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REF.: I.S. 14832 & 14997.

Ia presente invencidén se refiere de manera general a la
fabricacién de hojas a ;artir de tabaco dividido en particulas
y mds particularmente a la preparacién a gran velocicad, de ma
nera continua, de la pasta necesaria para esta operaciin.

Hasta la fecha, la manera convencional de preparar una
pasta'adhesiva de tabaco conformable consistia en combirar dos
fases[esencialmente liquidas, siendo una, una dispersién de ta-
baco mientras que la otra es un material de base o preparacién
adhegiva con los aditivos que pueden ser necesarios. Ll fabaco
finamente dividido o el polvo de tabaco no se moja féciimente
y su mojado se ve todavia mds retardado cuando se afizde en esta
do seco a un material de base 1{quido. .Para asegurar la homoge-
neidad de la pasta final, el recipiente del mezclador que reci-
be las dos fases liquidas es suficientemente amplio para propor
cionar un tiempo de permanencia largo..

El largo tiempo de permanencia durante el cual el tabaco
molido estd en contacto con el vehiculo acuoso presenta varios
inconvenientes. E1l tiempo largo durante el cual el tabaco estd
en contacto con el medio acuoso permite que se hinche hasta su

estado de equilibrio que aumenta el tiempo de deformacién plds

~tica de la paste que ha de ser moldeada, somete el tabaco a un

posible ataque microbiolégico, y permite la extraccién total y
la interaccién de los solubles del tabaco que tienen un efecto
perjudicial sobre el sabor y las caracteristicas de combustién
de la hoja de tabaco. Las dispersiones de tabaco deben mantener
se bajo agitacién continua para conservar su homogeneidad y es-
ta aceidn, en combinacién con el largo tiempo de permanencia,

que es usualmente superior a tres horas, puede facilitar reac-

~ciones de oxidacidén que perjudican la calidad de sabor de una

hoja de tabaco fabricagda. con esta pasta.
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En razén de las caracteristicas de hinchamiento que de-
penden del tiempo y de? resultante punto de deformacién plédsti
ca de la pasta, es preciso incorporar m4s agua a la pasta para
permitir su moldeo o su conformacién, asumentando asi 158 requi
sitos de energia del secado. Ademds, la complejidad del equipo
necesario para la predispersibn del tabaco y para mezclar la
dispersién de tabaco y el material de base, conducen & una ma-
yor inversién y & la necesidad de prever mucho espacid y meno
de obra.

) Por consiguiente, un objeto de la presebte invengidn con
sisté en proporcionar un medio para preparar répidamqﬁfe, de ma
nera continua, una paste moldeable aghesiva al tabaco;:i

" 0tro objeto de la presente invencidén consiste en prepa-
rar una'pagta moldeable que tiene un contenido de sélidos supe-
rior al que se obtiene cuando se prepara diche pasta mediante
la combinacién de dos o més partes liquidas, lo que permite disg

pinuir los requisitos de energfa y obtener una mayor produc-

-eidén. Otro objeto de la presente invencién consiste en preparar

una pasta homogenea adhesiva al tabaco que puede ser moldeads
antes de que el tabaco llegue a su estado de equilibrio..

Otro objeto mds de la presente invencidn consiste en
proporcionar y procedimiento de fabricacién para reconstitu-
cién del tabaco eficaz desde el punto de vista econdmico, carac
terizado por una reducide inversién y requisitos reducidos de
espécio y mano de obra.

" Estos objetos, asi como otros objetos y ventajas de la
invencién podrén entenderse claramente leyendo la siguiente des
cripcién, tomade conjuntamente con los dibujos adjuntos, en los
cuales se ilustran a titulo de ejemplo varios modos de realiza-
eién de la invencidn., Sin embargo, se entiende que los dibujos
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se dan solamente a titulo ilustrativo y no han de ser cosidera
dos como definiendo los aimites de la invencién.

Ia figura 1 es una ilustracién esquemdtica del aparato
de erparacién de la pasta de acuerdo con la preseents inven-
cién.' '

la figura 2 es una ilustracién esquemdtica de un aparato
que constituye una variante del aparato de la figura 1.

