-
den. desde extremos opuestos del cilindro estampador cenfiai
24 y estén apoyadas rotativamente en aberturas de lados - -
opuestos al bastidor 18. EL cilindro centrgl 24 fiene vz ad
bujo decorativo rebajado hembra, preferiblemente un dibaio
de venas, sobre su superficie exterior. Cuando la superfi-—~
cie exterior del cilindro 24 estd rellena de papel, se ue=
de Tormar un dibujo decorativo hembra o rebajado sincroniza
do sobre esta superficie montando el rodillo estampador326;
que incluye un dibujo macho o en relieve en su guperficie -
exterior, adyacente al cilindro 24 y haciendo girar enton——
ces al cilindro 24 y al rodillo esteampador 26 en direccio--
nes opuestas para cortar un dibujo soncronizado con el dibu
jo del rodillo estampador 26 en su superficie eiterior re--
1lena de papel. Cuando la superficie exterior del cilindro
central 24 es de acero cromado;kel c¢ilindro central 24 y el
rodillo este~mpador 26 deberiaon ser un juego coincidente.
EL rodillo estampador 26, mostrado en las figuras
3; 3A; 3B y 3¢, estd montado rotativemente sobre el basti-—
dor 18 en la proximidad del cilindro estampador central 24
con el fin de permitir que pase el materigl en hoja a tra—
vés del espacio comprendido entre el rodillo estampador 26
y el cilindro central 24 cuando gi?an ambos en direcciones
opuestas. El rodillo estampador 26, que es prefe?iblemente

de acero con una superficie exterior cromada 26C, incluye -
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un dibujo decorativo macho en la superficie exterior 26C, -
Tal dibujo puede ser mordentado o grabade 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 %gl com§~por ejemplo; el
divujo mostrado en la figura 3. Comoftal, cuando se pasa -
ung hoja de material de envoltura a'fravés del espacioréOm;
prendid? entre el rodillo estampador 2§ y el cilindro céﬁi—
tral 24, bajo calor y presidn elevados, el dibujo del cilin
dro 24 y el rodillo 26 se estampa en el material en hoja ¥y
a través del mismo. Se prefiere un dibujo grabado en la, su-
perficie exterior 26C del rodillo estampador 26 ya que pro-
duce un dibujo en relieve mads pronunciado sobre la envolﬁg—
ra gue el que produciria un dibujo mordentado. Puede usarse
dibujos de hoja tanto de izquierda como de derecha en la su
perficie exterior del rodillo estampador 26, como se ha mog
trado en la figura BA; '
Haciendo nuévamente referencia a la figura 3, el

rodillo estampador 26 esta montado también rotativamente y
de manera ajustable sobre el bastidor 18 por medio de porcio
nes de cubo escalonadas 26A que se extienden a partir de ex
tremos opuestos del rodillo estampador 26 y estdn apoyadas
rotativamente sobre soporftes de montaje ajustables 28 que -
estén fijados con el bastidor 18 en lados opuestos del mis-
mo. Los soportes 28, que permiten al ajuste delirodillo es—
tampador 26 con relacidn al cilindro'central 24, incluyen -
placas superior e inferior 284 y 28B, respectivamente, que
aprisionan rotati%amente 1z porciln de cubo 264 del cilin—-
dro estampador 26 y que son afianzadas por medic de pernos

de retencién o anclaje 29A y 29B. El drbol de montaje 32, -
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que interconecta ambos lados del bastidor 18, estd fijado =
también con el soporte 28 por medio de placas de soporte =
28B y 29C que son aseguradas usando pernos de anclaje 29D y
29E. T presidn ejergida por el rodillo estampador 26 con-- '
5 tra el cilindro central 24 qué determina la profundidad de
lag venas, es proporcionasde por al menos un cilindro ngumé
tico convencional ajustable 30 que efectila el movimientdiae
1o placa inferior 28B hacia el cilindro central 24 a lo lar
go de un poste 29F empujsndo asi el rodillo estampador Zédll
10. contra el cilindro central 24. Ta presidn ejercida entre el
rodillo estampador 26 y el cilindro central 24 puede ser--~
controlada mediante el empled.or de tornillos de ajuste 29Gi§
29H gue controlan el recorrido de la placa inferior ZBB‘ha&b
el cilindro central 24. o
15. Tos tornillos de ajuste 29G y 29H son dispuestos .
inicialmente para asegurar la coincidencia correcta entre -
el dibujo macho del rodillo estampador 26 y el dibujo hem—-
bra del c¢ilindro central 24. El poste 29? a lo largo del -
cual se desplaza la placa de soporte 28B, estd asegurado -
20. con el bastidor 18 mediente el empleo de dos pernos 291 ¥
29d . '

El rodillo estampador 26, mostrado con mis deba—-
1le en la figura 3B; tiene una porecidn central sustancial--
mente nueca 26B; a la que se permite el acdeso a través de

25. las porciones de cubo escalonadas y huecas 26A. El rodillo-
estampador 26 puede ser celentado por introduccidn de vapor
g través de las porciones de cubo 26A y dentro de la por- -
cibn central hueca 26B del rodillo estampador 26. El agua -

condensada puede ser retirada a través de, por ejempld, una

30. junta giratoria convencional prevista a un lado del rodillo
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estampador 26 (no mostrada).
Se puede realizar la estampacidn en relieve del -

material en hoja a temperaturas superiores a 121,12C aproxi

.madamente y preferiblemente a temperaturas comprendidas en-—

gre 121,12¢ y 176,62C aproximadsmente. Una temperatura de -
estampacidn de aproximadamente 137,790 es la mas preferida.
Se precisa normalmente una presién de estampacibn de pofilo
menos apiroximadamente 3,515 Kg/cm2 entre el rodillo estéﬁbé
dor 26 y el cilindro central 24, generada por el cilindra . -
neundtico 30, para efectiar la estampacién en relieve saﬁig
factoria del mate?ial en hoja y se prefiere'una presidn.det
aproximadamente 6,328 kg/cm2; B

Volviendo a hacer referencia a las figuras 1 y»Zi
el material en hoja estampado pasa entonces alrededor dglg—
cilindro central 24 hacia la estacidn de color de base 40 -
donde es tratado el material en hoja con un colorante de ba
se para simular el color de una hoja de fabaco natural. En
los casogs en que el material en hoja es precoloreado antes
de su elaboracidn, se puede eliminar la estacidn de coior de
base y la hoja puede ser simplemente estampada o bie§ e8— —
tampada y sombreada. La estacién de color de base 40, mos—-
trada con mis detalle en las figuras 4, 4A, 4B y 4C, inclu-
ye un rodillo de transferencilg de color 42, de acera con -
una superficie exterior de caucho o ieléstémero v un rodillo
de grabado en color 44 igualmente de acero con una superficie
exterior cromada. '

El rodillo de grabado en color 44, mostrado esque
miticamente en la figura 4B, incluye preferiblemente tna -

porcidn central hueca 44B con porciones de cubo escalonadas

44 que se extienden a partir de sus extremos opuestos. Ia
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superficie exterior cromada del rodillo de grabado en co--

1or 44 estd dibujada, llevando preferiblemente un dibujo -

en forms de pirdmide rebajada de grabado en marco de 180Q
formado sobre la misma. El rodillo de grabado en color 44
que se encuentra sobre el marco 18 estd montado de manera
ajustable y rotativa por medio de un soporte ajustable 50
montado a ambos lados del bastidor 18. Las porciones de:éé
bo 44A del rodillo 44 estan apoyadas en porciones rebaggi—
das del dispositive de montaje ajustable 50. Es preferiﬁié
que el rodillo de grabado en color 44 esté enfriado y @&e-
de cfectuarse esta operacidn haciendo pasar agua fria a =
través de la porcidn central hueca 44B del rodillo 44500
El rodillo de transferencia de color 42, mos%ra;
do esquemdticamente en la figura 4C, incluye una superf¥4=
cie exterior de caucho o elastbémero 42C, una porcidn cen—
tral hueca 42B y porciomes de cubo escalonadas 42A.que sé
extienden desde extremos opuestos del rodillo de transfe——
reneia de color 42. Ia superficie exterior de elastbémero -
42¢ del rodillo de transferencia tiene preferiblemente una
dureza comprendida entre 40 y 70 aproximadsmente segln el
Durdmetro Shore.A. Se prefiere que el rodillo de transfe——
rencia 42 esté enfriado para retardar el secado del agente
colorante transferido por el mismo al material e? hoja y -
el enfriamiento puede ser realizado, por ejemplo, bombean—

do mgua fria dentro de la porcién central hueca 42B & tra-

vés de una de las porciones de cubo escalonadas 42A.

