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DESCRIPCION
Articulos para fumar con papel con bandas
CAMPO DE LA DESCRIPCION

Esta descripcion se refiere de forma general a un articulo para fumar y, de forma mas especifica, a una envoltura
con bandas para usar en la fabricacion de cigarrillos, materiales, procesos y métodos relacionados. Se describen
agentes contra la formacién de arrugas, material de almidon oxidado especialmente formulado, articulos para fumar
y envolturas que presentan una tendencia a la ignicion reducida y/o unas caracteristicas de auto-extincion reducidas
y unos patrones para regiones en forma de banda.

ANTECEDENTES
En US 2005/0016556 se describen ejemplos de materiales de envoltura para articulos para fumar.

En un esfuerzo para reducir la incidencia de incendios accidentales provocados de forma involuntaria por articulos
para fumar, se ha legislado, se legisla y se legislara para limitar las caracteristicas de combustion de los articulos
para fumar. Una medida de la tendencia de un articulo para fumar a provocar la ignicion de cualquier sustrato
subyacente es el valor de tendencia a la ignicion. Para satisfacer estos requisitos gubernamentales cada vez mas
comunes, el valor de tendencia a la ignicion de un articulo para fumar no deberia ser preferiblemente superior a
aproximadamente el 25%. Mas preferiblemente, el valor de tendencia a la ignicion no deberia ser superior a
aproximadamente el 20%, e incluso mas preferiblemente, no superior a aproximadamente el 10%. En consecuencia,
varios fabricantes de articulos para fumar realizan esfuerzos para cumplir dichas limitaciones.

De forma tipica, unos valores de tendencia a la ignicion reducidos estan asociados con una tendencia del articulo
para fumar a auto-extinguirse durante su combustion entre caladas. En general, a los consumidores no les gusta
encender nuevamente un cigarrillo al fumar. Se ha desarrollado una medida de la tendencia de un articulo para
fumar a auto-extinguirse al arder libremente, y es conocida como el valor de auto-extincion. Se ha descubierto que el
valor de auto-extincion constituye una indicacion util para evaluar la probabilidad de satisfaccion del consumidor con
un articulo para fumar en el que se han utilizado varias técnicas para reducir su tendencia a la ignicion. El valor
promedio de auto-extincion de un articulo para fumar no deberia ser preferiblemente superior a aproximadamente el
80% y/o el valor de auto-extincién a 0° no deberia ser superior a aproximadamente el 50% y, mas preferiblemente,
no superior a aproximadamente el 25%.

TENDENCIA A LA IGNICION

La tendencia a la ignicion es un ensayo estandar realizado tal como se describe en ASTM E 2187-04, "Standard
Test Method for Measuring the Ignition Strength of Smoking articles". La tendencia a la ignicion mide la probabilidad
de que un articulo para fumar, al arder y estar situado sobre un sustrato, genere calor suficiente para mantener la
combustién del cilindro de tabaco. Son deseables unos valores reducidos de tendencia a la ignicién, ya que tales
valores estan relacionados con una menor probabilidad de que un articulo para fumar que arde y que se ha dejado
olvidado sobre un sustrato provoque la combustién del sustrato.

AUTO-EXTINCION

En la presente memoria, la auto-extincién es una referencia a las caracteristicas de combustién de un articulo para
fumar en condiciones de combustion libre. Para evaluar la auto-extincién, se realiza un ensayo de laboratorio a una
temperatura de 23 °C + 3 °C y con una humedad relativa del of 55% * 5%, pudiendo ser controladas ambas
condiciones mediante un higrotermégrafo de registro. Una capucha o capuchas de escape expulsan los productos
de combustion formados durante el ensayo. Antes de realizar el ensayo, los articulos para fumar a ensayar se
acondicionan a una humedad relativa del 55% = 5% y a 23 °C z 3 °C durante 24 horas. Justo antes del ensayo, los
articulos para fumar se disponen en vasos de precipitados de vidrio para asegurar el acceso de aire libre.

El ensayo de auto-extincion tiene lugar en un recinto o caja de ensayo. Una maquina de fumar con un unico soporte
0 un mechero eléctrico se usa para encender los articulos para fumar del ensayo. Durante el ensayo, un aparato o
“soporte en angulo” sujeta por un extremo los articulos para fumar a ensayar en angulos de 0° (horizontal), 45° y/o
90° (vertical). Preferiblemente, se realiza un ensayo con veinte (20) articulos para fumar en cada una de las
posiciones a 0°, 45° y 90°. Si se usa mas de un aparato, los aparatos se colocan preferiblemente de modo que los
articulos para fumar estén orientados en alejamiento entre si, a efectos de evitar interferencias. Si un articulo para
fumar se apaga antes de que la linea frontal de combustion alcance el papel del filtro, el resultado se registra como
“auto-extincion”; por otro lado, si el articulo para fumar sigue ardiendo hasta que la linea frontal de combustion
alcanza el papel del filtro, el resultado se registra como “no extinciéon”. Por lo tanto, por ejemplo, un valor de auto-
extincion del 95% indica que el 95% de los articulos para fumar ensayados se auto-extinguidé en condiciones de
combustion libre, mientras que un valor de auto-extincion del 20% indica que solamente el 20% de los articulos para
fumar se auto-extinguio en tales condiciones de combustion libre.

Es posible hacer referencia al valor de auto-extincién en términos de “valor de auto-extincién a 0°”, “valor de auto-
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extincion a 45°” o “valor de auto-extincion a 90°”, haciendo referencia cada uno de los mismos al valor de auto-
extincion en el angulo especifico ensayado. Ademas, es posible hacer referencia al valor de auto-extincion en
términos de “valor promedio de auto-extincion”, que se refiere a un promedio de tres posiciones angulares:
concretamente, un promedio de (i) el “valor de auto-extincion a 0°”, (ii) el “valor de auto-extincion a 45°” vy (iii) el “valor
de auto-extincion a 90°”. La referencia al “valor de auto-extinciéon” o al “valor de auto-extincion” no distingue entre los
valores de auto-extincion a 0°, auto-extincion a 45°, auto-extincion a 90° o promedio de auto-extinciéon y puede hacer
referencia a uno cualquiera de los mismos.

De forma tipica, durante la ejecucién de operaciones de impresion de pasadas multiples, el operario establecera una
impresion al inicio para imprimir marcas de registro. En consecuencia, en la descripcion de la presente memoria, por
“primera pasada”, “segunda pasada”, “tercera pasada” y otras se entendera que, de forma tipica, tales pasadas
seran precedidas por una pasada (o estacion de impresion) para establecer marcas de registro en el papel,
usandose dichas marcas para mantener el registro deseado de pasada a pasada (de estacion de impresion a
estacion de impresion).

RESUMEN

Las realizaciones descritas en la presente memoria incluyen papeles con bandas y articulos para fumar constituidos
por dichos papeles, comprendiendo el material afiadido una solucién de almidén acuosa (o sistema) que incluye un
agente contra la formacion de arrugas tal como se describe en la presente memoria, de modo que es posible
conseguir lo siguiente:

contramedidas contra la tendencia de la solucién acuosa a la creacién de arrugas y pliegues en el papel;

contramedidas contra la tendencia de la solucion acuosa a provocar que el papel se contraiga
transversalmente durante las operaciones de impresién, para que sea posible mantener de forma mas
precisa el registro de impresion de estacion de impresion a estacion de impresion, especialmente en la
dimensién transversal del papel;

mediante las contramedidas mencionadas anteriormente, es posible imprimir patrones complicados en una
banda de base con sistemas afiadidos acuosos a velocidades de impresién viables comercialmente;

posibilidad de obtener un papel con bandas impresas por huecograbado en una Unica pasada con una
solucién acuosa en presencia de capacidades de secado suficientes;

impresion en pasadas multiples mas precisa del papel con bandas con una solucién acuosa; y

mejor estabilidad de la solucién, incluyendo una vida de almacenamiento funcional mas larga, que reduce
costes y residuos durante las operaciones de impresion.

Ademas, en la presente memoria se describen realizaciones que incluyen papeles con bandas y articulos para fumar
hechos de dichos papeles, comprendiendo el material afiadido una soluciéon acuosa, preferiblemente de almidoén,
que incluye un contenido de yeso suficiente para mitigar la tendencia del papel con bandas a auto-extinguirse y para
mejorar el aspecto del producto para un consumidor. También se describen realizaciones que incluyen elementos y
caracteristicas para mantener la capacidad de inspeccionar mediante visualizacién mecanica el papel con bandas
durante las operaciones de impresion, a pesar de la presencia del contenido de yeso en el material afiadido.

Ademas, en la presente memoria se describen realizaciones que incluyen papeles con bandas y articulos para fumar
hechos de dichos papeles, estando dispuestas las bandas segun patrones que ayudan a mitigar la incidencia
estadistica de auto-extinciones, manteniendo al mismo tiempo el grado de tendencia a la ignicién deseado.

Segun un aspecto de esta descripcion, un papel de envoltura para un articulo para fumar puede tener una banda de
base en la que se aplica el material afiadido segun un patrén, usando una solucion de almidon acuosa que incluye
un agente contra la formacion de arrugas. El papel de envoltura puede incluir regiones de material afiadido que
incluyen almidon aproxmadamente en1,5 g/m y 1, 2 propilenglicol en el intervalo de aproximadamente 0,36 g/m a
aproximadamente 0,90 g/m Segun se desee el material afadido tamblen puede incluir yeso o carbonato calcico en
el intervalo de aproximadamente 0,64 g/m a aproximadamente 1,2 g/m

Segun otro aspecto de esta descripcion, un articulo para fumar puede incluir tabaco y un papel de envoltura,
incluyendo el papel de envoltura un patrén de material afiadido aplicado como una solucion de almidén acuosa que
contiene un agente contra la formacion de arrugas.

Otro aspecto de esta descripcion se refiere a un método de produccién o de preparacion de un papel de envoltura
con un patron mediante el establecimiento de un suministro de una solucién de almidén acuosa que incorpora un
agente contra la formacion de arrugas a una estacion de impresion a través de la que pasa una banda de base para
poder aplicar el patrén usando la soluciéon de almidén acuosa.

Otros aspectos de esta descripcion se refieren, de forma no limitativa, a patrones para el material afiadido y
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caracteristicas de los constituyentes del material afiadido. Ademas, la descripcion se refiere a las caracteristicas
resultantes de un articulo para fumar, incluyendo de forma no limitativa caracteristicas de tendencia a la ignicion y de
auto-extincion.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Muchos de los objetivos y ventajas de la presente descripcion resultaran evidentes para los expertos en la técnica
con la lectura de la presente memoria descriptiva en combinacion con los dibujos que se acompafian, en los que se
aplican numeros de referencia similares en elementos similares, y en los que:

la FIG. 1 es una vista en perspectiva esquematica de un articulo para fumar segun esta descripcion;
la FIG. 2 es una vista esquematica de un papel de envoltura segun esta descripcion;
la FIG. 3 es una vista en seccion parcial ampliada tomada a lo largo de la linea 3-3 de la FIG. 2;

la FIG. 4 es un mosaico de fotomicrografias de una envoltura real con dos capas de material afiadido; las FIGS. 4A-
4G se unen entre si en las lineas de concordancia indicadas;

la FIG. 5 es una vista esquematica de una envoltura segun otra realizacion de esta descripcion;

la FIG. 6 es una vista en seccion parcial ampliada tomada a lo largo de la linea 6-6 de la FIG. 5;

la FIG. 7 es una vista esquematica de una envoltura segun otra realizacion de esta descripcion;

la FIG. 8 es una vista esquematica de una envoltura segun otra realizacion adicional de esta descripcion;
la FIG. 9 es una vista en seccion esquematica ampliada tomada a lo largo de la linea 9-9 de la FIG. 2;

la FIG. 10 es una vista en seccidon esquematica, similar a la de la FIG. 9, de una estructura de banda de capas
multiples;

la FIG. 11 es una vista esquematica de una envoltura que tiene unas regiones en forma de banda que se extienden
longitudinalmente;

la FIG. 12 muestra una vista en planta de una envoltura para producir un cilindro de tabaco con regiones en forma
de banda helicoidales longitudinales;

la FIG. 13 es una vista en perspectiva de otra realizacion adicional de un articulo para fumar segun esta descripcion;

la FIG. 14 es una vista en seccion ampliada del articulo para fumar colocado en un sustrato y que muestra la
circulacion de aire hacia la zona de combustion;

la FIG. 15 es una vista en seccién ampliada del articulo para fumar retirado del sustrato y que muestra la circulacion
de aire hacia la zona de combustion;

la FIG. 16 es una vista en perspectiva de un articulo para fumar segun otra realizacion;

la FIG. 17 es una vista en planta ampliada de una parte desenrollada de la envoltura usada en la conformacién del
articulo para fumar de la FIG. 16;

la FIG. 18 es una vista en planta ampliada de una envoltura para el articulo para fumar, que muestra otro patrén
cuadrilatero;

la FIG. 19 es una vista en planta ampliada de una envoltura para el articulo para fumar, que muestra un patrén
cuadrilatero adicional;

la FIG. 20 es una vista en planta ampliada de una envoltura para el articulo para fumar, que muestra otro patrén
cuadrilatero adicional;

la FIG. 21 es una vista en planta ampliada de una envoltura para el articulo para fumar, que muestra un patrén
triangular;

la FIG. 22 es una vista lateral del articulo para fumar, usando la envoltura de la FIG. 18, con el articulo para fumar en
un sustrato y orientado de modo que una primera parte lateral del articulo para fumar esta en contacto con un
sustrato;