Ia figura 3 es una vista en seccidn transversal ampliada
del dispositivo de combinacién de pasta de la figura 1.

. Ia figura 4 es una vista en seceién ampliada de ia cu-
biépta del dispositivo de combinacidn de pasta de la figura 2.

Ia figura 5 es una vista en seccién tomada a lo largo
de 1; linea 5-5 de la figura 3.

Haciendo ahora referencia a los dibujos y en particular
a la figura 1, se ve que una tolva 10 pars tabaco finamente di
vidido estd provista de un mecanismo de alimentacién de tipo
wibrante 11 que estd conectada con una entrada de tabaco 22 si
tuada en la tapa 21 de un aparato mezclador de gran potencia
20 que se deseribird mds adelante. Un depésito 12 para el ma-
terial de base constituido por;una pasta adhesiva con los aditi
vog deseados estd dotado de un dispositivo de bombeo 13 el cual
estd conectado con una segunda entrada 23 situada en la tapa 21
del dispositivo mezclador de gran potencia 20.

Es preciso que sea posible ajustar la velocidad del dis-
positivo de accionamiento del mecanismo de avance 11 y del dis-
positivo de bombeo 13 para permitir una dosificacién adecuada
del tabaco y del material de base introducidos en el dispositivo
mezclador 20. Aunque no se representan, los dispositivos de ac-
cionamiento del mecanismo de alimentacidén 11 y del dispositivo

de bombeo 13, pueden dotarse de cualguier dispositivo de detec~-
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cién y control autométiso de caudal de un tipo bien conocido en
la técnica.

El aparato mezclador de gran potencia 20 estd ;ﬁrovisto
de un accionamiento a velocidad variable ajustable que se indi-
ca por 29, de tipo convencional, y de un cdrter principal 24
con une descarga 25 en la parte inferior (véase figura 3) que
estd conectada con una caja de pasta 14 que proporciona o dis—
tribuye una cape controlade de la pasta final de tabaco/mate-
rial de base sobre la correa de moldeo 19.

Una variacidén del aparato de la figura 1 se representa
esquemdticamente en la figura 2. En lugar de la tolva 10 y del
dispositivo de alimentacidn de tipo vibrante 11, se ha previs~
to uns tolva modificada 15 con un dispositivo de alimentacién
de tipo positivo 16 dotado de un dispositivo de accionamiento
a velocidad variable que es ajustable y que puede estar dotago
de cualquier dispositivo de deteccién y control de caudal con-
Vencional adecuado. Un aparato mezclador de gran poiencia modi
ficado 20A estd constituido sustancialmente con el aparato mez
clador de la figura 1 con une capa modificada 21A (véase tam-
bién figura 4) dotada de orificios de entrada 22A ¥y 23A que co
reesponden:.a los orificios de entrada 22 y 23 de la tapa 21.

Ia extremidad de descarga del dispositivo de alimentacién 16
estd conectada con la entrada 22A, y la bomba 13 estd conecta-
de con la entrada 23A.

Tal y como se representa, para facilitar la alimentacién
con la pasta final que ha de ser moldeada, un dispositivo de
alimentacién positiva 17 con accionamiento a velocidad variable
ajustable estd intercalado entre la descarga 25 (véase figura 3)
del mezclador de gran potencia modificado 20A y la caja de pas=—

ta 14. Cuando se prepara una pasta con elevado contenido de qg

|
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lidos y caracteristicas de fluidez limitadas que podria parecer
dificil de descargar a %artir de la caja de pasta 14 sobre la
correa de moldeo 19, se elimina la caja de pasta 14 y 21 dispo~
sitivo de alimentacién 17 puede dotarse de una tobera de extru-
sién (no representada) para extruir la pasta sobre la correa 19,

Debe entenderse que la tolva modificada 15 con el dispo-
sitivo de alimentacién 16 es totalmente independiente del dispo
gitivo de descarga 17. Cada uno de estos elementos pusde utili-
zarse en ausencia del otro para modificar el aparato de la figu
ra 1. »