Dado gque en el funcionamiento real, el agente co
lor=-ante es aplicado a las porciones rebajadas del rodillo
de srabado en color 44 y luego transferido al rodillo de -

sransferencia de color 42 al’pénerse los dos rodillos -en -
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contacto y girar en direccidn opuesta, se comprenders que —
es importante el alineémiento de los rodillos y la presidn
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 -
material en hoja a través del espacio comprendido entre el

c¢ilindro central 24 y el rodillo de transferencia de color

42 gue giran en sentido contrario. ILos agentes cqlorantés'

pueden incluir fintas y coloranies ¥y 1os'agenﬁes coloraﬁ%{
tes preferidos incluyen los carotenoides ¥y bijas; los coig
rantes para alimentos, drogas y cosmética incluyendo sus.---
formas solubilizadas en aceite. y 1aéa; y otras tintas co—
merciales de calidad alimenticia.

Segln 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 graﬁado en color
44 y espaciada de tal modo que; cuando gira el rodillo de
grabado en color 44, la superficie exterior del rodillo de
grabado 44 pase artravéé del agente coloranté contenido -~
dentro de la cubeta de -tinta 46, “entintédo":dé este modo
el rodillo. Una cuchilla rascadora 48, ﬁontada tangencial=
mente con relacién al rodillo de grabado en color 44 es usa
da para retirar cualguier depbsito grueso del agente de re-
veatimiento que sé encuentre sobre ei 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 introduceidn bajo presidn desde una
alimentacidn externa. ?i agente célorante deberia ser ali—-

nentado deatro de la cubeta de tinta 46 a una cadencla su-——
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ficiente para mantener un nivel sustancialmente lleno y un
sigtema de retorno por rebose (no mosgtrado) puede ser pre-
visto para asegurar la circulacién continua del agente co-
Lorante.

Ta cuchilla rascadora 48, que puede ser de acero
o material plastico, incluye una ménsula 49 que estéd monta
da preferiblemente de manera ajustable sobre el bastidd; —i
18 con el fin de confrolar su posicidn con relacidén al f&&i
1lo de grabado en color 44. La cuchilla rascadora 48 pué@%}
ger cargada por resorte o neuméticamente; tal como por ega
cilindro neuméticoA49A parsa generar presidn contra el rodic
1lo de grabado en color 44. Es preferible que la cuchill%:}
rascadora 48 sea osgcilante con relacibn a la extension lon.
gitudinal del rodillo de grabado en color 44 pafa ayudar}a;
suprimir les depdsitos gruesos de agente colorante que p;;
diersn acumularse sobre la superficie del rodillo de graba
do en color 44. Se efectla la oscilacidn porrmedio del ci~-
1lindro neumatico 49B, mostrado en la figura 4A.

Segfn se ha mostrado con detalle en la figura 4,
el rodillo de grabado -en color 44, el rodillo de transfe—-
rencia de color 42, la cubeta de tinta 46 y la cuchilla -
rascadora 48 estin montados de manera ajustable sobre el -
bastidor 18 y asegurados sobre el mismo mediante el empleo
de un soporte ajustable 50 que incluye una pluralidad de -
placas interacoplables y ajustables 504, 50B, 50C, 50D y ~-
50E y dos dispositivos de ajuste roscados 51A y 51B que =~
permiten el ajuste de la posicidn de las placas que contro
lan la presidn entre el rodillo de grabado en color 44 y ~

el rodillo de trensferencia de color 42 y entre el rodillo

de transferencia de color 42 y el cilindro central 24.
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Se emplea un cilindro neumdtico ajustable conven-
cional 52 para generar presidn entre el rodillo de transfe-
pencia 42 y el cilindro central 24 y se usa un segundo ¢i--—
1igdro neumatico convencional 54 para generar presidén entre
ei rodillo de transferencis 42 y el rodillo de grabado 44.
Un tornillo de ajuste 51A actla como un tope para un cilin-
dro neumdtico 52 permitiendo el ajuste de la presidn enﬁf@;
el rodillo de t?ansferencia 42 y el cilindro central 24;%3é
un modo similar, un tornillo de ajuste 51B actia como uﬁéié
pe para el cilindro neumdtico 54 y permite ajustar el espa-
ciamiento entre el rodillo de transferencia 42 y el rodillo
de grabado 44. Unos pernos de anclaje 56A y 56B fijan la S
placa 50D con la placa 504 con el fin de aprisionar rotaﬁi
vamente al rodillo de transferencia 42 entre éllas y log e§
pernos de anclaje 56C y 56D sirven para fijar la placa 506'
con-la placa 5OB paﬁa aprisionar rotativamente entre ellas
al'rodillo de grabado 44. Bl &rbol de soporte 58 estd apri-
sionado rotativamente entre las placas 50E y 504 que estan
fijadas al mismo por pernos de anclaje 56E y 56F.

Tl materigl en hojé cstampado en relieve, después
de pasar a través de la estacidn de color de base 40 dénde
se aplica un agente colorante de base en el dibajo del rodi
1lo de grabado en color 44 pasa seg&idamgnte a través de -
uns, estacidn de dibujo de sombra 60 éomo se ha mostrado en
las figuras 5.y 5A donde se eplica un dibujo de color al =~
azar o cualquier otro dibujo irregular. ' .

Como se ha indicado antefigrmente, cuando gl mate
rigl en hoja es precoloreado antes dg'surelaboracién, la ho

ja puede pasar directamente desde la estacidn esta@padora

en relieve 20 a la estacidn del dibujo de sombra 60, salvan
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do asi 1s estacidn de color de base 40. Cuando el material
en hoja ge desbinag por ejemplo, a una envoltura para ciga-
rrog, se puede aplicar un "dibujo de niebla" al azar usan-
do colores contrastantes para simuler mejor los dibujos de
coloxr irrenular o al azar de una hoja de tabaco natural. -
Ia estacidn de dlbugo de sombra 60, mostrada con detalle -
en las figuras 5 ¥ 5A, incluye un rodillo de transferenolaw
de sombra 62 de construccidn similar al rodillo de transre
pencia de color 42 y un rodillo de grabado de sombra 64p7\
también de construccidn similar al rodillo de grabado enﬁa
color 44, pero para el dibujo de la superficie exterior, -

L

del mismo., Yo
El rodilla de grabad? de sombra 64, mostrado és;i
quemAticamente en la figura 5A, que es fabricado preferi;ﬁ%
blemente en acero, es hueco © incluye sobre su superficie
exterior, preferlblemente de acero cromado, un dibujo de es
tarcido 120Q, difundido al azar. Una cubeta de tinta abler
ta 66 y una cuchilla rascadora 68, similares a la cubeta -
de tinta abierta 46 y a 1a cuchilla rascadora 48 de la es=—
tacidn de color de base 40, estan provistas de un sistema
de alimentacidn y circulacidn similar. Un soporte ajusta——
ble 70 estd previsto para montar los elementos de la esba-
cidn de color de sombra 60 con el bastidor 18, siendo el -
soporte ajustable 70 gimilar al soporte ajustable 50 usado
en la estacién de color de base 40. A este respecto, el sg
porte ajustable fO incluye uns pluralidad de placas 71A—H
y dos cilindros neumiticos ajustables T2 y T4 colocados en
lados adyacentes del soporte 70 para proporcionar presidny
respectivamente; entre el rodillo de transferencia de som-

bra 62 y el cilindro centiral 24 y entre el rodillo de trang
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ferencia de sombra 62 y el rodillo de’grabado 64. Se ha pre
&isto,tornillos'de ajuste 75A y éSB para controlar respecti
vamente la cantidad de presidn enfre el rodillo de traﬁsfe—
rencia de caucho 62 y el ¢ilindro centralr24 v entre el ro-
dillo de grebado de sombra 64 y el rodillo de transfereancia
de sombra 62. Una pluralidad de pernos de anclaje T6A-H sir
ven para asegurar las placas f1A—H entre si.