la FIG. 23 es una vista lateral del articulo para fumar, usando la envoltura de la FIG. 18, con el articulo para fumar en
un sustrato y orientado de modo que una segunda parte lateral del articulo para fumar esta en contacto con el
sustrato;
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la FIG. 24 es una vista lateral del articulo para fumar, usando la envoltura de la FIG. 18, con el articulo para fumar en
el sustrato y orientado de modo que una tercera parte lateral del articulo para fumar esta en contacto con el sustrato;

la FIG. 25 es una vista en seccion del articulo para fumar tomada a lo largo de la linea 25-25 de la FIG. 22;
la FIG. 26 es una vista en seccion del articulo para fumar tomada a lo largo de la linea 26-26 de la FIG. 22;
la FIG. 27 es una vista en seccion del articulo para fumar tomada a lo largo de la linea 27-27 de la FIG. 22;
la FIG. 28 es una realizacion con regiones en forma de banda con ranura axial;

la FIG. 29 es una vista en seccion parcial tomada a lo largo de la linea 29-29 de la FIG. 28;

la FIG. 30 es una realizacion con dos ranuras axiales en las regiones en forma de banda;

la FIG. 31 es una vista en seccion parcial tomada a lo largo de la linea 31-31 de la FIG. 30;

la FIG. 32 es una realizacion con una region en forma de banda con ranura axial;

la FIG. 33 es una vista en seccion parcial tomada a lo largo de la linea 33-33 de la FIG. 32;

la FIG. 34 es una vista en alzado lateral de otra realizacion de un articulo para fumar seguin esta descripcion;
la FIG. 35 es una vista en seccion parcial ampliada tomada a lo largo de la linea 35-35 de la FIG. 34;

la FIG. 36 es una vista en alzado lateral de otra realizaciéon de un articulo para fumar segun esta descripcion;
la FIG. 37 es una vista en seccion parcial ampliada tomada a lo largo de la linea 37-37 de la FIG. 36;

la FIG. 38 es una vista en seccion parcial ampliada de una realizacion alternativa similar a la de la FIG. 31;
la FIG. 39 es una vista en perspectiva de otra realizacion de un articulo para fumar segun esta descripcion;
la FIG. 40 es una vista en planta parcial de la envoltura de otra realizacion;

la FIG. 41 es una vista en perspectiva de una realizacion adicional de un articulo para fumar segun esta descripcion;

la FIG. 42 es una vista en alzado lateral de otra realizacién adicional de un articulo para fumar segun esta
descripcion;

la FIG. 43 es una vista en alzado lateral de otra realizacién adicional de un articulo para fumar segun esta
descripcion;

la FIG. 44 muestra una realizacion de un articulo para fumar que comprende regiones en forma de banda
longitudinales helicoidales y un angulo helicoidal § aproximado igual a la arco tangente de (21/C), siendo | la longitud
del cilindro de tabaco y siendo C la circunferencia del articulo para fumar, tal como se describe en la presente
memoria;

la FIG. 45 muestra una realizacion de un articulo para fumar que comprende regiones en forma de banda
longitudinales helicoidales y un angulo helicoidal § aproximado igual a la arco tangente de (4l/C), tal como se
describe en la presente memoria;

la FIG. 46 muestra una realizacion de un articulo para fumar que comprende regiones en forma de banda
longitudinales helicoidales y un angulo helicoidal § aproximado igual a la arco tangente de (I/C), tal como se describe
en la presente memoria;

la FIG. 47 muestra una vista en planta de una envoltura para producir un cilindro de tabaco con regiones en forma
de banda longitudinales;

la FIG. 48 muestra una realizacion de un articulo para fumar que comprende regiones en forma de banda
longitudinales paralelas con respecto a un eje longitudinal del articulo para fumar, tal como se describe en la
presente memoria;

la FIG. 49 es una vista en perspectiva de un articulo para fumar segun esta descripcion;
la FIG. 50 es una vista esquematica de una envoltura que tiene una region en forma de banda almenada;

la FIG. 51 es una vista esquematica de una envoltura que tiene otra realizacion de una region en forma de banda
almenada;
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la FIG. 52 es una vista esquematica de una envoltura que tiene una realizacion adicional de una region en forma de
banda almenada;

la FIG. 53 es una vista esquematica de una envoltura que tiene otra realizacion adicional de una regién en forma de
banda almenada;

la FIG. 54 es una vista esquematica de una envoltura que tiene otra realizacién adicional de una regién en forma de
banda almenada;

la FIG. 55 es una vista esquematica de una envoltura que tiene otra realizacion de una region en forma de banda
almenada;

la FIG. 56 es una vista esquematica de una envoltura que tiene otra realizacion de una region en forma de banda
almenada;

la FIG. 57 es una vista esquematica de una envoltura que tiene otra realizacion de una region en forma de banda
almenada;

la FIG. 58 es una vista en seccién de un articulo para fumar que comprende otra realizacion de regiones en forma de
banda longitudinales, tal como se describe en la presente memoria;

la FIG. 59 es una vista esquematica de un proceso de impresién por huecograbado adecuado para producir
realizaciones de envoltura con bandas impresas, tal como se describe en la presente memoria; y

la FIG. 60 es una coleccion de fotografias que muestran el efecto de los agentes contra la formacion de arrugas en
el papel de envoltura.

DEFINICIONES DE ANTECEDENTES

Haciendo referencia a la FIG. 1, esta descripcion se refiere a un articulo 120 para fumar, tal como un cigarrillo, que
comprende preferiblemente un cilindro 122 de tabaco y un filtro 132 unido al cilindro 122 de tabaco con papel 132 de
filtro. Preferiblemente, el cilindro 122 de tabaco comprende una columna de tabaco triturado (relleno de corte) y una
envoltura 123 dispuesta alrededor de la columna de tabaco, estando constituida dicha envoltura 123 segun lo
descrito a continuacion. El cilindro 122 de tabaco tiene un extremo 124 que puede ser encendido o encendido y un
extremo 130 de filtro (al que, en el caso de cigarrillos sin filtro, se hace referencia como el extremo 130 de boca del
cigarrillo 120). El tabaco de relleno de corte es un término estandar en la industria. Ademas, de forma tipica, el
cilindro 122 de tabaco tiene una seccion generalmente circular, aunque otras secciones ovales y otras formas estan
dentro del ambito de esta descripcion. La envoltura se cierra a lo largo de una junta longitudinal para formar el
cilindro 122 de tabaco.

El cilindro de tabaco tiene una longitud nominal medida desde el borde 131 del papel de filtro hasta el extremo libre
del cilindro de tabaco a lo largo de un eje longitudinal del articulo para fumar. A titulo de ejemplo, esa longitud
nominal puede estar en el intervalo de aproximadamente 60 mm a aproximadamente 100 mm.

El papel 123 de “envoltura” (ver FIG. 2) incluye de forma tipica un “banda de base” 140 que puede estar hecha de
lino, pulpa de madera, fibra de celulosa o similares y que puede tener una pluralidad de regiones 126 en forma de
banda aplicadas en uno o ambos lados. Preferiblemente, la region 126 en forma de banda se aplica en el interior de
la envoltura 123, en el sentido de la manera en la que la envoltura 123 rodea una columna de tabaco en el cilindro
122 de tabaco.

En la fabricacion de una banda de base adecuada para la produccion de las diversas realizaciones de papel con
bandas impresas descritas en la presente memoria, dicha fabricacion incluira normalmente la produccion de un rollo
de banda de base de varios pies en direccion atravesada (normalmente aproximadamente 1 m (3 pies) en dimension
atravesada o transversal), que se corta posteriormente en bobinas. Preferiblemente, las operaciones de impresion
se llevan a cabo en los rollos, aunque podrian llevarse a cabo después del corte. Preferiblemente, las propias
bobinas tendran una dimensién transversal equivalente a la anchura necesaria para producir cilindros 122 de tabaco
0 un numero entero de tales anchuras (p. €j., 1, 2 0 4 de dichas anchuras). Las bobinas estan adaptadas para su
uso en maquinas de produccion de cigarrillos tipicas. Preferiblemente, la envoltura tiene una dimensién en direccion
transversal que tiene en cuenta la circunferencia nominal del cilindro de tabaco y de una junta solapada. En
consecuencia, cuando la envoltura se corta, el articulo para fumar conformado a partir de la misma presenta siempre
una junta longitudinal con un solapamiento exacto.

A efectos de esta descripcion, “longitudinal” se refiere a la direccién a lo largo de la longitud de un cilindro de tabaco
(p- €j., alo largo del eje 134 en la FIG. 1) o a lo largo de la longitud de una banda 140 de base (p. €j., la flecha 142
en la FIG. 2) usada en la preparacion de la envoltura que, a su vez, puede usarse para fabricar un cilindro de tabaco.

A efectos de esta descripcién, “transversal” se refiere a la direccién circunferencialmente alrededor de un cilindro
122 de tabaco (ver FIG. 1) o transversal con respecto a una banda 140 de base (p. €j., la flecha 144 en la FIG. 2)
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usada en la preparacion de la envoltura que, a su vez, puede usarse para fabricar un cilindro de tabaco.

A efectos de esta descripcion, una “region” o “zona en forma de banda” es un area 126 (ver FIG. 2) en una banda
140 de base subyacente en la que se ha aplicado un material afiadido. De forma tipica, la region en forma de banda
presenta un patréon o matriz de dos dimensiones en la banda 140 de base. De forma mas especifica, el patrén o
matriz puede comprender unidades repetitivas en la direccion longitudinal 142 de la banda 140 de base, unidades
repetitivas en la direccion transversal 144 de la banda 123 de base y/o unidades que se repiten en las direcciones
transversal 144 y longitudinal 142 de la banda 140 de base. Las regiones 126 de material afiadido se aplican en la
envoltura 123 para obtener caracteristicas de tendencia a la ignicion satisfactorias o mejores y también permiten
obtener mejores caracteristicas de auto-extincion.

Las regiones 126 de material afiadido estan separadas a lo largo de la banda 140 de base de modo que al menos
una regiéon 126 de material afiadido queda colocada entre el primer y el segundo extremos 128, 130 del cilindro 122
de tabaco en cada articulo para fumar acabado, aunque, mas preferiblemente, al menos dos regiones de material
afadido estan presentes en el cilindro 122 de tabaco. La region 126 de material afiadido se extiende preferiblemente
en la direccion circunferencial en una o mas posiciones separadas a lo largo del eje 134, extendiéndose alrededor
del cilindro 122 de tabaco del articulo 120 para fumar. Aunque en la presente descripcion la region 126 de material
afadido se ha representado sustancialmente continua en su direccion circunferencial, otras configuraciones para el
material afiadido estan dentro del ambito de esta descripcion.

A efectos de claridad, debe observarse que, al describir las dimensiones de diversas realizaciones de la presente
memoria, la “anchura” de la banda o zona se extiende en una direccion longitudinal 134 del cilindro 122 de tabaco
(ver FIG. 1), mientras que la dimensién en la direccion circunferencial se expresara como “circunferencial” o
“transversal” o “en direccion transversal”.

En los casos en que la region 126 en forma de banda se extiende transversalmente con respecto a la banda 140 de
base (o circunferencialmente alrededor de un cilindro de tabaco), la “anchura” de la region 126 en forma de banda se
mide en la direccion longitudinal 142, desde el borde anterior 146 hasta el borde posterior 148, y esta
preferiblemente en el intervalo de aproximadamente 5 mm a aproximadamente 9 mm (desde el borde anterior 146
hasta el borde posterior 148), mas preferiblemente de aproximadamente 5,5 mm a aproximadamente 7,5 mm, e
incluso mas preferiblemente de aproximadamente 6 mm a aproximadamente 7 mm. Ademas, las regiones en forma
de banda pueden tener una “fase” de 27 mm (es decir, la separacion del borde anterior 146 de una regién 126 en
forma de banda al borde anterior 145 de la siguiente region 126 en forma de banda adyacente). Preferiblemente, las
regiones en forma de banda de material afiadido reducen la permeabilidad de la envoltura al intervalo de
aproximadamente 0 a aproximadamente 12 CORESTA, mas preferiblemente, al intervalo de aproximadamente 0 a
aproximadamente 10 CORESTA.

A efectos de esta descripcion, “separacion entre bandas” se refiere a la distancia entre el borde posterior 148 de una
region 126 en forma de banda y el borde anterior 146 de una regién 126 en forma de banda adyacente en la banda
140 de base a partir de la que se produce una envoltura.

En la presente memoria, la frase “borde anterior” se refiere al borde 146 (ver FIG. 1) de una regién 126 en forma de
banda que esta mas cerca de la zona de combustidn que se aproxima durante la combustién de un articulo 120 para
fumar cuya envoltura 123 contiene la regién 126 en forma de banda, mientras que la frase “borde posterior” se
refiere al borde 148 de una region 126 en forma de banda que estd mas lejos de la zona de combustidon que se
aproxima durante la combustion de un articulo 120 para fumar cuya envoltura 123 contiene la regiéon 126 en forma
de banda. En realizaciones almenadas, la anchura general “W” de la region en forma de banda se mide desde la
extension mas anterior del borde anterior hasta la extensién mas posterior del borde posterior, tal como se muestra
en la FIG. 6 con la anchura “W”.

En la presente memoria, el término “almenado” se refiere a un patrén de espacios multiples separados con una
forma geométrica y retirados de una region 126 en forma de banda que, de otro modo, seria sustancialmente
continua y sodlida. Un patron o banda almenada también puede describirse como con muescas o con un aspecto
similar a una onda de pulso. En la presente memoria, “almenas” se refiere a las aberturas o valles en un borde
almenado, mientras que “merlones” se refiere a las partes elevadas o mesetas de un borde almenado entre las
almenas. En la presente memoria, el término “ondulante” incluye un borde almenado, asi como unas formas
geométricas mas amplias que presentan caracteristicas de anchura creciente y decreciente.