' Un mezclador de gran potencia tipico 20 constituido esen
cialmente por un molino o una mdquina desmenuzadors, se ilustra
en 1a§ figuras 3 y 5. Un rotor 27 mccionado por un mobter, que
gira en un eje transversal al eje de circulacidén a partir de
los orificios de entrada 22 y 23, o 22A y 23A, hasta la descar-
ga 25, estd provisto de una pluralidad de series de paleta 28 y
funciona o gira en un espacio totalmente libre que estd manteni
do en un minimo razonable definido por el cdrter 24 y le cubier
ta 21 6 214 del mezclador 20 6 20A. Un tamiz 26 constituye la
parte inferior de la cdmara propiamente dicha y se extiende a
través del orificio de descarga 25, estando separado por una
distancia reducida con relacién a las extremidades de lag pale-
tas 28 qurente la rotacién del rotor. lLas series sucesivas de
paletas 28 estdn separadas, como puede verse en la figura 3 de
td manera que todas las paletas efectien una accidn de barrido
a través de sustancialmente la totalidad de la anchura del ta-
miz 26 durante cada revolucién del rotor 27 gue contribuye con
la fuerza centrifuga inducida por el rotor a gren velocidad pa
ra impulsar la pasta fuera de la cédmara de mezelado definida
por el cérter 24 y la cubierta 21 6 21A.
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Ya que el tabaco estd premolido y que el material de ba-
se es una pasté, el mol&no 0 la mdquina desmenuzadora actda co-
mo mezclador de gran potencia. En el cago de que no seg'necesa—
rio moler las masas introducidas de tabaco finamente dividido y
el material de base, el rotor a gran velocidad que trabaja en
el interior de la cdmara proporciona una fuerza de gran intensi
dad que actia sobre una masa total relativamente pequéﬁa, dando
lugar a una dispersidén homogénea sustancialmente instanténea de
las dos masas heterogéneas la una en la otra para formar una mg
sa homogénea que es rdpidamente expulsade por la accién de barri
do y la fuerza centrifuga del rotor a gran -velocidad. Dz esta |
manere, el tiempo de permanencia de la pasta en el aparato mez-~
clador se mantiene en un valor minimo, y esta pasta es desplaza
da répidamente, a través de la caja de pasta 14, hasta la correa
de moldeo 19. Es conocido que la viscosidad aparente de la dis-
persidn acuosa de tabaco aumenta con el tiempo, puesto que el
dehaco absorbe progresivamente el medio acuoso hastavque la pas
ta resuliante alcance su estado de equilibrio en el cual el ta-
baco que se ha hinchado ha absorbido la mdxima cantidad posible
de medio acuoso. Es evidente que si se puede actuar sobre la
pasta de tabaco seco y de material de base para obtener una mez
cla homogénea que puede ser moldeada antes de que la pasta de
tabaco llegue a su estado de equilibrio, la pasta de tabaco pue
de contener un mayor porcentaje de sélidos con una viscosidad
que'facilita el moldeo.

Cuando se prepara y moldea de esta manera una pasta de
tabaco se obtienen varias ventajas. E1l corto tiempo de permaneq;
cia en el mezclador de gran potencia de cantidades limitadas de
pasta permite rdpidas operaciones de arranque, parada y limpie-
za y facilita una menor extraccién de los ingredientes solubles
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naturales del tabaco que reaccionan los unos con los otros y
tienen un efecto en el sabor del producto resultante. Igualmen
te sg impide el atagque microbioldgico del tabaco producido por
la retencién del tabaco en forma de pasta.

En un sistema tipico liquido-liquide, la pasta constitui
da por cantidades predeterminadas de material de base o pasta
adhesiva y dispérsién de tabaco contiene normalmente de 8 a 11%
de sélidos y tiene una viscosidad de 9 a 33.000 centipoises.

Ya que las dispersiones acuosas de tabaco presentan generalmen-
te una viscosidad aparente muy elevada, es preciso preparar es-
tas dispersiones con un contenido en sbélidos incluido entre 12
y 17% para mantener caracteristicas de fluidez adecuadas.