Al igual que en la estacién de color de base 40;2
se ha previsto wna ménsuls ajustable 69; incluyendo un pis—
tén de presidén 694 para montar de nanera ajustable la cuchi
lla rascadora 68 con relacidn al rodillo de grabado 64 y un
chilla rascadora 68 a través de 1a extensidn lonﬂlﬁudlng;
de la superficie exterior del rodlllo de grabado de sombra»
64 4 ‘

Un agente de sombreado es aplicado al material én
hoja estampado en relieve y coloreado por el rodillo de -
trensferencia de sombra 62 éue, al ponerse en contacto ¥ &l
rar en una direccidn opuesta al rodillo de grabado de som=—-—
bra 64 recibe el agente de sombfeado en el dibujo de sombrg

del rodillo de grabado de sombra .64 después de lo cual lo -

transfigee sl material en hoja al pasar éste a través del -

espacio comprendido entre el cilindro central 24 y el rodi-
1lo de transferencia 62. EL rodillo de transferencié\de som
bra 62, que es de construccidn similar al rodillo de trans—
ferencia de color 42, puede ser enfriado de una manera 51@5
lar al enfriamiento del rodillo de transferencia de color,
cs decir introduciendo agua fria dentro de su centro.

El agénte de sombreado usado puede ser una tinta

0 un colarante, preferiblemente de color contrastante con -
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el agente cdloramme; Los agentes de sombreado preferidos -
inc}uyen los carctenoides y bijas; colorantes para alimen-
tos, drogas y cosmética incluyendo sus formas solubiliza--
das en aceite y laca; y otras tintas comerciales de cali--
dad alimenticia. Bl material em hoja decorado, coloreado -y
sombreado, tal como sale de la estacidn de sombreado 60, -
estéd representado en la figura 5B.

EL material en hoja que.se encuentra ahora estam,
pado en relieve, coloreado y sombreado, pasa entonces alle

dedor del cilindro estampador central 24 a una estacidn de

Ta N

refuerzo 80 donde se introduce un material de relleno eqqi
en hoja como se ha mostrado en las figuras 6 y 6A. Ia egééi
cidn de refuerzo 80 incluye una tolva 82 que estd montaégir.
gobre el bastidor 18 (no representado) en la proximidadﬁ.:f
del cilindro central 24 en la gque puede afiadirse materiél
de rellenO-pafa_su distribucibn sobre el material en hoja *
al. pagar éste alrededor del cilindro 24. Ia tolva 82 inclu
ye una rejilla de alambre 83 dispuesta encima de una pla
ce de distribucidn renurada 84 a través de la ocual se intro
duce el material de relleno sobre la superficie no revesti
da B del material en hoja. Un dispositivo de caucho en for
ma de cuchilla 88 esté montado de manera ajustable con el
porde inferior dé 1s tolva 82 por una pluralidad de borni-
1los 86 y, cusndo estd ajustado correctamente y previa ro-
tocién del cilindro 24, sirve para empujar el material de
relleno dentro de las porciones rebajadas del dibujo estam
pado en la superficie no revestida B de la hoja ¥y para re-
tirar todo exceso de material de relleno de lag porciones

no rebajadas del material en hojae. Ila cuchille 88 puede =
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ser sustituida por un rodillo u obro dispositivo similar -
(no mogtrado). Un desprendddr montado rotativamente 87 esté
previsto para impedir la aglomeracidn del material de re--
1leno en la tolva 82 y un alimentador de cuchillas girato-
rio 89 estd previsto para ayudar a empujar el material de

pelleno a través de la placa de distribucidn renurada 84

y sobre el materizl en hoja. Ia cadencia de distribucidn -
del materisl de alimentacidn es controlada por la cadencial

-

de rotacidén del alimentador -de cuchillas 89. L

Los materiales de relleno pueden presentarse eﬁ-‘
forma de polvo o bien en forma pastosa, incluyéndo el poi—'
vo una mezcla de tabaco molido, agenﬁes aglubinantes apfé;
piados y cargas incluyendo tierrvas de infusorios, arciliéé:
vy agentes blanqueadores. Las tierras de infusorios‘preféfi1
das incluyen el producto comercializado por Grefco, '.'Enc;;-l--'t
de los Angeles bajo la marca registrada Dical%ﬁ%éy el prou-—
ducto comercializado por Johns-Menville de Denver bajo la
marca registrada Celite. Tas arcillas prefepidas ;ncluyen
1a Bentonita, comercializada por NL Induétries de Nueva -
York, el caolin y la montmorillonita ¥ los agentes blanques
dores preferidos, gue sirven para dar al dibujo de venas -
relleno un aspecto dg<color mis netural, pueden s§leccio-—
narse del grupo consistente en didxido de titanio, carbona
to calcico y dolomita.

En ciertos casos, puede ser deseable usar un ma-

terial de rellenc del tipo de pasta en Vez de un-polvo, -~

particularmente en la realizacidén donde se usa fmicamente

una capa no laminada. Con el fin de formar bal pasta, se -

. . . ’ _
puede mezclar el polvo descrito mas arriba con vehiculos ¥

agentes humectantes apropiados.




10.

15

20,

30.

24.

Bn la realizacién de la figurs 2, donde se lamina
dos hojas entre si, el material en hoja procedente de log -
rollos inferiores 12 y 124, que ha sido estampado en relie-
ve, coloreado, sombreado y reforzado; es entonces dasado v
laminado en yuxtaposicidn con el material en hoja no decora
do procedente de los rollos superiores 13 v 13A de la esta~-
cidn de devanado 10 que es pasado sobre &l ..cilindro central
24 por los rodillog tensores 90A y 90B. Las dos capas son. ca
sadas de tal mdo que la cara revéstida A' del material e@:hg
je no decorado quede en yuxtaposicidn con la cara no rexgs?i
da B del maberial en hoja estampado en reiieve ¥y son al%één—
tades posteriormente dentro de la estacién laminadora 106‘3—
donde son laminadas o pegadas de otro modo entre sl para for
par une hoja unitaria estampada en relieve ¥y laminada. T"

1a estacién laminadora 100! segin se he mostradg -
en las figuras 7 y TA, incluye un rodillo laminador 101, pre
feriblemente de acero cromado y que tiene una poreidn central
hueca 101B y dos porciones de cubo 101A que se extienden a --
partir de sus extremos opuestos. Segdnlse ha mostrado en la -
figura T, el rodillo laminador 101 se'apoya sobre un soporte
ajustable 110 gque incluye placas 1104, 110B y 110G, Unos per—
nos de anclaje i12A y 1128 aprisionan rotativamente y montan
lag porciomes de cubo 101A del rodillo laminador 101 entre -
las placas 1104 y 110B. ELl cilindro neumético 114 sirve para
generar ung presitén congtante entre el rodillo 1am?nador 101
y el cilindro de estampacidn en relieve central 24, glendo -
controlada la cantidad de presién por el tornillo de ajuste -
115 y la rueda de ajuste 116.