A efectos de esta descripcion, “capa” se refiere a una cantidad de material afiadido que se aplica en una banda de
base a partir de la que se fabrica una envoltura. Es posible conformar una regién 126 en forma de banda a partir de
una o mas capas 150, 152 (ver FIG. 3), que pueden superponerse una con respecto a la otra. Cada region 126 en
forma de banda puede ser conformada aplicando una o mas “capas” 150, 152 de una composicién acuosa de
formacion de pelicula en la banda 140 de base de la envoltura para reducir la permeabilidad del papel en la region
en forma de banda correspondiente. De forma alternativa, también es posible usar un material de celulosa para
conformar las regiones en forma de banda.

En los casos en que se usa una composicion de formacion de pelicula, esa “composicion de formacién de pelicula”
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puede incluir preferiblemente agua y una elevada concentracién de un agente oclusivo, p. ej., del 14% a
aproximadamente el 50% en peso. El compuesto de formacion de pelicula puede incluir uno o mas agentes
oclusivos, tal como almidon, alginato, celulosa o goma, y también puede incluir carbonato calcico como carga.
Ademas, la composicion de formacién de pelicula incluye un agente contra la formacién de arrugas. En el caso en
que el almidon es el compuesto de formacion de pelicula, una concentracion de aproximadamente el 14% a
aproximadamente el 26% puede resultar especialmente ventajosa, y una concentracion de aproximadamente el 16%
resulta de maxima preferencia en la actualidad.

Un “agente contra la formacion de arrugas” es un material que evita la contraccion transversal de la banda 140 de
base (ver FIG. 2) durante la impresién u otras operaciones de transformacion. Es posible seleccionar un agente
contra la formacién de arrugas adecuado del grupo que consiste en 1, 2 propilenglicol, propilenglicol, glicerina y
agentes plastificantes de almidén.

La composicion de formacién de pelicula puede aplicarse en la banda de base de la envoltura 140 usando
tecnologias de transformacion tal como impresién por huecograbado, impresion digital, recubrimiento o pulverizacion
usando una plantilla o cualquier otra técnica adecuada. Si asi se desea, las regiones 126 en forma de banda de
material afiadido pueden ser conformadas mediante la impresion de capas multiples sucesivas, p. €j., dos 0 mas
capas sucesivas ordenadas o alineadas entre si. Teniendo en cuenta las tolerancias en los equipos de impresion por
huecograbado, por ejemplo, se considera que las capas adyacentes estan alineadas cuando sus bordes solapados
respectivos estan separados entre si dentro de 0,4 mm, realizando la mediciéon en la direccion longitudinal o
transversal de la banda 140 de base. Ademas, cuando las capas se usan para conformar las regiones en forma de
banda de material afiadido, el material de las capas adyacentes puede ser el mismo o diferente. Por ejemplo, una
capa puede ser almidén, mientras que la siguiente capa puede ser almidén y carbonato calcico.

Con frecuencia, al referirse a las cantidades de aplicacién de material anadido aplicadas usando técnicas de
impresion por huecograbado, se usan valores con una “X” como sufijo para hacer referencia a una cantidad de
aplicacion volumétrica. La siguiente tabla muestra los equivalentes volumétricos de “X” en términos de miles de
millones de micrémetros cubicos o “BCM”:

Volumen BCM Volumen BCM Volumen BCM
0,5X 3.4 2,5X 10,7 4,5X 19,9
1,0X 4,6 3,0X 12,3 5,0X 22,4
1,5X 6,8 3,6X 13,6 5,6X 24,7
2,0X 10 4,0X 17,8 6,0X 27,8

En la presente memoria, al usar la frase “relacion de peso” con respecto al componente de almidén de una soluciéon
de almidon, la “relacion de peso” es la relacion del peso del material adicional en comparaciéon con el peso de
almiddén usado para preparar la solucion de almidén. Ademas, a efectos de esta descripcion, las referencias a una
“solucion de almidén al X%” se refieren a una soluciéon de almidén acuosa en la que el peso de almidon es un X%
del peso de la solucion (p. €j., el peso de almidon dividido por la suma del peso de almidén y el peso del
componente acuoso).

La envoltura incluye una banda de base que, de forma tipica, es permeable al aire. De forma tipica, la permeabilidad
de la envoltura se define en unidades CORESTA. Una unidad CORESTA mide la permeabilidad del papel en
términos de caudal volumétrico (es decir, cm®/seg) por unidad de area (es decir, cm?) por unidad de caida de presion
(es decir, cm de agua). La banda de base de una envoltura convencional también presenta pesos por unidad de
superficie bien conocidos, medidos en gramos por metro cuadrado (g/mz). La permeabilidad y el peso por unidad de
superficie de la banda de base de papeles para articulos para fumar tipicos usados normalmente en la industria se
muestran en la siguiente tabla:

Permeabilidad, unidades CORESTA Peso por unidad de superficie/(g/m?
24 25
33 25
46 25
60 26

A efectos de esta descripcion, la banda de base de una envoltura preferida tiene una permeabilidad al menos de
aproximadamente 20 unidades CORESTA. Con maxima preferencia, la envoltura tiene una permeabilidad superior a
aproximadamente 30 CORESTA, tal como bandas de base convencionales que presentan permeabilidades
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nominales de aproximadamente 33 y de aproximadamente 46 CORESTA con un peso por unidad de superficie de
aproximadamente 25 g/mz. En algunas realizaciones, la banda de base puede tener una permeabilidad superior a
aproximadamente 60 CORESTA o superior a aproximadamente 80 CORESTA, o incluso valores de permeabilidad
superiores.

REPRESENTACIONES ESQUEMATICAS Y REALES

Se cree que las representaciones de secciones tomadas a través de un papel con bandas, tal como la FIG. 3, son
representaciones esquematicas utiles de una banda de papel que tiene regiones en forma de banda conformadas a
partir de una o mas aplicaciones en forma de capa y de los procesos de aplicacion mediante los que se fabrican
tales papeles con bandas. No obstante, tales representaciones esquematicas no muestran de forma precisa la
realidad de la seccion de las estructuras de banda de base o la realidad de la seccion de las estructuras de banda
de base en las que se han aplicado una o mas capas de material aiadido, o la realidad de la seccion de las capas
de material afadido en el producto de papel con bandas final.

De forma mas especifica, la FIG. 4 es un mosaico de fotomicrografias tomadas de una seccién de una envoltura con
bandas del tipo descrito anteriormente y en otras partes de esta descripcion. Las fotomicrografias de la FIG. 4
cubren una longitud real de envoltura que tiene una longitud aproximada de 2,1 mm y en la que se ha aplicado
material afiadido en dos capas; una capa que contiene almidén y carbonato calcico y una capa que tiene almidén
pero que no tiene carbonato calcico. Se aplican unas lineas de concordancia en las diferentes hojas del mosaico de
la FIG. 4 para que la relacién entre las diferentes partes de la FIG. 4 resulte faciimente observable.

Las fotomicrografias de la FIG. 4 amplian la muestra de papel real 2500 veces. En el procedimiento, el papel con
bandas real se cortdé en secciones con una longitud de varios milimetros y se integré en epoxi Spurr™. A
continuacion, el papel integrado se cortd en secciones con un espesor de 5 pym (micrémetros) usando un
ultramicrétomo Leica Ultracut UCT equipado con una cuchilla de vidrio. La muestra se monté en un disco de
adhesivo de carbono unido a un tetén de aluminio y recubierto por pulverizaciéon catddica con 15 nm (nandémetros)
de Au-Pd usando un dispositivo de recubrimiento por pulverizaciéon catédica Cressington 208HR que funciona con
argon. La muestra se visualizé6 en partes solapadas adyacentes usando un microscopio electronico de barrido
ambiental (ESEM) FEI XL30 que funciona a 15 kV en modo Hi-Vac.

Las FIGS. 4A, 4B muestran una parte de la banda 140 de base que esta exenta de cualquier material afiadido. La
banda 140 de base incluye multiples areas claras (p. ej., 160) dispersas de manera aleatoria, que representan
particulas de carbonato calcico incorporadas en la banda de base durante la formacién del papel. La banda 140 de
base incluye ademas multiples formas 162 mas oscuras, algunas de las cuales alargadas, otras redondeadas, que
son cortes a través de las fibras usadas en el proceso de fabricacion del papel. La banda 140 de base tiene un par
de superficies 161, 163 que pueden caracterizarse por tener una rugosidad aleatoria en este nivel de ampliacion, y
que tienen particulas de carbonato calcico y fibras distribuidas de manera aleatoria a lo largo de las regiones
superficiales. La propia banda 140 de base presenta un espesor que, en el mejor de los casos, también puede
caracterizarse como aleatorio, aunque con un valor promedio o nominal estadistico.

Cuando se aplica la primera parte o capa de material afiadido 164 (ver FIG. 4C), el material afiadido aparece en la
superficie de la banda 140 de base debido principalmente a la presencia de yeso (o carbonato calcico) en el
material. En la muestra ampliada en la FIG. 4, la segunda parte o capa de material afiadido 166 (ver FIG. 4C) se
aplica en la superficie de la banda 140 de base y queda colocada sobre la primera capa 164. La segunda capa 166
empieza aproximadamente en la posicion 168 (FIG. 4C). Aunque parece que la segunda capa 166 no esta alineada
para empezar en la misma posicion que la primera capa 164, las tolerancias presentes en las técnicas de aplicacion,
tal como impresiones, no permiten el control efectivo de las capas dentro de una tolerancia inferior a
aproximadamente 0,3 mm. En la escala de la ampliacién mostrada en las imagenes del mosaico de la FIG. 4, la
distancia entre el inicio de la primera capa y el inicio de la segunda capa es de aproximadamente 0,12 mm; una
distancia que esta claramente dentro de la tolerancia minima mencionada anteriormente.

El examen de la primera capa que se extiende a través de las FIGS. 4C-4G permite realizar varias observaciones
sobre la primera capa 164 que contiene almidon y carbonato célcico:

(i) la capa 164 no es continua en la direccién de la banda 140 de base;
(i) la capa 164 no tiene un espesor uniforme;
(iii) la capa 164 tiene un espesor no uniforme;
(iv) la capa 164 no tiene una superficie lisa; y

(v) el espesor real de la primera capa 164 puede ser mas grande que el espesor real de la segunda capa
166, incluso aunque la segunda capa sea normalmente mas espesa que la primera capa.

Un examen de la segunda capa 166, que no incluye almiddn, tal como la capa que se extiende a través de las FIGS.
4C-4G, permite realizar varias observaciones similares:
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(i) la segunda capa 166 no es continua en la direccién de la banda 140 de base;
(i) la segunda capa 166 no tiene un espesor uniforme;
(iii) la segunda capa 166 tiene un espesor no uniforme;

(iv) la segunda capa 166 tiende a tener una superficie lisa, aunque la banda de base (papel) tiene areas, p.
ej. 170 (FIG. 4D), 172, 174 (FIG. 4E) y 176 (FIG. 4F) que estan exentas del material afiadido que constituye
la segunda capa 166.

Diferencias como las descritas anteriormente demuestran que las descripciones esquematicas de papel con una o
mas capas de material afadido varian significativamente con respecto a los resultados reales al aplicar una o mas
capas de material afadido en una banda 140 de base. En consecuencia, aunque las representaciones esquematicas
de capas afiadidas muestran bastante bien las cantidades de aplicacién del proceso, pudiendo ser utilizadas como
una guia para grabar zonas de aplicacion de un cilindro de impresion por huecograbado o similar, estas
representaciones esquematicas representan de forma precisa la estructura de la envoltura acabada preparada
aplicando una o mas capas de material afiadido en una banda de base.

REALIZACION ILUSTRATIVA - PATRON DE BANDA SOLIDA

Haciendo referencia en este caso a la FIG. 10, se muestra una realizacion preferida en la actualidad de una
aplicacion de capas muiltiples de un material afadido para conformar una configuracién de banda sélida a partir de la
aplicacion multiple de material afiadido y con una anchura de banda en el intervalo de aproximadamente 6 a 7 mm.
Es posible aplicar una primera capa 210 de la banda en una cantidad 4X y puede comprender una solucién acuosa
que contiene aproximadamente el 16% de almidon, el 60% de yeso o carbonato calcico y el 60% de 1, 2
propilenglicol. Es posible aplicar la segunda capa 212 en una cantidad inferior de 3,5X y puede comprender la
misma solucion que la primera capa. Es posible aplicar la tercera capa 214 en una cantidad incluso inferior de 3X'y
puede comprender una solucién acuosa que contiene el 16% de almidon y el 60% de 1, 2 propilenglicol. En esta
formulacion, el valor de 60% de almiddn y propilenglicol significa que el peso de esos componentes esta incluido en
un 60% del peso del almidén en la soluciéon acuosa. Después de haber secado las diferentes capas, la banda de
base resultante presenta unas regiones de material afiadido en las que el almidon esta presente aproximadamente
en 1,5 g/mz, el 1, 2 propilenglicol esta presente en el intervalo de aproximadamente 0,36 a aproximadamente
0,902g/m y el carbonato calcico esta presente en el intervalo de aproximadamente 0,64 a aproximadamente 1,2
g/m”.

Con la incorporacion del propilenglicol en esta realizacion segun lo descrito anteriormente, es posible conseguir las
ventajas asociadas resumidas anteriormente (en el resumen) y que se detallan de forma adicional en la siguiente
descripcion.