\ A titulo de ejemplo, para preparar una pasta de adhesi-
vo/tabaco o material de base con 70% de tabaco partiendo de una
dispersién de tabaco conteniendo 15,5% de sbélidos y de un mate-
rial de base con 6,45% de sblidos, las fases liquidas se combi-
merdn a razén de 1,03 partes de material de base con 1,00 parte
de dispersifén de tabaco, y la paste resultante de tabaco/mate-
rial de base tendrd una concentracién de sélidos de 10,9%. E1
recipiente de mezclado tiene dimensiones adecusdas para facili
tar un tiempo de permanencia minimo superior a 10 minutos. Sin
embargo, para asegurar la homogeneidad de la pasta, enk préc-~
tica el tiempo de permanencia no es inferior a 20 minutos.

En el sistema convencional, el tiempo de permanencia de
la pasta de dispersién de tébaco/material de base en el meacla
dor es importante solamente para conseguir una mezcla uniforme,
ya que se predispersa el tabaco en agua algin tiempo antes de
que entre en contacto con el material de base y por tanto se
hincha previamente hasta su estado de equilibrio. Ya que la pas

ta presenta un elevado contenido en liguido, el secado de la
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paste es relativamente lento.

~ De acuerdo con fg presente invencidén, el tabaco entra en
contacto con el medio acuoso solamente después de su egtrada en
el meéclador de gran poltencia donde permanece durante un tiempo
minimL y sale para su moldeo casi inmediato. Por tanto, la mez-
cla homogénea de tabaco/material de base se mezcla y se moldea
prefe&entemente antes de que llegue a su estado de equilibrio.
En es&as condiciones, el contenido de sélidos puede ser supe-
rior 'al de una paste de un sistema l{quido-lfquido, y la menor
cantidad de l{quido que ha deser eliminada por el secaddr per-
mite obtener una mayor produccién. ‘

Se ha comprobado, a titulo de ejemplo, que utilizando

el aﬁérato de la figura 1 6 2, de acuerdo con la prescate inven
cién, que dispone de un dispositivo de mezclado de gran poten-
cia con un rotor arrastrado a velocidades de 3.500 a 5.000 rpm
en una cdmara de mezclado de aproximedamente 2,260 cm3 (138
vies cibicos) de espacio libre, o aproximadamente 2,265 Kg (5
librag de mesa, en cualquier momento dado, que el tiempo de per
menencia de la pasta en la cémara de mezclado es proporcional a
la velocidad de produccién de hoja segin se demuestra por los
datos siguientes:
Tiempo de permanencia en medio (minuto) 0,154 0,13 0,10

Pego de hoja seca producida cada minu-

‘tO,IKg (lidra) 3,62 (8,2) 4,34 (9,61) 5,57 (1233)
Peso de pasta/minuto

Kg(libra) 14,90 (32,9) 17,39 (38,4) 23,37 (49,4)
% de sélidos | 22 22 22

Peso de sélidos/mimuto 3,17 (7,2) 3,80 (8,4) 4,93 (10,9)
Puesto que el factor limitativo de esta produccién es el

rendimiento previsto del secador, resulta que un mayor conteni-
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do de sélido permite au?entar la produccién de hojas y se redu
ce ademéds el tiempo de permanencia de la pasta en la cdmare de
mezclado. Esto ocurre en particular cuando se trabvajar sélidos

de pasta que no se prestan fécilmente al moldeo y cuardo la

_extrusidén sobre la correa de secado constituye el métode prefe

rido de formacién de la hoja. '
Ia comparacién de los datos que anteceden con los datos

indicados mis arriba para un sistema 1fquido-1fquido ilustrard

- las diferencias bdsicas que existen entre el sistemz convencio

nal 1lf{quido~-liquido y la presente invencién.
Aunque se haya ilustrado y deserito varios modos de rea

lizacién de la invencidn, se entiende expresamente que la in-

vencidén no se limita a éstos. -

Varios cambios pueden también ser realizados en el disefio
¥y la disposicién ﬁe las partes sin alejarse del espiritu y del
alcance de la invencidén como lo entenderdn los expertos en la
g teria.