' Ias dos hojas son laminadas entre si al paser a tra

vés del espacio comprendido entre el rodillo laminador 101y

\
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el cilindro estampador central 24 a temperatura ¥y presidén -
elevedas. Lo laminacidn deberiz realizarse a una btemperatu-
ra suficiente para reblandecer el revestimiento hidrdéfobo -
de la superficie revestida A' de la hoja superior no decorz
da y laminar de este modo la hoja no decorada con la hoja -
estampada en relieve y coloreada. Dado que no es deseable -
reblandecer el revestimiento de la hoja estampada en relie-
ve, le leminacidn es efectuads preferlblemente a ung tempe»
ratura comprendida entre 121,19C ¥ 176, ,620 aprox1madament
siendo preferida una temperatura de aproy1madamente 117, 7 C.
Esta temperatura puede ser conseguida mediante la 1nurodu.v
cidn de vapor dentro de la porcién central hueca 101B del -
rodillo lamlnador 101 a través de la por01on terminal tubufi
lar y hueca 1014, La pre31on eger01da entre el rodillo 1ami
nador 101 y el cilindro central 24 por el c1llndro neumatl—
co 114 deberis estar comprendida entre 3, 515 ¥ 10, 546 kg/cm
aprox1madamente, y preferiblemente entre 5,272 ¥ 7 03 Pb/cm
apro;imadamente. Ung presidn de laminacidn de aprox1madamgg
te 6,328 kg/ém2 es la preferida; 7

Pn la realizacibn de la figura 1 dQnde la hoja -~
decorada no .es laminada con una,segunda hoja, se mentiene —
el rodillo laminador 101 a temperabura ambiente y sirve oni
camente como rodillo de retirada para extraer 1a hoja estam
pada en relieve, coloreada, sombreada ¥ veforzada del cilin
aro central 24.

" 51 se desea; puede aplicarselun revestinmiento se-
cundario al material en hoja pien ses de 1 figure 1 o Dbien
de ia figura 2; preferiblemente en lé estacidn de revesti——
miento 120 que estd dispuesta en la proximidad del rodillo

1zminador 101. La estacibn de revestimiento 120 incluye un
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rodillo de transferencia del revestimiento 122 y un rodillo
de grabado del revestimiento 124, mostrados con més detalle
en la figura 7. Ta estacibn de revestimiento 120 es similar
tanto a la egtacidn de color de base 40 como a la estacidn
de color de sombra 60 ya que el reveétimiento es aplicado -
al material en hoja por medio del rodillo de transferencia
122 cuando pasa a través del espacio comprendido entre el -
rodillo de trensferencia 122 y el rodillo laminador 101.-El
rodillo de transferencia del revestimiento 122 y el rodii&o
de grabado del revestimiento 124, que son de disefio simi}%?
gl rodillo de frensferencia de color 42 y al rodillo de gra
porte ajugstable 130 que incluye placas interacopladas 1304~
130E que estdn fijadas entre si por una:pluralidad de‘fég
nos de anclaje 131A-131F. Los cilindros neumaticos 132 yr{33
proporcionan presidn reépectivamente entre el rodillo de -
transferencia del revestimiento 122 y el rodillo de grabado
en color 124 y entre el rodillo.. de transferencia 122 y el
rodillo leminadoxr 101. Ia presidn generada por el cilindro
neumédtico 132 entre el rodillo de grabadd 124 y el rodillo
de transferencis del revestimiento 122 es regulada por ajus—
te del tornillo 134 y la presidn generada entre el rodillo
de transfercncia 122 y el rodillo laminador 101 es controla
de por ajuste del tornillo 135, Bl revestimiento aplicado -
en la estacidn de revestimiento 120 puede ser, por ejemplo,
wn revestimiento hidréfobo y es aplicado al material en ho-
ja de una manera similar al color de base ¥ el sombreado -
cuando son aplicados estos f1timos. EL revestimiento secun-
dario es aplicado al rodillo de grabado del revestimiento -

124 al girer éste a través & una cubeta abierta 126. Una cu
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chilla rascadora oscilante 128, montada de maners ajustable
sobre el soporte 130 y empujada“por el cilindrd neumatico -
129 esté prevista igualmente, Ei revestimlento es transferi
do al materialren hoja desde el rodiilo de grabado del re—-
vestimiento 124 por el rodillo de transferenciz del revesti
miento que gira en gentido opuesto 122 al pasar el matérial
en hoja a través del espacio comprendido entre el rodillo -
laminador rotativo 101 y el rodillo de transferencia 122. -
Que giran en sentidos opuestos. '

e
Se puede incorporar también un paso de manchado ~

adicional en la estacidn manchadora 140 a los procesos de -

las figuras 1 y 2, efectudndose el manchzdo una vez que la

noja decorada pasa desde la estacidn de revestimiento 120 = -

" sobre un rodillo tensor 138. Ia estagiénrmanchadora 140 és'i

de disefio similar a la estacidn de color de base 40 y la eg_
tacibn manchadora 60 y esté represenfada esquemiticamente -
en las figuras 1 ¥ 2, Se utiliza el manchado para delinear
adicionalmente el dibujo estampado en relieve sobre el mate
risl en hoja. Los agentes de manchado apropiados ineluyen -
los aceites vegetales sintéticos o naturales, tanfo saturados
como insaturados, tal como, por ejemplo, los glicéridos.

Ta estacidn manchadora 140 incluye un rodillo su-
perior célentado interiormente 141, preferiblemente de ace-
ro cromado; que se encuentra en confacto directo con el ro-
dillo de traﬁsferenéia que gira en senbtido opuesto 142 que
es de constreceidn similar al rodillo de transferencia de -
color 42.»35 tinturs es aplicada al rodillo de transferen——
cia 142 por un rodillo de grabado de manchas gue gira en -
gsentido opuesto 144 que incluye una cubeta ﬁbierta 146 pare

aﬁlicar la tintura al rodillo de grebado 144 y una cuchills
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rascadora 148 para rétffar los’depééitos excesivamente grue
sos de tintura del rodillo de grabado 144, Ta tintura es‘ig
troducida dentro de 1# cubeta 126 pof médios de circulacidn
similares al sistema usado para la introduccidn y circula—-
cidn de los agentes de coloreado y sombreado. Al desplazar-
se el ﬁaterial ern hoja decorado entre el rodillo superior -
calentado 141 y el rodillo de ftransferencia de tintura 142,
la mancha es aplicadae a la cara decorada en relieve del‘ha;
terial en hoja decorado por el rodillo de transfe?encia‘éé
la tintura 144. Bl rodillo superior calentado 141, al iguak
que el rodillo laminador 101, tiene una poreidn central hire
ca a través de la cual pasa el vapor para elevar la fempera
tura del rodillo superior 141 con el fin de realigar asi‘é§
manchado a temperaturas elevadas. Preferiblemente, se man;;;
tiene el rodillc superior calenta?o 141 a una temperaturaj;
de porlo menos aprﬁximadamente 32,29643iend0 ;arpreFeridé';
une btemperaburs comprendids dentro de la gama de 37,7 a ~--
48,890 aproximadamente.

Ta estacidn manchadora 140, que incluye los rodi-
1los i41; 142 y 144; la cubeta que contiene la tintura 146
y la cuchilla rdscadora 148, estéd montada de manera rotati-
va v ajustable sobre un bastidor (no representado) de dises
fio gimilar al bastidor 18 que sopérta las estaciones de es-
tampacidn en relieve; coloracién; sombreado y leminacidn.