Con la incorporacion del yeso en esta realizacion segun lo descrito anteriormente, es posible mitigar la tendencia de
los cigarrillos de papel con bandas a auto-extinguirse, mejorar el aspecto del producto para un consumidor y
conseguir estas y otras ventajas asociadas resumidas anteriormente (en el resumen) y que se detallan de forma
adicional en la siguiente descripcion.

De manera similar, con la aplicaciéon de una tercera capa 214 usando una composicién con un contenido pequefio o
inexistente de yeso, es posible y viable inspeccionar mediante visualizacién mecanica el papel con bandas durante
las operaciones de impresion, a pesar de la presencia del contenido de yeso en el material afiadido de la primera 'y
segunda bandas 210 y 212. Esta caracteristica contribuye a la obtencion de estas y otras ventajas asociadas
resumidas anteriormente (en el resumen) y que se detallan de forma adicional en la siguiente descripcion.

También se entendera que, con la configuracion de banda sélida descrita haciendo referencia a la FIG. 10, es
posible conseguir una envoltura capaz de contribuir a un valor de tendencia a la ignicién deseable, incluyendo en
muchas aplicaciones un valor de tendencia a la ignicion aproximadamente igual o igual a cero (0).

DIFICULTADES QUE APARECEN AL APLICAR SOLUCIONES DE MATERIAL ANADIDO ACUOSAS,
PREFERIBLEMENTE DE ALMIDON

Existen ventajas relacionadas con el concepto de uso de soluciones de almidén acuosas como material afadido
para producir una envoltura con bandas para controlar las caracteristicas de tendencia a la ignicion de articulos para
fumar fabricados usando dicha envoltura con bandas. No obstante, la aplicacion de soluciones de almidén acuosas
en una banda de base provoca dificultades. Por ejemplo, las soluciones de almidén acuosas tienden a penetrar en la
superficie irregular, rugosa y porosa de la banda 140 de base y tienden a provocar la contraccion transversal de la
banda de base cerca de las regiones en forma de banda. Haciendo referencia a este Ultimo punto, se ha
comprobado que, al aplicar una solucion de almidén acuosa en una banda de base de aproximadamente 92 cm (36
pulgadas) en direccion transversal, la banda puede contraerse aproximadamente de 1,3 cm (0, 50 pulgadas) a 1,9
cm (0, 75 pulgadas) o mas al secarse. Este grado de contraccion haria imposible mantener un registro adecuado
durante la impresion y otras operaciones de transformacion.
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Debido a que la contraccion se localiza en las regiones en forma de banda, la anchura transversal de la banda de
base en el espacio entre las regiones en forma de banda adyacentes es mas grande que la anchura transversal de
la banda de base en las regiones en forma de banda. Esa disparidad en la anchura transversal provoca una
ondulacién transversal en la banda de base en esos espacios entre las regiones en forma de banda.

Dicha ondulacion de la envoltura afecta negativamente la posterior manipulacién de la envoltura y la fabricacion de
articulos para fumar a partir de la envoltura. Por ejemplo, cuando la envoltura que presenta una ondulacion se
enrolla en un rollo o se corta y enrolla en bobinas, el proceso de enrollado aplana la ondulacién, creando pliegues en
la envoltura. Cuando la envoltura con pliegues se usa para fabricar articulos para fumar, esos pliegues en la
envoltura aparecen en los articulos para fumar, dando como resultado articulos para fumar visualmente
inaceptables.

AGENTE CONTRA LA FORMACION DE ARRUGAS

De manera sorprendente, se ha descubierto que la incorporacion de un agente contra la formaciéon de arrugas
(preferiblemente, tal como propilenglicol) en una solucién de almidon acuosa usada para producir una envoltura con
bandas de acuerdo con lo descrito en la presente memoria permite reducir la contraccion transversal a niveles
manejables funcionalmente, permite mitigar la formaciéon de arrugas pronunciadas y permite eliminar
sustancialmente los problemas de arrugas presentes originalmente. Se ha descubierto que la incorporacion de un
agente contra la formacién de arrugas también presenta ventajas adicionales. Por ejemplo, al incorporar un agente
contra la formacion de arrugas en la solucion de almidén acuosa, el agente contra la formacion de arrugas funciona
como un plastificante, de modo que el almidén es mas elastico durante el proceso de secado y en el papel acabado.
Se mitigd la formacién de grietas y el descascarillado en las regiones en forma de banda. Ademas, la presencia del
agente contra la formacion de arrugas parece provocar que la solucion de almidon quede dispuesta mas en la
superficie de la banda de base, con una menor penetracion en dicho material y, por lo tanto, mejorando la formacién
de la pelicula. Se ha comprobado que la contraccion de la envoltura cerca de regiones en forma de banda
conformadas a partir de una solucion de almidén acuosa que incluye un agente contra la formacién de arrugas esta
en el intervalo de aproximadamente 1,6 mm a 3,2 mm (0,0625 pulgadas a 0,125 pulgadas) en una banda de base de
92 cm (36 pulgadas) de anchura, un intervalo que no provoca la formacion de arrugas ni una ondulaciéon excesiva.
Ademas, se ha descubierto que la incorporacion de un agente contra la formacion de arrugas en la solucion de
almiddén acuosa hace posible la aplicacién de material afadido en la banda de base en una Unica aplicacion, pasada
de impresion o similar, considerando que se establezca una capacidad de secado suficiente en tales practicas.
Ademas, la incorporacion de un agente contra la formacion de arrugas en la soluciéon de almidén acuosa permite
aplicar patrones mas complicados que las regiones en forma de banda sdlidas, ya que el registro de impresion
puede mantenerse de forma mas precisa de estacion de impresion a estaciéon de impresién. Ademas, la vida de
conservacion de la solucion de almidon acuosa aumenta considerablemente gracias a la incorporacion del agente
contra la formacion de arrugas descrito en la presente memoria.

Las ventajas descritas anteriormente resultaran mas comprensibles por parte de los expertos en la técnica a partir
de la siguiente descripcion. Haciendo referencia en este caso a la FIG. 2, las regiones 126 de material afiadido
determinan y regulan la tendencia a la ignicidn y las caracteristicas de auto-extinciéon del articulo para fumar. Las
regiones 126 de material afiadido se aplican en una banda 140 de base (ver FIG. 2) de la envoltura 123 que, a
continuacion, se conforma en un cilindro de tabaco en un equipo de produccion de cigarrillos convencional. La
permeabilidad nominal de la banda 140 de base puede estar en el intervalo de aproximadamente 25 a
aproximadamente 100 CORESTA. En la actualidad, la permeabilidad nominal preferida de la banda de base esta en
el intervalo de aproximadamente 33 a aproximadamente 65 CORESTA, siendo las permeabilidades nominales de
maxima preferencia de aproximadamente 33 y de aproximadamente 60. La banda 140 de base tiene una direccion
longitudinal 142 que se extiende a lo largo de la longitud de la envoltura 123 y una direccion transversal 144 que se
extiende transversalmente a través de la envoltura 123 para ser generalmente perpendicular o transversal con
respecto a la direccion longitudinal 142.

Las regiones 126 de material afiadido pueden aplicarse en la banda 140 de base preferiblemente mediante una
técnica de impresion. Aunque es posible usar una o mas técnicas de impresiéon para aplicar la regién 126
(seleccionadas del grupo que consiste en impresion directa, impresion offset, impresién por chorro de tinta,
impresion por huecograbado y similares), se usara preferiblemente un proceso de impresion por huecograbado. La
impresion por huecograbado permite obtener un amplio control sobre las cantidades de deposicion, los patrones de
deposicion y similares, y resulta adecuada para una impresion de alta velocidad en la banda 140 de base. En la
presente descripcion, impresion de “alta velocidad” se refiere a procesos de impresién en los que la banda 140 de
base se desplaza a través del proceso de impresién a una velocidad lineal superior a aproximadamente 1,5 m/s (300
pies/min). En la fabricacion de cigarrillos, son preferidas velocidades de impresion de la banda de base superiores a
2,3 m/s (450 pies/min), y velocidades superiores a 2,5 m/s (500 pies/min) o mas resultan incluso mas preferidas. A
este respecto, las cantidades de deposicion de material afiadido, asi como la calidad del patrén de material afiadido
depositado pueden variar considerablemente al comparar la envoltura preparada mediante procesos de impresion
de alta velocidad con una envoltura preparada mediante procesos de impresion de baja velocidad. Las operaciones
de impresion a mayor velocidad permiten conseguir los valores (caracteristicas) de tendencia a la ignicion deseables
y los valores (caracteristicas) de auto-extincion deseados.
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Sorprendentemente, se ha descubierto que es posible transformar (imprimir) una banda de base para que incluya
bandas segun la realizacion descrita haciendo referencia a la FIG. 10 a 5 m/s (1000 pies por minuto) con un aspecto
del papel aceptable (es decir, sin defectos de calidad) y sin incidencias estadisticas inaceptables de pliegues o
arrugas.

Un objetivo de esta descripcion consiste en dar a conocer envolturas 123 (ver FIG. 2) producidas a escala comercial
y a alta velocidad que, al ser conformadas en un cilindro de tabaco, presentan valores de tendencia a la ignicion no
superiores al 25% y valores de auto-extincion no superiores al 50%. En consecuencia, en este caso, las cantidades
y caracteristicas de deposicion de las regiones impresas resultantes son caracteristicas importantes de la impresion
de alta velocidad. Aunque se considera que esos valores de tendencia a la ignicion y de auto-extincion son
adecuados en la actualidad, resulta incluso mas preferido un valor de tendencia a la ignicién del articulo para fumar
resultante no superior a aproximadamente el 15%, y el valor de tendencia a la ignicion de maxima preferencia del
articulo para fumar resultante no es superior a aproximadamente el 10%. También son deseables valores de auto-
extincion mas bajos. A este respecto, un valor de auto-extincion mas preferido es inferior a aproximadamente el
25%, mientras que el valor de auto-extincion de maxima preferencia es inferior a aproximadamente el 10%.

Los materiales usados en las regiones de material afiadido pueden resultar importantes en los valores de tendencia
a la ignicién y de auto-extincion de un articulo para fumar fabricado usando la envoltura descrita en la presente
memoria. En una realizacion, las regiones de material afiadido pueden imprimirse con una solucion de almidén que
incluye un agente contra la formacion de arrugas. Aunque en la actualidad resulta preferida una solucion de almidén
acuosa, ya que el componente acuoso se seca facilmente, el uso de una soluciéon de almidén no acuosa también
esta dentro del ambito de esta descripcion. En otra realizacion, las regiones de material afiadido pueden imprimirse
con una solucién que comprende una mezcla de particulas de carbonato calcico (o yeso), almidon y agente contra la
formacion de arrugas. Del mismo modo que la solucién de almidén y agente contra la formacion de arrugas, la
solucién que comprende una mezcla de particulas de carbonato calcico (o yeso), almidon y agente contra la
formacion de arrugas se aplica preferiblemente como una solucién acuosa, aunque una solucién no acuosa también
esta dentro del ambito de esta descripcion.

Esta descripciéon contempla el uso de varios agentes contra la formacién de arrugas adecuados para conseguir las
caracteristicas deseadas descritas en la presente memoria. De forma especifica, el agente contra la formacién de
arrugas se selecciona del grupo que consiste en glicerina, propilenglicol y 1, 2 propilenglicol. La glicerina es un
elemento preferido del grupo de agentes contra la formacion de arrugas. No obstante, en la actualidad, el 1, 2
propilenglicol es el elemento de maxima preferencia del grupo de agentes contra la formacién de arrugas.

De forma general, esta descripcion contempla la incorporaciéon de (i) un agente contra la formacion de arrugas o (ii)
una combinacién de agente contra la formacién de arrugas y carbonato calcico en una solucion de almidén acuosa
nominal para obtener la solucién anadida que se usara en la impresion. En las soluciones de almidén acuosas
nominales usadas en esta descripcion, el almidén puede comprender de aproximadamente el 10% a
aproximadamente el 28% en peso de la solucidn nominal. Preferiblemente, el almidén puede comprender de
aproximadamente el 14% a aproximadamente el 26% en peso de la soluciéon nominal. Con maxima preferencia, el
almidon puede comprender aproximadamente el 16% en peso de la solucion nominal.

Preferiblemente, se afiade un agente contra la formacién de arrugas en la solucion de almidén nominal, estando el
peso del agente contra la formacién de arrugas en el intervalo de aproximadamente el 10% a aproximadamente el
120% del peso del almidén en la solucién de almidén nominal. Mas preferiblemente, cuando el agente contra la
formacion de arrugas es 1, 2 propilenglicol, el peso del agente contra la formacion de arrugas esta en el intervalo de
aproximadamente el 40% a aproximadamente el 120% del peso del almidén en la solucidon de almidén nominal;
incluso mas preferiblemente, en el intervalo de aproximadamente el 40% a aproximadamente el 80%; y con maxima
preferencia, en el intervalo de aproximadamente el 55% a aproximadamente el 65%. Mas preferiblemente, en los
casos en que el agente contra la formacion de arrugas es glicerina, el peso del agente contra la formacion de
arrugas esta en el intervalo de aproximadamente el 10% a aproximadamente el 45% del peso del almidon en la
soluciéon de almidén nominal; incluso mas preferiblemente, en el intervalo de aproximadamente el 20% a
aproximadamente el 40%; y con maxima preferencia, de aproximadamente el 20% a aproximadamente el 30%. En
los casos en que se usa glicerina como agente contra la formacion de arrugas de aproximadamente el 40 a
aproximadamente el 45%, parece ser que la glicerina afecta negativamente a la calidad del secado de la solucién
afiadida.