* En resumen, la presente patente de invencién que se so-
licita deberd recaer en las siguientes:
REIVINDICACIONES

1. ~ Aparato para realizar una pasta de tabaco/adhesivo

moldeable que presenta un elevado contenido de s6lidos de taba-
¢0, que incluye:

-+ un dispositivo para proporcionar de manera continua una

cantidad predeterminada de tabaco seco finamente dividido;

un dispositivo para proporcionar de menera continua una
cantidad predeterminade de adhesivo acuoso proporcional a la
cantidad de tabaco suminigtraeda; y

un dispositivo mezclador de gran potencia dotado de dos

orificios de entrada, uno para recibir el tabaco y el otro para
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recibir los adhesivos; ,

teniendo dicho 5aspositivo mezclador de gran potencia
una descarga de pasta y sirviendo para combinar el tabaco y
el adhesivo en una paste homogénea y descargar la pasta antes
de que llegue a su estado de equilibrio.

2, - Aparato segin la reivindicacién 1, caracterizado
porque dicho dispositivo que proporciona el adhesivo acu0s0
incluye: ' '

un depésito para adhesivo acuoso; y

un dispositivo de bombeo para introducir el adhesivo
acuoso a une velocidad predeterminada & partir de dicho depési
to en dicho dispositivo mezclador.

. 3. = Aparato segin la reivindicacidn 2, caracterizado
porque dicho dispositivo pare proporcionar tabaco finsmente
dividido seco,;inéluye:

una tolve para el tabaco; y
' un dispositive para introducir el tabaco a una velocidad
predetermingda a partir de dicha tolva'en dicho dispositivo mez
clador.

4, - Aparato segin la reivindicacién 3, caracterizado
porque dicho dispositivo de mezclado de gran potencia incluye:

una tapa de cérter provista de dos registros de entrads;

un cérter dotado de dicho registro de descarga de la pag
ta-y que define con dicha tapa una cdmara de mezclado;
' un tamiz situsdo en dicha cémers a través de dicho orifi
cio de descarge de la pasta; y

un rotor situado en dicha cdmara y montado en un eje trans.
versal a la direccidén de circulacién a partir de diches orificios
de entrada hade dicho orificio de salida,

teniendo dicho rotor una pluralidad de series de paletas
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_dispuestas radialmente,

estando las series de paletas separadas por distancias
iguales a lo largo de un arco alrededor del eje de rotacidn
de dicho rotor, y ’

estando las palebtas de cada serie separa&as selectiva~
mente de tal manera gque las extremidades de todas dichas pale
tas efectliien una accibén de barrido a través de la superficie
total de dicho famiz y una proximidad inmediata del mismo du-
rante cada revolucién de dicho rotor.

" 5. = Aparato segfin la reivindicacidén 4, caracterizado

porque incluye una caja de pasta dispuesta para recibir la

. pasta procedente de dicho orificio de descarga de pasta y adap

tada para aplicar una fina capa con?inua de pasta sobre una
correa sin fin de moldeo antes de que la pasta llegue a su es
tado de egquilibrio. - ' '

6. - Aparato segin la reivindicacién 5, caracterizado
porque incluye ademds un dispositivo para la alimentacibén po-
gitiva de la pasta desde dicho orificio de descarga de pasta
hasta dicha caja de pasta. :

7. - Aparato segin la réivindicacién 1, caracterizado
porque dicho dispositivo mezclador descargs la pasta antes de
que el tiempo de permanencia del tabaco y del adhesivo sea su
perior a un minuto en dicho dispositivo mezclador.

1 8+ =~ Se reivindica ﬁbr dltimo como objeto sobre el que
ha de recéer ia Patente de Invencidn que se solicita por:

WADARATO PARA REATIZAR UNA PASTA DE TABACO ADHESIVO/MOLDEA~
BIE", '
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente Memoria descriptiva que consta de trece piginas

mecanografiadas y dibujes adjuntos.

Madrid, 12}de enero ds 1.979
BERNARDO UNGRIA
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