El material en hoja decorado puede ser introduci-
do; después de su paso & través de la esbacién manchadora ~
140; dentro de un humidificador 160 de disefio convencional

donde se eleva el comenido de humedad del material en hoja

a un nivel predeterminado. Ello es particularmente recomen-

dado cusndo el material en hoja es una envoltura para ciga=-
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rros que, después de su elaboracibn, deberias tener un con
tenido de humedad de por lo menos el 25% aproximadamente
¥ esfendo comprendido preferiblemente entre el 28 y 35% -
aproximadamente.‘iUn contenido de humedad del 30% 2proxi-
5. madamente para el producto final es' el mas preferido. La
humidificacidn es’ llevada a cabo prefériblemente por la -
introduceidén simulténea de vapor a través de una plurali-
dad de chorros sobre ambas superficies del material en ho
ja-al pasar éste a través del humidificador 160. :
10. Se ha descubierto gue la humidificacidn es més. -
efectiva cusndo se mantiene la temperatura del material -,
en hoja a una temperatura de aﬁfoximadamenté 43;390 y pqé:
de conseguirse esto Gltimo manteniendo wna circulacidn * -,
' constante de afre alrededor del material en hoja. Laapli;ii
15. - cacibn de una pulverizacibn muy fingiQQ agua fria aplicg—i
da al materiéljen hoja a través de chorros de agua 165 -
previstos inmediatamente adyacentes al humidificador 160
resulte en niveles de humedad mayores en el producto fi--
nal humidificado. 1 agua de la envoltura funciona como -
20. una depresidn térmica o impide el secado del material en
hoja durente la humidificacidn 160,
Despuésrde la humidificacign,.el material en ho
Ja es pasado'dentro de una estacidn de rebobinado—180, se
-gln se ha mostrado en las figuras 1 y 2, pasando primera-
25, ‘mente sobre un rodillo loco 182 y luego a través de un -
conjunto de arrastre 184 que incluye rodillos de'traccién
superior o inferior 1844 y 184B, respectivamente, que sigz
ven pars arrastrér el materidl en hoja a través del apara

to. Pogteriormente es alimentado sobre los rodillos tenso

30. res 186A, 186B y 186C y rebobinado alrededor. de los rodi-
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llos de rebobinado superior e inferior 1884 y 188B. El ro-
diillo tensor 186B es un rodillo detector de humedad ¥ con-
trola 1a humedad del material en hoja antes de rebobinarlo
sobre los rodillos 188A y 188B, permitiendo de este modo -
unalhumidificacién mas o menos intensa por el humidificadr
160, si es necesario.,

. El aparato de las figuras 1 y 2 puede ser arras-
trado por medios convencitdnales (no%representados) ¥ prefe
riblemente por motores de corriente continua coordinadqg};r
Se prefiere usar tres motores de corriente continua sepép_
rados, con un motor maestro para arrastrar en rotacidn éls
cilindro central 24, estando engranados los rodillos qué:-
comprenden las estaciones de estampacidn en relieve, coio-f
racién, sombreado, reforzamiento y laminacidén 100' con el
cilindro central 24 por un engranaje convencional. Se hamJ:
previsto motores secundarios en la estacidn de rebobinaéo
180 y en la estacidn manchadora 140 y estén subordinados —
al motor maestro de arrastre del cilindro central 24, sien
do dependiente su velocidad de arrastre de la velocidad a
la que funciona el motor maestro.

Se comprenders gue la tensidén del material en ho
Ja debe ser mantenida g un nivel relativamente constante -
durante el tratamiento para impedir el rasgado o la trac—
cidn del material en hoja asi como su laminacidn irregular.
Puede efectuarse lo que precede mediante el ugo de rodillos
tengores o rodillos flotantes convencionales colocados en
varios puntos a través del aparato. Por ejemplo, puede co-
locarse rodillos flotantes entre la estacidn de laminacidn
100! y la estacidn manchadora 140 y entre la estacibén man-

chadora 140 y el humigificador 160. Se puede emplear un po
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tencidmetro sobre uno o mas de los rodillos flotantes tan-
to pafa modificar automiticamente la velocidad del conjun-—
to de arrastre 184 como para controlar la velocidad de los
rodillos rebobinadoges~188A y 188B con el fin de mantener
la tensidn correcta del material en~hoja.

Como se ha indicado anberiormente, cuando el ma-
terial en hoja es,'pof ejemplo; une envoltura para ciga- -
rros, se debe mantener el contenido de humedad del material
en hoja por encima de un nivel de humedad minimo para impe

dir el rasgado o agrietamiento del material en hoja. Se»Jf

prefiere por consiguiente que el material en hoja tenga, -

antes de su elgboracidn, un contenido de humedad de por 1o
menos el 19% aproximadamente, siendo el mas preferido uﬁ -
contenido de humedad de por lo menos el 22% apfoximadameﬁ-
te. Cuando el materizl en hoja presenta tal contenido de —
nugedad, antes de su tratamiento, serd més resistente al -
secado por el calor generado durante su elaboraqién, hacier
do asi{ el material en hoja menos propenso al rasgado ¥y ——
agrietamiento.

Ta hoja de envoltura para cigarros estampada en
relieve, coloreada y sombreada resultanite estéd representa-
da en las figuras 8, 84 y 8B; siendo la figura 8 una foto-
grafia de la superficie decorada de la envoltura; siendo —
la figura 8A una vista transversal parcial de una envoltu-
rs no laminada; y siendo la figura 8B una.vista en seccidn
transversal parcial'de una envoliura laminada que tiene dos
capas de material en hoja.

ias envolturas para cigarros que estan decoradas
en las realizaciones tanto laminada como 1no laminazde de =

las figuras 1 y 2 pueden ser hojas Ge maberial de envolturm
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artificial para cigarros de tipo convencional. En general;

las hojas de envoltura artificial para cigarros son una -
mezcla de tabaco molido, pulpa refinada, materiales de re=

lleno, adhesivos y otros ingredientes funcionales y tienen
preferiblemente un peso de hoja comprendido entre 10,752 ~
gr/mz v 64,516 gr/mzaproximadamente y un contenido de hume
dad de por lo menos el 19% aproximadamente. La hoja de ma-
terial de envoltﬁra pars cigarros de la realizacién no le~-
minada de la figura 8A tiene preferiblemente un espesor -~
comprendido entre 0,05 mm y 0,152 mm, aproximedamente. ==
HMientras que, en la realizacidén laminade de la figura 8B,:
dos capas de materiasl en hoja, cada una de las cuales tie¥i
ne un grueso comprendido entre 0,0254 y 0,076 mm aproxihafﬁ
damente, son laminadas entre gl para producir una hoja l;;‘;
minada acabada con un espesor comprendido entre 0,05 ¥y -
0,152 mm aproximadamente. En ciertos casos, puede ser de—m
seable usar hojas de espescres o composiciones diferentes

para lograr un resultado deseado.

Segln se ha mostrado en la fotografia de la figu
ra 8, la envolturas para cigarros 200 tiene un dibujo a mo
do de venas en relieve que ha sido estampado sobre su su-
perficie revestida A ¥ esta coloreado y sombreado sobre -
la superficie no revestida B para simular el aspecto de
una hoja de tabaco natural. Como puede verse mejor en las
figuras 84 y 8B, el dibujo a modo de venas estampado en —
pelieve sobre la hoja se desimpa sobre la superficie exté
rior revestida de la envoltura 201. Aunque la altura del
dibujo de venas en relieve puede variar notablemente, se
he comprobado que une albure pare le veng principal 202 -

comprendida entre 0,254 ¥ 0,508 mm aproximadamente desde
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la superficie exterior de otro modo plenar 201 simula del -
modo més perfecto el aspecto de la vena principal. de una ho
ja de tabaco natural y, en consecuencia, tal altura es la -
preferida. Una altura mis preferida pafa la vena principal
202 estd comprendida entre 0,355 y 0,406 mm aproximadamente.
De un modo-similar, se ha comprobado gque la altura de la ve
na més pequedia 203 deberia estar comprendida preferiblemen;
te entre 0,05 y 0,2286 mm aproximadamente ¥, més preferible
mente, entre 0,101 y 0,203 mm aproximadamente. 7
Segin se ha mostrado en las figuras 8A y 8B, léé;
venas 2024 y 203A de la cara no revestida de la hoja deé&ié
ds son rellenadas preferiblemente con un material de re%}é—
no con el fin de ayudar a reforzar el dibujo en relieve éé'
la superficie exterior 201 cuando es estirada la envoltura
gel cigarro y, particularmente, cugndo el nivel de humedad
dé 1a envolturs aumenta por encima del 25% aproximadamente.
Tos materiales de relleno pueden presentarse tanto en pol-
vo como en forms de pasba, incluyendo el polvo una mezcla -
de tabaco molido, agentes aglutinantes y cargas incluyendo
tierras de infusorios, arcillas y agentes blangueadores. =~
Tas tierras de infusorios preferidas incluyen el producto -
comercializado por Grefco, Inc. de los Angeles, California

bajo la marca registrada Dicalite y el producto comerciali-

zado por Johns-Manville de Denver, Colorado, bajo la marca

registrada Celite. Tas arcillas preferidas incluyen la Ben-
fonita, comercializada por NI Industries, Inc, de Nueva Yak
el czolin y la montmorillonita ¥ los agentes blanqueadorés

preferidos, que sirven para dar al dibujo de venas rellenas

un aspecto coloreado més natural, pueden ser seleccionados
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del grupo consigtente en didxido de titanio, carbonato cal
cico y dolomita. Puede incorporarse también a log materia-
les de relleno diversog aditivos de sabor ¥ aromaticos, -
agentes colorantes, preservativos, modificadores de combug
$ién y mejoradores de ceniza.