EJEMPLOS

La funcion de los siguientes ejemplos ilustrativos y no limitativos es la de proporcionar una explicacion adicional. Los
resultados mostrados en las Tablas | y Il comparan la viscosidad inicial y la estabilidad temporal de una solucién de
impresion sin un aditivo de agente contra la formacidn de arrugas con la viscosidad inicial y la estabilidad temporal
de una soluciéon de impresion con un aditivo de agente contra la formaciéon de arrugas. Las observaciones
registradas en la Tabla | (para 1, 2 propilenglicol) y en la Tabla Il (para glicerina) muestran que una solucion de
impresion que contiene un agente contra la formacion de arrugas, tal como 1, 2 propilenglicol o glicerina, es menos
viscosa inicialmente y mas estable por el hecho de que la misma presenta una viscosidad inferior durante un periodo

12



10

15

ES 2392573 T3

de tiempo mucho mas largo.

Tabla |
Viscosidad solucion 24% almidén + | Viscosidad solucion 24% almidon + 80% CaCO; + 100% 1,
80% CaCO;" 2 propilenglicol2

Dia 1 65 mPa-s (cP, centipoise) 50 mPa-s
Dia 2 71 mPa's 51 mPas
Dia 3 77 mPas 50 mPa's
Dia 4 88 mPa's -

Dia 6 - 52 mPa's
Dia7 147 mPa's 58 mPa's
Dia 8 - 61 mPa's
Dia 9 - 66 mPa's
Dia 10 225 mPa's 70 mPa's
Dia 16 - 114 mPa's

'CaCO; afiadido a una solucion de 24% de almidon seco en agua; la relacion de peso entre el CaCOs afiadido y
el almidén seco presente en la solucion es de 0,8:1,0.

2CaCO0; afiadido a una solucion de 24% de almidon seco en agua; la relacion de peso entre el 1, 2 propilenglicol
afnadido y el CaCO3 afiadido y el almidon seco presente en la solucién es de 1,0:0,8:1,0.

Tabla Il
Viscosidad solucion 20% almidén + CaCO5' Viscosidad solucién 20% almidén + CaCO3 +

glicerina2
Dia 1 51 mPa-s (cP, centipoise) 41 mPa's
Dia 2 50 mPa's -
Dia 5 66 mPa's 52 mPa's
Dia 6 78 mPa's -
Dia7 102 mPa's -
Dia 8 - 55 mPa's
Dia 12 - 62 mPa's
Dia 14 - 72 mPa's

'CaCO; afiadido a una solucion de 20% de almidon seco en agua; la relacion de peso entre el CaCOj3 afiadido y
el almidén seco presente en la solucion es de 1:1.

2 CaCO03 y glicerina afadidos a una solucion de 20% de almidon seco en agua; la relacion de peso entre la
glicerina afadida y el CaCO3 afiadido y el almidon seco presente en la solucion es de 1:5:5.

Las tablas anteriores demuestran que la vida de almacenamiento util de la solucién de impresion usando un agente
contra la formacion de arrugas, medida por su viscosidad, dobla sustancialmente la vida de almacenamiento de una
solucién de impresion sin el agente contra la formacion de arrugas. Por lo tanto, la incorporacion de un agente contra
la formacion de arrugas en el material aplicado en las regiones afiadidas mejora las propiedades reoldgicas de la
solucién de impresion usada para formar las regiones de material afiadido.

Cuando el material afiadido se aplica con una técnica de impresion, la viscosidad del material aplicado resulta
importante. En los casos en que la viscosidad del material aplicado aumenta con el tiempo, el material afadido
presenta una vida de almacenamiento o conservacion limitada, tras la cual el material pierde su utilidad. Tal como
demuestra la Tabla |, con la incorporacion de un agente contra la formacion de arrugas en la formulacion del material
aplicado, es posible reducir la viscosidad inicial del material afiadido aproximadamente en un 20%. Ademas, la vida
de almacenamiento o conservacion del material afiadido aumenta en un factor de al menos dos o mas en
comparacion con material que no tiene un agente contra la formacién de arrugas.
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Los resultados mostrados en las Tablas Ill y IV indican que la incorporacion de un agente contra la formacién de
arrugas en la solucion de impresion reduce la auto-extincion en condiciones de combustion libre sin afectar de forma
inaceptable los valores de tendencia a la ignicion (es decir, manteniendo al mismo tiempo niveles de tendencia a la
ignicion aceptables). Haciendo referencia a la informacién mostrada en la Tabla Ill, se ensayaron unas tandas de 40
cigarrillos para obtener el valor de tendencia a la ignicion, mientras que se ensayaron unas tandas de 20 cigarrillos
en cada posicion angular para obtener el valor de auto-extincion.

Tabla lll

Solucién impresion con 22% almidén + 100% 1, 2 propilenglicol’ + CaCO; (SE es auto-extincion)

CaCO3 % anchura /mm tendencia a la ignicion /% SE (0°) | SE (45°) | SE(90°) | SE (promedio)

7 0 40 85 100 75
40 7 0 35 90 100 75
6 0 75 100 100 92
6 5 0 60 100 53
7 0 10 80 100 63
60 7 0 10 75 95 60
6 5 25 85 100 70
6 10 5 40 50 32
7 7.5 5 60 90 51
80 7 5 0 65 85 50
6 25 0 45 50 32

1,2 propilenglicol afiadido a una solucién de 22% de almidon seco en agua; 1, 2 propilenglicol afiadido a la
solucién de almidén con una relacion entre 1, 2 propilenglicol y almidén seco de 1,0:1,0; y CaCO3 afadido a la
solucién de almidén con el porcentaje en peso descrito, medido con respecto al peso de almidén seco usado en la
solucion.

Es posible sacar varias conclusiones a partir de la Tabla Ill. Por ejemplo, la tendencia a la ignicion se mantuvo
bastante por debajo del valor objetivo del 25% en bandas de 7 mm. Ademas, la tendencia a la igniciéon se mantuvo
bastante por debajo del valor objetivo del 25% cuando el peso de CaCOs fue inferior al 80% del peso de almidén.
Asimismo, los valores de auto-extincion promedio fueron inferiores o equivalentes al 70% cuando el peso de CaCO3
fue superior al 40% del peso de almidon; y la auto-extincion a 0° fue inferior o equivalente a 25 cuando el peso de
CaCOj3 fue superior al 40% del peso de almidén.

Haciendo referencia a la informacion mostrada en la Tabla IV, se ensayaron grupos mas pequefios de cigarrillos,
concretamente, grupos de cinco. Los cigarrillos ensayados relacionados con los resultados de la Tabla IV se
prepararon con dos bandas pintadas a mano usando la solucién de material afiadido indicada en la Tabla IV.

Tabla IV

Solucion tendencia a la ignicion |auto-extincion (a 0°)
solucion 20% almidon 0deb5 3de5

solucion 20% almidén + glicerina’ Relacion peso glicerina -

almidon seco = 1:5 Ode5 1deb

! Glicerina afiadida a una solucion de 20% de almidon seco en agua; la relacion de peso entre la glicerina afiadida
y el almidén seco presente en la solucion es de 1:5.

En ambas soluciones que contienen un agente contra la formacidon de arrugas, todos los cigarrillos se auto-
extinguieron antes de que la zona de combustion alcanzase la linea del filtro en el ensayo de tendencia a la ignicion.
No obstante, en el ensayo de auto-extincion (a 0°), en el caso de la solucidon sin agente contra la formacion de
arrugas, el 60% de los cigarrillos se auto-extinguié antes de la linea del filtro, mientras que, en el caso de la solucion
que contiene agente contra la formacion de arrugas, solamente el 20% de los cigarrillos se auto-extinguio antes de la
linea del filtro. Por lo tanto, la auto-extincién se mantiene por debajo de un objetivo comun del 25%. El valor de
tendencia a la ignicion fue excelente, con un valor resultante del 0%, bastante por debajo de los valores objetivo del
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10%, 15% o 25% usados con frecuencia. Por lo tanto, la incorporacion o inclusion de un agente contra la formacion
de arrugas en las regiones de material afiadido reduce la auto-extincion en condiciones de combustion libre (auto-
extincion) sin afectar de forma negativa el valor de tendencia a la ignicion (tendencia a la ignicion).

La incorporacion de un agente contra la formacion de arrugas en el material afiadido también mejora las
caracteristicas de la envoltura con bandas resultante. De forma especifica, se ha descubierto que un agente contra
la formacién de arrugas aumenta la flexibilidad del material afiadido al secarse en la envoltura (es decir, el mismo
actua como un plastificante). En consecuencia, las bandas de material afiadido presentan una menor tendencia a
separarse de la banda de base durante su manipulacion y uso que las bandas de envolturas en las que no se usa un
agente contra la formacion de arrugas en la formulacion. Ademas, tal como se ha mencionado anteriormente, la
incorporacion de un agente contra la formacion de arrugas en el material afiadido permite obtener un mejor valor de
auto-extincion en un articulo para fumar fabricado a partir de una envoltura que tiene bandas de material afiadido
que incluye un agente contra la formacion de arrugas, aunque sin un deterioro del valor de tendencia a la ignicion.

Aunque la influencia del agente contra la formacion de arrugas en la solucion de almidén no se comprende
totalmente, parece ser que el agente contra la formacion de arrugas actua también como un plastificante en la
solucion de almidon. Una soluciéon de almidon sin un agente contra la formacion de arrugas que puede funcionar
también como un plastificante tiende a infiltrarse en la superficie superior de la estructura del papel. Ademas, sin el
agente, una solucion de almidon tiende a encogerse o contraerse cuando se seca. Este encogimiento y/o
contraccion provoca que la banda subyacente también se encoja o contraiga, es decir, en el area subyacente de la
region en forma de banda. A titulo de ejemplo, las observaciones han demostrado que una banda de papel de 92 cm
(36 pulgadas) de anchura puede contraerse aproximadamente de 1,3 cm a 1,9 cm (0,5 pulgadas a
aproximadamente 0,75 pulgadas) en la region en forma de banda, es decir, de aproximadamente el 1% a
aproximadamente el 2%. Tal contraccion puede crear dificultades, tal como al mantener un registro adecuado entre
multiples estaciones de impresiéon cuando se usa impresion de pasadas multiples, entre otras.

Debido a que la banda subyacente entre regiones en forma de banda no experimenta la contraccion, la regién entre
las regiones en forma de banda presenta una ondulacién en la que las ondas se extienden en la direccion
longitudinal de la banda subyacente y las ondulaciones de las ondas se producen en la direccién atravesada o
transversal de la banda subyacente. Después de cortar la banda subyacente longitudinalmente en partes con un
tamario para la fabricacion de cigarrillos, cada una de esas partes longitudinales de la banda de papel se enrolla de
forma ajustada en una bobina correspondiente. En consecuencia, las ondulaciones descritas anteriormente se
transforman en ocasiones en pliegues en las regiones sin bandas, en las que el propio papel queda doblado para
ajustarse a la reduccién de anchura provocada por la contraccion en las regiones en forma de banda. Tales pliegues
en la envoltura resultan generalmente inaceptables en la produccidon de cilindros de tabaco. El efecto de esa
contraccion puede observarse facilmente en las FIGS. 60A, 60B, 60C. Esas figuras son imagenes microscopicas
opticas de la region arrugada entre regiones en forma de banda impresas en las que se aplica una Unica aplicacion
de material de formaciéon de pelicula a 5,5X. El material de formacion de pelicula usado contenia un 22% de almidén
y un 40% de yeso o carbonato calcico.

Por lo tanto, parece ser que las regiones en forma de banda son una de las causas de la formacién de arrugas en el
area sin bandas o sin impresiones de la envoltura. Nuevamente, los mecanismos no se comprenden totalmente,
pero la incorporacion de un agente contra la formacion de arrugas en la solucién de almidén parece provocar que la
capa impresa o region en forma de banda sea mas flexible. Esa flexibilidad puede ser el resultado de que la capa de
almidén impresa sea mas elastica. Esa flexibilidad también puede ser el resultado de que la capa impresa presente
una infiltracién reducida en la estructura del papel, de modo que la capa impresa queda dispuesta mas en la
superficie de la banda de papel. Independientemente de si esos mecanismos, una combinaciéon de esos
mecanismos u otros mecanismos son activos, las observaciones indican que, al doblar la envoltura, la mejor
elasticidad de la capa o region en forma de banda reduce la probabilidad de que la capa o regién en forma de banda
se separe de la envoltura. Ademas, parece ser que la elasticidad de la capa o regién en forma de banda permite que
la capa o regién en forma de banda se adapte dimensionalmente al papel subyacente cuando la solucién aplicada se
seca; de este modo, se reduce la contraccion en la region en forma de banda y, simultdneamente, también se
reduce la formacioén de arrugas y/o fruncimientos entre las regiones en forma de banda. En consecuencia, la
incorporacion del agente contra la formacion de arrugas en la solucién de almidén contrarresta la formacion de
arrugas descrita anteriormente.

El efecto de afiadir un agente contra la formacion de arrugas en un material de formaciéon de pelicula puede
observarse facilmente en las FIGS. 60D, 60E, 60F, 60G, 60H, 60I, que son fotografias tomadas usando un
microscopio de la region entre regiones en forma de banda impresas, en las mismas condiciones que las FIGS. 60A-
C. En las FIGS. 60D-60F, se us6 glicerina como agente contra la formacion de arrugas. El material de formacion de
pelicula se aplico a 5,5X y contenia el 22% de almidon, el 40% de yeso y el 20% de glicerina. En las FIGS. 60G-60I
se uso 1, 2 propilenglicol como agente contra la formacion de arrugas. En estas figuras, el material de formacion de
pelicula se aplicé a 5X y contenia el 22% de almidon, el 40% de yeso y el 100% de propilenglicol. En la FIG. 60
puede observarse el efecto sorprendente en un papel con bandas impresas obtenido afiadiendo un agente contra la
formacion de arrugas al material de formacion de pelicula.
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Otra ventaja del agente contra la formacion de arrugas descrito en la presente memoria esta relacionada con las
propiedades de formacion de pelicula de la solucién. De forma mas especifica, parece ser que la incorporacion del
agente contra la formacion de arrugas en el material afiadido mejora las caracteristicas de formacion de pelicula del
material afadido con respecto a la superficie de la banda de base en la que se aplica el material afiadido. Se cree
que esa mejor caracteristica de formacion de pelicula mejora el valor de tendencia a la ignicién de envolturas con
bandas fabricadas con el material afadido. Ademas, la caracteristica de formacion de pelicula mejora
suficientemente el efecto oclusivo deseado de la capa, de modo que es posible reducir el nimero de aplicaciones de
pasadas multiples que hubiesen sido necesarias con soluciones que no tienen el agente contra la formacién de
arrugas. Con el agente contra la formacion de arrugas es posible una Unica operacion de pasada con la presencia
de una capacidad de secado adecuada.

Se han observado otras ventajas al usar 1, 2 propilenglicol como agente contra la formacion de arrugas. De forma
especifica, es posible usar de forma eficaz 1, 2 propilenglicol cuando la relacion entre el peso de 1, 2 propilenglicol y
el peso de almidon en la solucion es de aproximadamente el 100%. En cambio, es posible usar de forma eficaz
glicerina cuando la relacion entre el peso de glicerina y el peso de almidén en la solucion es inferior al 40%, ya que,
con esa relacion, el tiempo de secado de la solucién almidén-plastificante de almidén pasa a ser inaceptable. Esa
diferencia en el tiempo de secado puede ser el resultado de la diferencia entre el punto de ebulliciéon de la glicerina
(290 °C) y el punto de ebullicion del 1, 2 propilenglicol (187,3 °C); una diferencia de aproximadamente 100 grados C.
En el caso del 1, 2 propilenglicol, el punto de ebullicion esta mas cerca del punto de ebullicién de un disolvente
acuoso que el punto de ebullicion de la glicerina.

Con la incorporacion de un agente contra la formacion de arrugas en la solucién de almidén, la permeabilidad de la
region en forma de banda mejora, es decir, la permeabilidad es mas uniforme y es inferior a la permeabilidad de una
banda que no usa plastificante. Este fendmeno es significativo, ya que permite aplicar o imprimir la cantidad
necesaria de solucion de almidén en una Unica etapa de impresion. Los expertos en la técnica entenderan que en el
pasado normalmente eran necesarias etapas de impresion multiples para llevar a cabo la reduccién necesaria de la
permeabilidad en las regiones en forma de banda. Por supuesto, por otros motivos, puede seguir resultando
deseable seguir usando operaciones de impresion de capas multiples.

CARBONATO CALCICO

El carbonato calcico o yeso se afiade preferiblemente a la solucion de almidén nominal ademas del agente contra la
formacion de arrugas, pudiendo estar el peso del yeso en el intervalo de 0 a aproximadamente el 100% del peso del
almidon en la solucién nominal; preferiblemente, en el intervalo de aproximadamente el 40% a aproximadamente el
100%; y con maxima preferencia, en el intervalo de aproximadamente el 40% a aproximadamente el 80%, con un
nivel objetivo preferido de aproximadamente el 60%. El yeso puede afadirse a la soluciéon de almidéon nominal para
regular la reflectancia del material afiadido resultante, a efectos de que sea comparable a la reflectancia del material
de la banda de base sin recubrir. Con tal reflectancia, las regiones en forma de banda fabricadas con el material
afiadido son menos visibles para un observador comun.

La relacion CaCOs-almidon también puede ser un factor significativo al determinar los valores de tendencia a la
ignicion y de auto-extincién de un articulo para fumar conformado a partir de la envoltura de esta descripcion,
preparada mediante impresién de alta velocidad. La relacién CaCOs-almidon se determina como la relacién en peso
entre carbonato calcico y almidon en la region de material afiadido. De forma mas especifica, es preferida una
relacion CaCOgs-almidon inferior a aproximadamente 0,8 para obtener un valor de tendencia a la ignicién deseado,
conjuntamente con un valor de auto-extincion mejorado (a 0°) inferior a aproximadamente el 25%. El CaCOs esta
incluido en la conformacion de la realizacion descrita haciendo referencia a la FIG. 10 para mejorar su valor de auto-
extincioén, entre otros motivos descritos en la presente memoria.

A partir de la anterior descripcion y de los dibujos adjuntos, los expertos en la técnica entenderan que se ha descrito
un método de fabricacion de una envoltura con bandas para articulos para fumar. En ese proceso, las regiones 126
en forma de banda (ver FIG. 2) de material afiadido se establecen como zonas separadas en una superficie de la
banda 123 de base. La separacion de esas regiones 126 en forma de banda puede seleccionarse de modo que sea
sustancialmente superior a la anchura de esas regiones 126 en forma de banda en la direccion longitudinal 142 de la
banda 140 de base. La anchura de las regiones 126 en forma de banda puede seleccionarse para que esté en el
intervalo de aproximadamente 5 mm a aproximadamente 10 mm (milimetros), y la separacién entre dichas regiones
126 en forma de banda (midiéndose dicha separacion como la distancia del borde posterior de una regién en forma
de banda al borde anterior de la siguiente regién en forma de banda adyacente) puede estar en el intervalo de
aproximadamente 12 mm a aproximadamente 40 mm.

COMPOSICIONES DE ALMIDON PREFERIDAS Y SU PREPARACION

Preferiblemente, las regiones en forma de banda de esta descripcion comprenden una solucidon acuosa que contiene
almidon, yeso o CaCOs, y un agente contra la formacion de arrugas. Aunque se contempla el uso de numerosos
tipos de almidén, en la actualidad el almidén de tapioca es preferido como el componente de almidén de las capas
210, 212, 214 (FIG. 10). Un almidén adecuado disponible comercialmente es el FLO-MAX8, comercializado por
National Starch & Chemical Co.
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De manera sorprendente, se ha descubierto que ciertas caracteristicas del material de almidéon permiten obtener
patrones predeterminados que ofrecen valores de tendencia a la ignicion muy reducidos cuando el papel de base
con el patron se conforma en articulos para fumar. Todavia mas sorprendente ha resultado el descubrimiento de
que, dentro de las especificaciones estandar de algunos materiales de almidén bien conocidos, las variaciones entre
tanda y tanda en las propiedades del material pueden afectar a la tendencia a la ignicion de los articulos para fumar
resultantes. A titulo de ejemplo, las especificaciones de un almidén de tapioca oxidado comercializado por National
Starch & Chemical Co. como Flo-Max 8 indican un pH en una solucién al 1% en el intervalo de 4,5 a 6,5, con
particulas que tienen pesos moleculares superiores a 10.000. De manera sorprendente, cuando se aplicé un patron
predeterminado en una banda de base con una tanda de Flo-Max 8 con un pH en el intervalo de aproximadamente 6
a aproximadamente 6,5, se descubrié que la tendencia a la ignicién mejoré sustancialmente en comparaciéon con
otras tandas de Flo-Max 8 en las que el pH era inferior a aproximadamente 6, aunque todavia dentro de las
especificaciones del fabricante.

Es necesario realizar varios equilibrios o sacrificios en la seleccién de los parametros del almidén que se usa en la
aplicacion de peliculas en una envoltura. Por ejemplo, aunque un almidén con un peso molecular elevado puede
provocar una reduccién de permeabilidad efectiva, dichos almidones con un peso molecular elevado deben usarse
en concentraciones bajas, dando como resultado una solucién que tiene un contenido en agua muy alto. Pero las
peliculas con un alto contenido de agua son mucho mas dificiles de secar de forma eficaz en una envoltura porosa.
Ademas, se ha descubierto que la tension superficial de la solucién de almidén afecta a la retencién de pequenas
burbujas de aire; una tension superficial reducida permite que las burbujas mas pequefias permanezcan en la
solucién, mientras que una tension superficial elevada hace que las burbujas se aglomeren y separen saliendo de la
solucion, obteniéndose un material mas uniforme y consistente para su aplicacion en la envoltura.

Aungue no se comprende totalmente, se cree que el intervalo preferido de pH del almidén oxidado presenta una
oxidacion menor o menos completa de las cadenas de polimero de almidéon, permitiendo obtener cadenas de
polimero mas largas que las de los almidones mas acidos (es decir, con un pH mas bajo).

Ademas, las cadenas de polimeros mas largas producen una solucion que tiene una mayor viscosidad. La mayor
viscosidad de la solucion de almidén se traduce en un mejor control al ser aplicada en una envoltura en un proceso
de impresion.

Basandose en lo anteriormente descrito, se ha descubierto que una mejora considerable en la tendencia a la ignicion
de una envoltura con patrones es el resultado de soluciones de almidén que tienen unas caracteristicas especificas
y mejoradas. Esas caracteristicas de una solucion acuosa que incluye almidén oxidado incluyen un pH en el
intervalo de aproximadamente 6 a aproximadamente 6,5; una tensién superficial al menos de aproximadamente
6,5x10% N/m (65 dinas/centimetro); una viscosidad a temperatura ambiente no superior a aproximadamente 50
mPa-s (50 centipoises); y una distribucion de tamafio de particulas en el intervalo de aproximadamente 4 pm
(micrometros) a aproximadamente 40 um para particulas secas, estando también aproximadamente el 90% de las
mismas en el intervalo de aproximadamente 10 ym a aproximadamente 100 um en estado humedo. Ademas, las
particulas tienen preferiblemente un peso molecular tal que la solucién puede tener concentraciones de almidéon en
el intervalo de aproximadamente el 14% a aproximadamente el 24%. Preferiblemente, el almidon comprende un
almidén de tapioca oxidado.

Las soluciones de almidén acuosas usadas para su aplicacion en la banda de base o en la envoltura se preparan de
forma tipica realizando una primera mezcla de almidén/agua, mezclando el peso deseado de almidén seco con el
peso deseado de agua a temperatura ambiente (es decir, de aproximadamente 15 °C a aproximadamente 25 °C)
para obtener una mezcla de almidon/agua con una concentracion seleccionada nuevamente. Por ejemplo, para
preparar una soluciéon de almidén/agua con una concentracion seleccionada nuevamente del 20%, se mezclan 20
partes en peso de almidén con 80 partes en peso de agua. A continuacion, la solucion de almidén/agua se calienta
hasta una temperatura elevada de sub-ebulliciéon en el intervalo de aproximadamente 90 °C a aproximadamente 95
°C, es decir, por debajo de la temperatura de ebulliciéon. La solucion de almidon/agua se mantiene a la temperatura
elevada de aproximadamente 20 a aproximadamente 30 minutos para conseguir un remojo térmico. A continuacion,
la soluciéon de almidén/agua se enfria a temperatura ambiente. Esa etapa de enfriamiento puede ocurrir de forma
pasiva, tal como mediante procesos de transferencia de calor producidos naturalmente, o la etapa de enfriamiento
puede ser activa (o forzada), tal como mediante la inmersidon en un bafio de enfriamiento o mediante el uso de un
sistema de enfriamiento mecanico convencional. Durante toda la etapa de mezcla, la etapa de calentamiento, la
etapa de remojo térmico y la etapa de enfriamiento la solucion de almidén/agua se remueve. EI movimiento de
remover puede ser continuo o sustancialmente continuo. Si se incorporan ingredientes adicionales, tal como
carbonato calcico, en la solucion de almidén/agua, estos ingredientes deberian afiadirse después de que la solucién
de almidén/agua vuelve a estar a temperatura ambiente, a continuacién de la etapa de remojo térmico.

Las soluciones de almidén acuosas que presentan las caracteristicas mencionadas anteriormente y preparadas de
la manera descrita anteriormente pueden aplicarse en una banda de base usando cualquiera de las multiples
técnicas de impresion, incluyendo, a titulo de ejemplo y de forma no limitativa, el grupo que consiste en impresion
por huecograbado, impresion offset, impresion por chorro de tinta, pulverizacion e impresion por molde. Otros
procesos de impresiéon también pueden resultar adecuados y se pretende que los mismos estén dentro del ambito
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de esta memoria descriptiva. No obstante, preferiblemente, se usara impresién por huecograbado para aplicar la
solucién de almidén en una banda de base a efectos de obtener una envoltura con patrones.

De manera sorprendente, se ha descubierto que la relacion CaCOs/almidéon es un factor significativo en la
determinacion de los valores de tendencia a la ignicidén y de auto-extincién de un articulo para fumar conformado a
partir de la envoltura de esta descripcidon, preparada mediante impresién de alta velocidad. La relaciéon
CaCO3/almidon se determina como la relacion en peso entre el carbonato calcico y el almidon de la region 126 de
material afiadido, es decir, de ambas capas. De forma mas especifica, una relacion CaCOs/almidén al menos de
aproximadamente el 35% resulta preferida para obtener unos valores de tendencia a la ignicion y de auto-extincion
(a 0°) inferiores a aproximadamente el 25%. Una relacion CaCOas/almidén al menos de aproximadamente el 45%
resulta incluso mas preferida para obtener unos valores de tendencia a la ignicion y de auto-extincion (a 0°)
inferiores a aproximadamente el 20%.