Segln se ha ilustrado en la fotagrafia de la fi-

~ gura 8, la envoltura para cigarros decorada incluye i ¢o-.

lor de base que es aplicado a su superficie no revestida -B,
v que es claramente visible desde la superficie revesti@é;l
opuesta A. Se aplica también un dibujo de sombra al azar“;‘
de color contrastante a la superficie no revestida B ¥y éé
tambidn visible desde la superficie revestida A. El eolb;;;
de base aplicado a la superficie no revestidé B es realyég.
do con un agente coldrante, incluyendo tintas ¥ colorantés,
y seleccionado preferiblemente del grupo que incluye 1a$'i'
carotenoides y bijas; los colorantes para alimentos, dro—-
gas ¥y cosmética incluyendo la laca y formas solubilizadas;
y otras tintas comerciales de calidad alimenticia. Un agen
te colorante preferido particularmente es una mezcla de un
tster de celulosa soluble en el alcohol y un pigmento.

El dibujo de color de sombra és un segundo reveg
timiento de color al azar dplicado selectivamente a la su-
perficie no revestida B de la envolturs para cigarros usan
do un agente de sombreado. Tos agentes de sombreado prefe-
ridos son extraidos de la misma clase que los agentes colo
rantes de base aundgue el agente de sombreado deberia ser -

de un color contrastante para efectuar la sombra al azar 0

el dibujo de niebla. ,
Gomo se ha indicado anteriormente, la envoltura

para c¢lgarros puede comprender dos capas de material en ho
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ja laminadas entre si, como se ha mostrado en la figura 83,
o bien puede congistir en una envoltura no laminada, de ca-
pa sencilla como se ha mostrado en la figura 8A. Es prefe-
rible la envolitura laminada, de dos capas, puesto que la mis
ma refuerza adicionglmente el dibujo estampado en relieve ¥
es por consiguiente mas resistente al estirado vy a la obli-
feracidén resultante del dibujo de ®enas estampadas en relig
ve. Adicionglmente, el uso de una envoltura laminada permi-

te utilizar capas de tipos y espesores diferentes y ofrescg,

> w
e

la oportunidad para crear, combinando capas de propiedades

diferentes pero que tienen una relacibén simbiética unas con
respecto a otras, envolturas para cigarros que tienen sébc;
res, aromas y otras propiedades fisicas tales como la resis
tencia, caracteristicas de combustién y aspectos superfiqig'
les que no habia gido posible obtener hasta la presente con
wa envoltura de una sola caﬁa. .

En la envoltura laminada de la figura 8B, la se--—
gunds, capa © de laminacidn 300 es laminada con la capa decg
rada 200 sobre la cara no revestida B de la capa decorada ~
200 que tiene el dibujo rebajado relleno. Ia capa de laming
cibn 300 es una segunda hoja no decorada de material de en—
voltura artificisl para cigarros. Aunque en la mayoria de -
los casog, la capa de laminacidn 300 es similar en todos -
1os aspectos, excepto en la decoraciém, a la hoja decorada
200 con la que es laminada, se prevé que pueda laminarse en
tre si capas de espesor y/o composicidn diferentes. Ta lami
’nacién, que es efectudlay generalmente & témperatura-y presion
elevadas, da como resultado el pegado fisico de la capa de-
corada 20Q con la cape @e.laminacién 300.

Ta envoltura para cigarros de la figura 8 puede -
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ger arrollada entonces alrededor del capillo 400 y la por-
cién de tripa 500 de un cigarro de una manera convencional
con el fin de producir el cigarro de las figuras 9 ¥ 10,
En una variante de realizacién de la presen%e in
vencién (no mostrada), la capa decorada:::200 es laminada -
directamente con el capillo 400, eliminando asi la necegi-
dad de esta capa adicional y el paso de envoltura. Tal rea.

lizacién es particularmente Gtil en las maquinas de alta .-

~velocidad para fabricar tirulos y una aplicacidn preferida-

consiste en la fabricacidn de cigarros con punta. .
El ejemplo que sigue servird para ilustrar la -

presente invencidn y no deberia ser considerado como limi-,
tative de su alcance. ’
' EJENPLO |

Gon el fin de ilustrar mis claramente las proéig
dades de una envoltura decorada para cigarros que fue deco
rads de acuerdo con el método y usando el aparato de la -
presente invencidn, se decord una hoja de eh&oiﬁﬁgé artifi
cial para clgarros de tipo convencional y posteriormente -
ge laminé la misma con una segunda hoja de envoltura arti-
ficial para cigarros de tipo convencional. Cada una de las
dos hojas tenia un espesor de aproximadamente 0,038 mm, un
contenido de tabaco superior al 65% y las siguientes propie
dades fisicas:

HOJA DE TAMINACION (Antes del tratamiento)

Resistencia longitudinal en seco 21 gr/mm.
Resistencia transversal en seco 5,315 gr/mm.
Resistencia Mullén ‘ 20,102 kg/cm?
Tisura - parte superior 25 segundos/25cc/6,4514cm2
Tisura - parte inferior 32 segundos/2500/6,4514cm2
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Peso de la hoja _ 1666 gr/m2
Humedad de la hoja 24.,84%

HOJA DE DECORACION (Antes del tratamiento)
Resigtencia longitudinal en seco 25 gr/mm.
Resistencia transversal en seco 16,142 gr/mn.
Resistencia Mullen 20,137 ke/cn?
Lisura - parte superior 50 segﬁndos/25cc/6}45@6c%
Tisura - parte inferior 100 segundos/25¢¢/6,4516¢m>
Peso de la hoja 15,054 gr/m?
Humedad de la hoja : 25, 30% N

Ta hoja de decoracidn fue revestida por una super-

ficie con el siguienbte revestimientos

INGREDIENTES PORCENTAJE EN PES0O
Acete—to-propionato de celulosa . 10%
Alcohol etilico 63%
Acetato etilico 2%%

Ta hoja de laminacidn habia sido revestida origi-—-—

nalmente por su cara inferior con el siguiente revesiimiento:

INGREDIENTES PORCENTAJE Eil PESO
Acetato-propionato de celulosa 5,08
Monoglicérido acetilado - 5,0%
Alcohol etilico ) 63,0%
Acetato etilico . 2%,0%

Cada hoja fue revestida a un nivel de aproximadamen
te 860 mg/mg medido sobre una base de peso en seco.
.Zas hojas de laminacién y decoracidn fueron trata--—

das simulbténeamente a travésdel aparato de la figura 2, reall

zéndose primeramente un dibujo a modo de venas en relieve por

estampacidn a través del espesor de la hoja de decoracidn a -

una presidén de 4,218 xg/cn® y a una temperatura de 127,72C,
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El color de base fue aplicado en una estacidn de
color de base a una temperatura de 26,62C con una tinta so
luble en el alcohol y se aplicd un color de sombra s ung —
‘temperatura de 28,82C en una estacidn de color de sombra,
usando igualmente una tinta soluble en alcohol de un color
contrastante con la tinta de color de base. Ia hoja de de-,
coraciln fue laminada entonces con 1z hoja de laminaciéh\a%
uns temperatura de 138,32C y a una presidn de 4,218kg/cm?f

Ta envoltura para cigarros decorada ¥ laminada <.
resuliante fue humidificada y rebobinada. El ensayo efeq@é
do a continuacidn indicd que la envoltura tenia las siguﬂé_

tes propiedades fisicas:

Resistencia longitudinal en seco 27 gr/mm.
Resistencia transversal en seco 12,992 gr/mm..
Resistencia Mullen 0,116 ke/cm®
Iisura - parte superior 80 segundos/ZBcc/6,4516m?
Peso de la hoja ' 36,344 gr/m2
Humedad de la hoja 30, 4%

Ta envoltura para cigarros decorada resultanﬁe,
aungue era una envoltura artificial para cigarros, tenia -
el aspecto de una hoja de fabaco natural y las propiedades
f{gicas de una envolbturs pars cigarros comercialmente -
aceptable.

Aungue el presente ejemplo ilustra la formacidn
de una envoltura para clgarros decorada y laminada, usando
el aparato y los métodos de la presente invencidn, se com-
prenderé que el aparato ¥ el método descritos actualmente
pueden ser ugados para fabricar material en hoja destinado

a otras numerosas aplicaclones. En consecuencia, la presen

te invencidn (nicamente deberia ser limitada por el verdade. . .
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ro glcance de las reivindicaciones que siguen.
NOTA
Ta Patente dé Invencidn que se solicita por vein-
te aflos, para Espafia, de acuerdo con la vigente Tegislacidn,
deberd recaer sobre: "METODO Y APARATO PARA DECORAR UNA CAPA
DE MATERIAL EN HDJA“,Vcon Prioridad de Solicitud de Patente
en UsS.Ae no 727.052 con fecha del 27-9-1.976, segin las cé-

racteristicas esenciales de las siguientes:
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REIVINDICACIONES

1.~ Método y aparato para decorar una capa de ma-
terial en hoja ¥y laminar dicha primera capa con una segunda
capa de materigl en hoja con el fin de conservar la decorg-

cidn sobre dicha primera capa, comprendiendo dicho método -

los pasos siguientes: alimentar dichas capas hacia un medio.

de guiado central de la hoja y hacer pasar por lo menos a -
dicha primera capa alrededor de dicho medio de guiado; im——

partir un dibujo decorativo a dicha primera capa; laminar:--

dicha primera capa decorada con dicha segunda capa; ¥y reti-

rar dicho material en hoja laminado de dicho medio de guia-

do.

-

2.~ Método para decorar una capa de material gﬁ’;,

“

noja, segin la reivindicacidn 18, que incluye ademis el pa-
o consistente en colorear dicha primera capa.

3.~ Método para decorar una capa de material en -
hojas, segin la reivindicacién 18, gque incluye ademis el pa
50 consistente en impartir un dibujo de sombra a diche pri-
mera capa. |

4.~ Método para decorér una capa de .material en
hoja, segfin la reivindicacién 12, que incluye ademés el pa-
so consistente en aplicar un revestimiento al material en -
hoja laminado.

5.~ Método para decorar una capa de material en -
hoja, segin la reivindicacién 18, que incluye ademés el pa=-
50 consistente en aplicar una mancha al material en hoja la
minado.

6.~ Método para decorar una capa de mabterial en -
hoja, segin la preivindicacidn 18, en el que se estampa en -

relieve dicho dibujo decorativo sobre dicha primera capa.
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7.~ Método para decorar una capa de material en
hoja, segln la reivindicacidén 1, que incluye ademas el pa-
so consistente en humidificar el material en hojs laminado.

8.- Aparato para decorar una capa de material en
hoja segin el método de las reivindicaciones anteriores, ¥y
laminar diche primera capa con uns segunda capa de material
en hoja, comprendiendo dicho aparato un medio de g&iado'cgi
tral alrededor del cual se ha dispuesto: médios alimentaﬁ@»
res para arrastrar dichas capas de paterial en hoja hacia .~

v .©

dichos medios de guiado centrales; medios de decoracidn pa-

2

ra impartir un dibujo decorativo a dicha primera capa de ma.

e s

»

terial en hojaj; medios laminadores para laminar dicha prdime:
ra capa decorada con dicha segunda capa; ¥ medios de arra;;—
tre para extraer dicho material en hoja lamingdo de dichogs |
medios de guiado cegtrales.

9.~ Aparato segin la reivindicacidn 8, que inclu~
ve ademds medios de coloracidn para colorear dicha primera
capa de material en hoja.

10.~ Aparato segin la reivindicacidén 8, que inclu
ye ademés medios de sombreado para impartir un dibujo de co
lor de sombreado z dicha primera capa de material en hoja.

11.- fiparato segin la reivindicacidon 8, que inclu
ye ademés mediﬁ; de revestimiento para aplicar un revesti--
miento a dicho material en hoja laminado.

12.~ Aparato segln la reivindicacidn 8, gue inclu
ye ademés medios manchadores para aplicar una mancha a dicho
material en hoja laminado.

13.— Aparabo para decorar una capa de material en

hoje, segin reivindicacidén 8 y laminar dicha primera capa -

30. . con una segunda capa de material en hoja, comprendiendo di-
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- cho’ aparato: un medio de guiado central montado rotativamen

te; un rodillo decorador dispuesto adyacente a dicho medio

de guiado cent¥al, teniendo dicho rodillo decorador un dibu
jo decorativo en su superficie exterior y estando montado -
para girar en una direccidn opuesta a la direccidn de rota-
cidn de dicho medio de guiado central con el fin de hacer -
pagar por lo menog a dicha primera capa de material en hojé
a través del espacio comprendido entre dicho medio de guién
do central y dicho rodillo decorador para impartir un diby=,
jo decorativo a por lo menos una capa; y medios laminadores

que incluyen: un rodillo laminador colocado en la proximidad

N

de dicho medios de guiado, con dicho rodillo laminador -

adaptado para girar en una direccidn opuesta a la direccidn- -

T o

de rotacidn de dichos medios de guiado con el fin de arrass.
trar la capa decorada del mabterial en hoja y la segunda ééﬁﬁ
de material en hoja a través del espacio comprendido enire
los medios de guiado y dicho rodillo laminador; y medios pa
ra producir calor y presién suficientes para efectuar la —-
laminacidn de dichas capas al ser arrastradas las mismas a
través del espacio comprendido entre los medios de gﬁiado ¥y
el rodillo laminador. '

14.- Aparato segln la reivindicacidén 13, en el -
que dicho medio para producir calor comprende medios para -
introducir vapor dentro del centro de dicho rodillo lamina-
dor con el fin de calentar dicho rodillo laminador a una -
tempergtura superior a 121,12C aproximadamente.

15 .~ Aparato segin la reivindicacidn 13, que ine=~
cluye ademis medios de coloracidn dispuestos adyacentes a -
dichos medios de guisdo e incluyendo al menos un rodillo de

grabado en color que tiene un dibujo en su superficie exte-
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rior, al menos un rodillo de trgnsferencia de color en con-
tacto con digho rodillo de grabadb en color y dichos medios
de guiado y medios para aplicar un aparato colorante unifor
memente a dicho rodillo de grabado en color, esbando dicho

rodillo de transferencis de color para girar en una direc—
cidn opuesta a la direccidén de rotacibén de dichos medios de
guiado y dicho rodillo de grabado en color, por lo que dicho
rodillo de transferencia de color fransferird dicho ageqy?;

colorante con el dibuijo de dicho rodillo de grabado en qdev

-
M

lor a dicha primera capa de material en hoja cuando es - :;

+

arrastrada dicha primera capa a través del espacio compren—

JJJJJ

dido entre los medios de guiado y el rodillo de transferens

4

¢cia de calor que giran en sentidos opuestos.
16.~ Aparato gegln la reivindicacidn 13, que i@;i
cluye ademds medios de sombreado dispuestos adyacentes d‘@i
chos medios de guiado e incluyendo al menos un rodillo de -
grabado de sombra que tiene un dibujo de sombra en su super
ficie exterior, al menos un rodillo de transferencia de som
bra en contacto con dicho rodillo de grabado de sombra y di
chos ﬁedios de guiado y medios para aplicar un agente de -
sombreado uniformemente a dicho rodillo de grabado de som—-
bra, estando montado dicho rodillo de transferencia de som-
bra para girar en uné direccidn opuesta a la direccidn de -
rotacidn de dicho rodillo de grabado de sombra y dichos me-
dios de guiado por.lo que dicho rodillo de transferencia de
sombra transferird dicho agente de sombreado con el dibujo
de: dicho .rodillo de grabado de sombra a dicha primera capa
ae material en hoja al ser arrastrada dicha primera capa a
través del espacio comprendido entre los medios de guiado ¥

el rodillo de transferencia de sombra que giran en sentidos
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opuestos.