Si asi se desea, la capa 150 impresa en la banda 140 de base (ver FIG. 3) puede ser la capa de almidén y la capa
152 puede ser la capa que comprende una mezcla de almidon y carbonato calcico. No obstante, en una disposicion
preferida en la actualidad, la mezcla de almidén y carbonato calcico se dispone en la primera capa 150 y el almidon
se dispone solamente en la otra capa 152.

Se ha comprobado que (i) la reflectancia 6ptica de la banda 140 de base y (ii) la reflectancia optica de la mezcla de
almidon y carbonato calcico son bastante similares. De hecho, esas dos reflectancias son tan similares que un
equipo de inspeccioén optica puede tener dificultades de funcionamiento. Por otro lado, se ha comprobado que (i) la
reflectancia optica de la banda 40 de base y (ii) la reflectancia dptica de una capa que comprende almidén son
sustancialmente diferentes.

Las diferentes caracteristicas de reflectancia de las capas 150, 152 se usan de forma ventajosa para mejorar las
caracteristicas de inspeccion éptica de la envoltura de esta descripcion. Con la capa de almidén depositada sobre la
capa de almiddn-carbonato calcico, la inspeccion Optica de la envoltura mejora sustancialmente. De forma mas
especifica, a medida que la banda 140 de base se desplaza desde una bobina de suministro, a través del aparato de
impresion por huecograbado, hacia la bobina de recogida, la banda 140 también puede pasar a través de una
estacion de inspeccion. En la estacién de inspeccién, se orienta una fuente de luz sobre la banda 140 en
movimiento. Un rayo de luz procedente de la fuente de luz se refleja en la superficie de la banda 140 de base en
movimiento, de modo que la luz reflejada es captada por un detector. Cuando cada regiéon 126 de material afiadido
se desplaza a través de la estacion de inspeccion, la region 126 interrumpe el rayo de luz y modula la cantidad de
luz reflejada al detector. Debido a que la reflectancia de la capa de almidon es diferente a la reflectancia de la banda
140 de base, el detector puede estar configurado para detectar la presencia o ausencia de una region 126.
Conectandolo a una entrada relacionada con la velocidad de la banda de base a través de la estaciéon de inspeccion,
un detector incluso mas sofisticado permite determinar la anchura de la region 126 en la direccion longitudinal de la
banda 140 de base, asi como la separacién longitudinal entre regiones adyacentes para su control de calidad y
consistencia de fabricacion. Ver también US 5 966 218 y US 6 198 537, relacionadas con la inspeccion de regiones
en forma de banda.

De manera sorprendente, se ha observado que, a medida que aumentan los niveles de carbonato calcico en las
regiones 126 en forma de banda que quedan expuestas a inspeccion optica o a sistemas de visualizacién mecanica,
dichos sistemas se vuelven menos fiables. Esa fiabilidad reducida parece ser el resultado de una mayor reflectividad
de la superficie de las regiones 126 en forma de banda. Dicho aumento en la reflectividad desborda o “ciega” los
sistemas de inspeccioén, un fenémeno quizas provocado por el hecho de que la reflectancia de las regiones 126 en
forma de banda con niveles elevados de carbonato calcico es comparable y puede resultar sustancialmente
equivalente a la reflectancia de la propia banda de base. Esa similitud en la reflectancia parece producirse cuando el
nivel de carbonato calcico en la region superficial de las regiones 126 en forma de banda es superior a
aproximadamente el 80% del nivel de almidén en la regién superficial de las regiones 126 en forma de banda.

Ese problema de similitud de reflectancia puede mitigarse estableciendo una estructura de las regiones 126 en
forma de banda en la que la region superficial tiene una reflectancia que es suficientemente diferente de la
reflectancia de la banda de base para que los sistemas de inspeccion identifiquen de forma consistente la variacion
de reflectancia a efectos de identificar parametros relacionados con las regiones 126 en forma de banda, incluyendo,
a titulo de ejemplo, la presencia de la variacion de reflectancia (inicio o fin de la regién 126 en forma de banda), la
ausencia de la variacion de reflectancia (una regién 126 en forma de banda ausente o una region 126 en forma de
banda mal colocada) y la extension longitudinal de una regién 126 en forma de banda o la separacion entre regiones
126 en forma de banda (p. €j., lo que dura una reflectancia especifica para una velocidad o desplazamiento
detectado de la banda de base a través de la estacion de inspeccion). Una manera de establecer una estructura
deseada de las regiones 126 en forma de banda consiste en disponer la capa con mas carbonato calcico en una
posicion mas alejada del sistema de inspeccién que la capa que tiene sustancialmente almidén. En otras palabras,
superponiendo la capa de almidén sobre la capa que contiene carbonato calcico, la eficacia de los sistemas de
inspeccion optica no se vera afectada, sino que seguira siendo efectiva.

Tal disposicion de capas en la regiéon 126 en forma de banda permite obtener otra propiedad sorprendente y
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ventajosa de la envoltura. Cuando la primera capa de la region 126 en forma de banda aplicada en la banda de base
contiene carbonato calcico y almiddn, la presencia de la region 126 en forma de banda resulta menos evidente al ser
observada o examinada desde el lado de la banda de base opuesto al lado en el que se aplica la region 126 en
forma de banda, es decir, el lado opuesto al lado en el que se lleva a cabo la visualizacién mecanica. De hecho, a
medida que los niveles de carbonato calcico se aproximan a los niveles elevados objeto de esta descripcion, la
presencia o existencia de la regidon 126 en forma de banda pasa a ser menos visible para un consumidor y, de
hecho, puede pasar a ser sustancialmente invisible para un consumidor usual.

Tal ocultacion visual resulta importante, ya que los consumidores de articulos para fumar estan acostumbrados a
productos en los que la envoltura presenta un aspecto uniforme y homogéneo. La disposicion preferida de las capas
150, 152 (ver FIG. 3) produce una ventaja adicional significativa en un articulo para fumar fabricado usando la
envoltura de esta descripcion.

De forma similar, se contempla el uso de numerosos tipos de particulas de carbonato calcico dentro del ambito de
esta descripcion. No obstante, en la actualidad, un carbonato calcico comercializado por Solvay Chemicals, Inc.
como SOCAL 31 es un carbonato calcico disponible comercialmente adecuado, SOCAL 31 es una forma ultrafina y
precipitada de carbonato calcico que tiene un tamafo de particula promedio de aproximadamente 70 nm
(nandémetros). Se ha comprobado que particulas mas grandes de carbonato calcico no funcionan tan bien en esta
aplicacion en comparacion con la forma ultrafina y precipitada de carbonato calcico, debido al menos en parte a la
tendencia de las particulas mas grandes a precipitar en la solucion mas rapidamente y debido al menos en parte a la
necesidad de mayores cantidades para conseguir las caracteristicas ventajosas descritas en la presente memoria.

Los materiales usados en las regiones de material afiadido pueden ser importantes en los valores de tendencia a la
ignicion y de auto-extincion de un articulo para fumar fabricado usando la envoltura descrita en la presente memoria.
En una realizacion, es posible imprimir las regiones de material afiadido con una solucién de almidén que incluye un
agente contra la formacién de arrugas. Aunque en la actualidad es preferida una solucion de almidén acuosa, ya que
el componente acuoso se seca facilmente, el uso de una solucién de almidén no acuosa también esta dentro del
ambito de esta descripcion. En otra realizacion, es posible imprimir las regiones de material afiadido con una
solucion que comprende una mezcla de particulas de carbonato calcico (o yeso), almidén y un agente contra la
formacion de arrugas. Del mismo modo que la solucién de almidén y agente contra la formacion de arrugas, la
solucién que comprende una mezcla de particulas de carbonato calcico (o yeso), almidon y agente contra la
formacion de arrugas se aplica preferiblemente como una solucién acuosa, aunque una solucién no acuosa también
esta dentro del ambito de esta descripcion.

De forma general, esta descripcion contempla la incorporacion de (i) un agente contra la formacion de arrugas o (ii)
una combinacién de agente contra la formacién de arrugas y carbonato calcico en una solucion de almidén acuosa
nominal para obtener la solucién afiadida que se usara en la impresion.

Tal como se ha descrito de forma mas detallada anteriormente, la incorporacion de un agente contra la formacion de
arrugas en la solucién de almidén permite aplicar la solucién de almidén acuosa en una Unica etapa de impresion o
capa en la banda de papel subyacente. Aunque también es posible usar un agente contra la formacién de arrugas
en una estructura de capas multiples en una regién en forma de banda aplicada en multiples etapas de impresion o
pasadas, las ventajas del agente contra la formacion de arrugas se derivan de su uso en la primera capa aplicada en
la banda de base.

A partir de lo descrito anteriormente, resultara evidente para los expertos en la técnica que numerosos patrones
diferentes para las regiones en forma de banda estan dentro del ambito de esta descripcion. Por ejemplo, se ha
descrito un patréon que comprende una pluralidad de bandas sélidas que se extienden transversalmente (ver FIG. 2).
Las bandas solidas pueden extenderse transversalmente, longitudinalmente 220 (ver FIG. 11) o helicoidalmente 222
(ver FIG. 12). A efectos de esta descripcion, solida significa que las regiones de material afiadido se aplican en una
Unica etapa.

La descripcién anterior también deja claro que, si asi se desea, las regiones de material afiadido pueden aplicarse
en dos o mas etapas o aplicaciones sucesivas. Las técnicas de impresion por huecograbado, asi como otras
técnicas de impresion, se adaptan bien a dichas etapas sucesivas o aplicaciones multiples.

MEJORA DEL VALOR DE AUTO-EXTINCION MANTENIENDO AL MISMO TIEMPO EL VALOR DE TENDENCIA A
LA IGNICION

Tal como se ha mencionado anteriormente, es deseable conseguir un valor de tendencia a la ignicion que cumpla y
mejore los requisitos gubernamentales. Esto se consigue mediante una configuracion de banda sdlida tal como la
descrita haciendo referencia a la FIG. 10. Ademas, tal como también se ha mencionado anteriormente, con
frecuencia, el valor de tendencia a la ignicion deseado afecta negativamente al valor de auto-extincion del articulo
para fumar. En otras palabras, aunque el valor de tendencia a la ignicion debe cumplir o mejorar los requisitos
gubernamentales, de forma tipica, dicho valor de tendencia a la ignicion esta asociado a un articulo para fumar que
se auto-extinguira cuando el fumador lo sujeta en la mano, una auto-extincion del 100%. Debido a que normalmente
los fumadores prefieren no tener que encender nuevamente un articulo para fumar, la mejora del valor de auto-
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extincion conservando al mismo tiempo el valor de tendencia a la ignicion constituye una caracteristica muy
deseable de las envolturas mejoradas. El solicitante ha descubierto disposiciones de las regiones en forma de banda
en la envoltura que permiten obtener dicha mejora en el valor de auto-extincién, manteniendo al mismo tiempo el
valor de tendencia a la ignicion. Por ejemplo, la incorporacion de un contenido de yeso en la realizacion descrita
haciendo referencia a la FIG. 10 contribuye a la mejora del valor de auto-extincion, entre otras propiedades.

Ademas o en vez de aplicar yeso para mejorar el valor de auto-extincion, ciertas configuraciones de banda y
patrones descritos en la presente memoria son Utiles para producir articulos para fumar que presentan un valor de
auto-extincion mejorado y un valor de tendencia a la ignicion deseado. Por ejemplo, una configuracion de banda con
ranura como la mostrada en la FIG. 5 y otras permiten mantener mejor el fuego encendido en condiciones de
combustion libre, aunque al disponerla adyacente a un sustrato la misma no mantiene la combustion.

Haciendo referencia a la Tabla V, una envoltura A comprende una disposiciéon de banda con ranura que tiene tres
regiones de 2 mm cada una, teniendo la regién en forma de banda impresa una anchura total de 6 mm, con unas
cantidades afadidas en las diversas regiones que oscilan de aproximadamente 3,5x a aproximadamente 5,5x. Una
cantidad afiadida de 5,5x da como resultado un valor de aproximadamente 8 g/m2 a aproximadamente 9 g/m2 de
material afadido en peso en seco, teniendo la envoltura un peso por unidad de superficie nominal de
aproximadamente 26,5 g/mz. Se ha previsto que cantidades afiadidas mas bajas den como resultado valores
ajustados proporcionalmente al peso del material afiadido, medidos en peso en seco. De forma tipica, las anchuras
de las regiones en forma de banda se miden en la direccion longitudinal y tienen una fase de 27 mm (es decir, la
separacion entre el borde anterior de una region en forma de banda y el borde anterior de la siguiente o sucesiva
region en forma de banda).

Tabla 'V

Configuracion region en forma de | Anchura total region en forma | Permeabilidad banda de
Envoltura

banda de banda base

2-2-2 6 mm 33 CORESTA
B 2,5-2-2,5 7 mm 33 CORESTA
C 2,5-2-2,5 7 mm 60 CORESTA
D 3-2-3 8 mm 60 CORESTA

En la tabla V, “configuracion region en forma de banda” es una descripcion abreviada de la anchura de las partes de
la banda, vista en la direccién en la que la combustiéon avanza en un cilindro de tabaco encendido. Por lo tanto, la
configuracion 2,5-2-2,5 (ver FIG. 5) de la region 126 en forma de banda significa que la primera parte o zona 202
(ver FIG. 6) de la anchura total de la region en forma de banda tiene 2,5 mm, la segunda parte o zona 203 de la
anchura total de la regién en forma de banda tiene 2 mm (y puede ser un espacio) y la tercera parte o zona 204 de la
anchura total de la region en forma de banda tiene 2,5 mm. En este caso, la primera parte 202 seria la primera a la
que llegaria la combustién en avance de un cilindro de tabaco encendido, la segunda parte 203 seria la siguiente a
la que llegaria la combustién en avance vy la tercera parte 204 seria la Ultima a la que llegaria la combustion en
avance.