17.~ Aparato segln la reivindicacidn 13, que in-
cluye ademds medios de revestimiento dispuestos adyacentes
a dicho rodillo laminador, incluyendo diches medios de reves
timiento al menos un rodillo grabador de revestimiento, al
menos un rodillo de transferencia de revestimiento en con-—-
tacto con dichos medios de guiado y dicho rodillo grabédo;{
de revestimiento y medios para aplicar un agente de reve%tg
miento uniformemente a dicho rodillo grabador de revest@ﬁ”?
mientd, estando montado dicho rodillo de transferencia qéia
revestimiento para girar en una direccidn opuesta a la dir@g
cidn de rotacidn de dicho rodillo laminador y dicho rodi%lq
grabador de revestimiento, por lo que dicho rodillo de ?%ﬁﬁg
ferencia de revestimiento transferird dicho agente de rev;é
timiento desde dicho rodillo grabador de revestimiento é‘di
cho material en hoja laminado al ser arrastrado dicho mate-—
rial en hoja a través del espacio comprendido entre el rodi
1lo laminador y el rodillo de transferencia de revestimien-—
t0 que giran en sentidos opuestos.

18.= Aparato seglin la reivindicacidn 13, aue in—— -
cluye ademés medios manchadéres para aplicar una mancha a -
dicho material en hoja decorado y laminado, incluyendo di-—-

chos medios manchadores un segundo medio de guiado de la ho

ja rotativo, al menos un rodillo grabador de manchado, al

menos un rodillo de transferencia de manchado en contacto
con dicho segundo medio de guiado y dicho rodillo grabador
de manchado y medios para aplicar una mancha uniformemente
a dicho rodillo grabador de manchado, estando montado di-——
cho rodillo de transferencia de manchado para girar en una

direccidn opuesta a la direccidn de rotacién de dicho rodi-
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llo grabador de manchado y dichos segundos medios de guirado,
por lo que dicho rodillo de transferencia de manchado t;ang
ferira la mancha desde dicho rodillo grabador de manchado a
dicho materisl en hoja al gser arrastrado dicho material en
5. hoja a través del espacio comprendido entre el segundo me--—

dio de guiado y el rodillo de transferencia de manchado que

giran en sentidos opuestos. e e, -

19.- Aparato segin la reivindicacidén 13, en el .-

que dichas capas son material .en hoja de envoltura artifi--

P

2 e

10. cial para cigarros y en el que dicho dibujo decorativo eg -

un dibujo a modo de venas similar al dibujo de venas de una

FRTE

hoja de tabaco natural. .
20.~ Aparato de la reivindicacidén 19, que inciﬁ&é
ademds medios para humidificer la envoltura para cigarrqé —
15. decorada y laminada. ‘
01,- Aparato para decorar una capa de material en
noja segin reivindicaciones 8 y 13 y laminar por lo menos -
dicha primera capa con por lo menos una segunda capa de na-
terial en hoja de envoltura para ¢ilgarros, comprendiendo 4i
20, cho aparato: un cilindro central montado robativamente que
tiene un dibujo a modo de venas hembra deprimidas formado -
sobre su superficie exterior; un rodillo esbampador en re--
lieve montado adyacente a dicho cilindro central e incluyen
do medios de calenmtamiento internos, teniendo dicho rodillo
25, estampador un dibujo a modo de.venas macho en relieve formg
do sobre su superficie exterior y que es complementario del
,dibujo de venas hembra deprimidas de la cara del cilindro —
central, estando montado dicho rodillo estampador para gi-—-

yar en una direccién opuesta a dicho cilindro central con -

30, el fin de arrastraphl menos dicha primera cape a través del
t
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esﬁacio comprendido entre el rodillo estampador en relieve
y el cilindro central con vistas a estampar en relieve di-
cho dibujo de venas sobre dichsg capa;

medios de coloracidén montados adyacentes a dicho
cilindro central, incluyendo dichos medios de coloracidn -
al nmenos un rodillo de grabado en color &ue tiene un dibu-
jo en su superificie exterior, al menos un rodillo de tfhng’
ferencia de color enfriado interiormente en contacto con~%"
dicho rodillo de grabado en color y dicho cilindro centrgyix
y medios para aplicar un agente colorante uniformemente gl.
dicho rodillo de grabado en color, ¥y estando montado dieho -

rodillo de transferencia de color para girar en una direc-.

Tan a0

cidén opuesta a la direccidn de rotacidén de dicho cilindro, °

s

——y

central y dicho rodillo de grabado en color, por lo que di.-

AT

cho rodillo de {ransferencia de color transferird dicho -
agente colorante con el dibujo de dicho rodillo de grabado
en color a dicha primeras capa al ser arrastrada dicha pri-
nera capa a través del espacio comprendido entre el c¢cilin-
dro central y el rodillo de transferencia de color que gi-
ran en sentidos opuestos; y medios de sombreado dispuestos
edyacentes a dicho cilindro central e incluyendo al menos
un rodillo grabador de sombra que tiene un dibujo de som--
bra en su superficie exbterior, &3 menos un rodillo de trans
ferencia de sombra enfriado interiormente en contacto con
gicho cilindro central y dicho rodillo de grabado de som—-
bre y medios para aplicar un agente de sombreado uniforme-—
mente a dicho rodillo grabador de sombra, estando montado
dicho rodillo de transferencia de sombra para girar en una
direccidn opuesta a la direccidn de rotacidn de dicho ci-——

lindro central y dicho rodillo grabador de sombra, por lo
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que dicho rodillo de transferencia de sombra transferird
dicho agente de sombreado con el dibujo de dicho rodillo
grabador de sombra a dicha primera capa cuando es arras—
yrade dicha primera capa a través del espacio comprendido
De entre el cilindro central y el rodillo de transferencias -
de sombra que giran en sentidos opuestos; y un rodillc la
minador, calentado interiormente, dispuesto adyacente g - -
dicho cilindro central, esbtando adéptado dicho rodillo la.
minador para girar en una direccidn opuesta a la direcci@%wJ

o

10 de rotacidén de dicho cilindro central con el fin de arrag.

- 4 4

trar las capas de materizl en hoja a través del espacio -

comprendido entre dicho cilindro central y dicho rodilldiufj
laminador para efectuar la laminacién de dichas capas. e
22, Aparsto segin la reivindicacidn 21, que igi;'
15£ cluye ademds medios alimentadores para alimenfér dichas -
capas hacia dicho cilindro central y para arrastrar por -
lo menos una capa alrededor de dicho cilindro central pa—
ra.su decoracidn, coloraéién-y sombreado.
3.~ Aparato segin la reivindicacidn 22, que in
20; cluye ademds mediog de arrastre para extraer dicho mate—-
rial .en hoja decorado, coloreado, sombreado y laminado de
dicho cilindro Eenxral.
24,~ Aparato segln la reivindicacidn 23, que in
cluye ademds un humidificador dispuesto entre dicho_cilig
25, dro central y dichos medios de arrastre.

25,~- WMETODO Y APARATO PARA DECORAR UNA CAPA DE
MATERIAL EN HOJAM.

Segfm queda sustancialmente descrito en la pre-—

VAT




5.

48.

sente Hemoria que consta de cuarenta y ocho hojas, escritas

o mhouina por una sola cara y acompafiada de dibujos.
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