Tabla VI - Detalles de la envoltura A

Zona 1 Zona 2 Zona 3
Anchura 2 mm 2 mm 2 mm
Capas de material afadido 1 1 1
Cantidad anadida por capa 5x 3,5-4x 5x
Material anadido total 5x 3,5-4x 5x

Tabla VII - Detalles de la envoltura B

Zona 1 Zona 2 Zona 3
Anchura 2,5 mm 2 mm 2,5 mm
Capas de material afadido 1 1 1
Cantidad anadida por capa 5x 3,5-4x 5x
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Zona 1 Zona 2 Zona 3

Material anadido total 5x 3,5-4x 5x

Tabla VIII - Detalles de la envoltura C

Zona 1 Zona 2 Zona 3
Anchura 2,5 mm 2 mm 2,5 mm
Capas de material afadido 1 1 1
Cantidad anadida por capa 5x 3,5-4x 5x
Material anadido total 5x 3,5-4x 5x

Tabla IX - Detalles de la envoltura D

Zona 1 Zona 2 Zona 3
Anchura 3 mm 2 mm 3 mm
Capas de material afadido 1 1 1
Cantidad anadida por capa 5x 3,5-4x 5x
Material anadido total 5x 3,5-4x 5x

Las tablas VI-IX muestran que una region 126 en forma de banda con zonas multiples (ver FIG. 5) puede
conformarse en una operacion de impresiéon de una Unica pasada con las cantidades de aplicacion indicadas en
dichas tablas. En cada una de las envolturas A a D, el material afiadido incluia preferiblemente una solucién acuosa
que contiene almiddn, yeso o carbonato calcico y 1, 2 propilenglicol. Una mezcla preferida en la actualidad para
dicha solucién acuosa incluye almidon, yeso y 1, 2 propilenglicol en una relacién de peso de: aproximadamente 100
(almidoén) / de aproximadamente 40 a aproximadamente 80 (yeso) / aproximadamente 100 (1, 2 propilenglicol), en
porcentaje en peso. El almidén por si solo puede estar presente en el intervalo de aproximadamente el 20% a
aproximadamente el 24% en la solucién acuosa.

Es posible que se produzcan cambios en las proporciones relativas de constituyentes del material afiadido cuando la
solucién acuosa se aplica en una banda de base y se seca. Por ejemplo, las observaciones indican que cuando se
usa 1, 2 propilenglicol como el agente contra la formacién de arrugas, de aproximadamente el 50% a
aproximadamente el 60% del propilenglicol afiadido a la solucion permanece en el material afiadido cuando el
mismo se ha secado en la banda de papel. También es posible que se produzca cierta pérdida de peso en otros
agentes contra la formacién de arrugas durante el proceso de secado. No obstante, dicha pérdida de peso no se ha
observado con respecto a los constituyentes de almidén y carbonato calcico del material afiadido durante el proceso
de secado.

La region 126 de material afiadido puede ser sustancialmente continua transversalmente con respecto a la banda de
papel, tal como se muestra (ver FIG. 2), o puede tener una o mas separaciones que se extienden longitudinalmente
para definir una regién en forma de C cuando la misma es conformada en una envoltura para un cilindro de tabaco
(ver FIG. 7), o puede tener varias partes 127’ en forma de arco (ver FIG. 8) generalmente simétricas colocadas
alrededor del cilindro de tabaco, vistas en seccion transversal con respecto al eje longitudinal 134 del cilindro 122 de
tabaco.

Ademas, la region 126 de material afiadido en la envoltura 123 puede estar dividida en dos o mas partes
sustancialmente en forma de anillo (ver FIG. 5) separadas entre si a lo largo del eje 142 por una distancia w que, de
forma tipica, no supera la anchura de los anillos 126, medida en una direccion generalmente paralela con respecto al
eje 134 del cilindro 122 de tabaco. Esta separacion forma una “ranura” en la estructura de banda.

En esta descripcion también se contempla que la region 126 de la envoltura 123 pueda comprender una pluralidad
de parches 127 (ver FIG. 8) dispuestos circunferencialmente alrededor del cilindro 122 de tabaco, estando
desplazados circunferencialmente los parches 127’ de una region adyacente 126 con respecto a los parches de
otras regiones adyacentes 126. Ademas, los parches 127, 127 pueden estar dispuestos segun un patrén
predeterminado, tal como se describe en la solicitud de patente de Estados Unidos con nimero de serie 60/924.666.

Preferiblemente, las regiones de material afiadido se aplican en una unica capa 210 (ver FIG. 9). Debe observarse
que la representacion de la seccion de la banda de base de la FIG. 9 es esquematica. Tal como se ha descrito
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anteriormente, la seccioén real de una banda de base es un corte a través de una multitud de fibras que conforman la
banda de base. En el caso de una envoltura de cigarrillo, el espesor puede estar en el orden de aproximadamente
30 micrémetros (es decir, 30 x 10® metros o 30 pm). El espesor real del material afiadido es < 2 ym, y el material
afiadido tiende a infiltrarse en la superficie formada por las fibras de la banda de base y a adaptarse a la misma. En
consecuencia, es posible mostrar esquematicamente el material acumulado en las regiones de material afiadido
como cajas (tal como en las FIGS. 3, 6 y 9), aunque en realidad el mismo es casi imperceptible al ojo humano. De
este modo, se entendera que, si se usan capas multiples para conformar las regiones de material afadido, la
estructura resultante es casi imposible de descomponer en capas individuales. Esa descomposicion en capas
individuales o separadas resulta todavia mas complicada cuando se aplican soluciones acuosas, ya que las capas
subsiguientes tienden a humedecer nuevamente la capa anterior y permiten que los componentes, tal como el yeso,
pasen a través del material de la capa anterior.

La cantidad de aplicacion de material en la capa unica preferida (ver FIG. 9) puede estar en el intervalo de
aproximadamente 4X a aproximadamente 6X. A este respecto, la “X” ya se ha descrito anteriormente. En los casos
en que la banda de base tiene un valor CORESTA nominal de aproximadamente 33, se cree que una cantidad de
aplicacion preferida en la actualidad de aproximadamente 5X resulta adecuada. En los casos en que la banda de
base tiene un valor CORESTA nominal de aproximadamente 60, se cree que una cantidad de aplicacién preferida en
la actualidad de aproximadamente 5,5X resulta adecuada.

Aunque las regiones de material afiadido se aplican preferiblemente en una Unica pasada, aplicaciéon o capa, esta
descripcion también contempla la aplicacion del material afiadido en etapas o capas de aplicacion multiples (FIG.
10). En esta realizacion, después de aplicar la primera capa 210 en la superficie de la banda 123 de base en una
primera estacion de impresion por huecograbado y de que la misma se seque, es posible aplicar una segunda capa
212 (ver FIG. 10) de material afiadido en la envoltura, por ejemplo, en una segunda estacion de impresion. Si asi se
desea, es posible aplicar una tercera capa 214 o capa subsiguiente en estaciones de impresion adicionales. La
segunda capa 212 puede disponerse para quedar superpuesta en la primera capa 210 y ser sustancialmente
coincidente con la misma. De forma alternativa, la segunda capa 212 puede cubrir solamente una o mas partes de la
primera capa 210. No es necesario que la cantidad de aplicacion relativa de las capas sea igual y, preferiblemente,
sera diferente. Por ejemplo, una capa puede tener un espesor al menos de aproximadamente 1,5 a
aproximadamente 3 veces mayor que el de la otra capa.

Por ejemplo, el articulo 120 para fumar (ver FIG. 13) puede incluir una o mas regiones 250 en forma de banda que
estan separadas axialmente entre si a lo largo del eje del articulo 120 para fumar. Cada regién 250 en forma de
banda puede incluir material afiadido aplicado de modo que exista al menos un intersticio 252 que se extiende
longitudinalmente entre las partes extremas 254 de la region 250 en forma de banda. La realizacion de la FIG. 13
muestra un unico intersticio 252 en cada una de las regiones 250 en forma de banda, no obstante, es posible
disponer dos o mas intersticios 252 alrededor de la circunferencia del articulo 120 para fumar. En los casos en que
se dispone mas de un intersticio 252, los intersticios son preferiblemente generalmente paralelos entre si v,
preferiblemente, también estan separados de manera sustancialmente equidistante entre si alrededor de la
circunferencia del articulo 120 para fumar. En la FIG. 15 puede observarse una realizacién del articulo para fumar
que tiene un par de areas de material afadido sustancialmente opuestas diametralmente. Tal como puede
observarse, la extension circunferencial de las areas 250, 250° de material afiadido puede ser sustancialmente la
misma que la extensién circunferencial de los intersticios o espacios 252 entre dichas areas 250, 250' de material
afiadido.

Mediante la disposicion descrita anteriormente, en un estado de combustion libre del articulo 120 para fumar (ver
FIG. 15), las regiones 250, 250’ de material afiadido obstruyen la circulacién de aire a la zona de combustion del
cilindro 122 de tabaco gracias a su permeabilidad reducida. Por otro lado, con el articulo para fumar en posicién
sustancialmente horizontal, el intersticio inferior 252 de la envoltura 123 permite la entrada libre del aire por un lado
del cilindro 122 de tabaco para alimentar la combustién. La situacion es radicalmente distinta cuando el articulo 120
para fumar se dispone en un sustrato 260 (ver FIG. 14). En esas condiciones, el sustrato 260 bloquea la circulacion
de aire hacia arriba por la parte inferior o intersticio inferior 252 del cilindro 122 de tabaco. Las regiones 250, 250’ de
material afiadido y el sustrato 260 cooperan para definir areas 258, 259 mucho mas pequefas a través de las que el
aire puede pasar a través de la banda 140 de base de la envoltura. De forma mas especifica, el area vertical 258
situada entre la parte inferior de la region 250 y el sustrato 260 y el area vertical 258 situada entre la parte inferior de
la regién 250’ y el sustrato 260 constituyen una reduccién sustancial del area a través de la que el aire puede pasar
para alcanzar la zona de combustion del cilindro 122 de tabaco. Como consecuencia de la falta de oxigeno en el
aire, la combustion del articulo 120 para fumar se auto-extingue cuando la linea de combustion alcanza las regiones
de material afiadido colocadas tal como se muestra en la FIG. 14. La condicién de area sustancialmente reducida
para el aire que alimenta la combustion también se produce en posiciones giratorias del cilindro 122 de tabaco entre
la posicion mostrada en la FIG. 14 y otras posiciones del articulo para fumar al girar alrededor de su eje longitudinal.

No obstante, cuando el articulo 120 para fumar se dispone en el sustrato 260, de modo que una de las regiones 250,
250’ de material afiadido esta en contacto con el sustrato 260, las regiones de material afiadido seguiran limitando
suficientemente el area a través de la que el aire puede pasar hacia la banda 140 de base y a través de la misma,
existiendo un menor grado de cooperacion de material entre el sustrato 260 y las regiones de material afiadido para
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producir una reduccion en esa area en comparacion con lo que sucede en la region 262 de aspiracion. A efectos de
esta descripcion, una region 262 de aspiracion es un area del cilindro 122 de tabaco que puede funcionar para
provocar la extinciéon de la combustién al disponerse en un sustrato 260.

En el ejemplo anterior, la reduccién del valor de tendencia a la ignicién también esta asociado a una reduccion del
valor de auto-extincién y a una mejor calidad en la combustién libre de un articulo 120 para fumar que tiene una
envoltura con regiones de material afiadido como las de la FIG. 13. Los expertos en la técnica también entenderan
que la mejora de la auto-extincion de la FIG. 15 se produce con el articulo para fumar en posiciéon horizontal (es
decir, a 0°). También se observan mejoras similares en la auto-extincion en otras posiciones de evaluacion de la
auto-extincion a 45° y a 90°. En los casos en que el articulo 120 para fumar se dispone en un sustrato 260 en una de
tres orientaciones especificas, estando separadas entre si las orientaciones (desplazamiento) 45° alrededor del eje
del articulo para fumar, también se consiguen las caracteristicas de auto-extincién y la tendencia a la ignicion
deseable. Evidentemente, la descripcion se realiza de esta manera a efectos de brevedad. Se entendera que un
patron segun esta descripcion permite extinguir el articulo para fumar independientemente de qué parte lateral esta
apoyada contra un sustrato 260 y sin necesidad de aplicar un compuesto de formacion de pelicula en el papel hasta
que se pierda la calidad deseable de combustion libre del articulo para fumar o los niveles de mondéxido de carbono
en el flujo de humo principal pasen a ser elevados. Esto puede resultar comprensible considerando que no es
necesario que las regiones opuestas de compuesto de formacién de pelicula estén presentes en posiciones situadas
exactamente a 90° de la parte lateral en contacto con el sustrato 260. Esas regiones pueden estar centradas en una
posicion que es mas cercana 0 mas lejana con respecto a la parte lateral en contacto con el sustrato 260, por
ejemplo, entre 60° y 120° con respecto a la parte lateral en contacto con el sustrato 260.

De forma adicional, con un patrén seleccionado especifico, la capacidad de extincién del articulo para fumar puede
depender mas de disponer una extension longitudinal minima de material afiadido (p. ej., un compuesto de
formacioén de pelicula) que de un peso especifico por area de compuesto de formacion de pelicula en posiciones
longitudinales. Por ejemplo, la longitud de una region rectangular puede ser no inferior a aproximadamente 5,5 mm
en un disefio especifico, banda de base y compuesto de formacién de pelicula usado. Es posible aumentar la
cantidad de compuesto de formacion de pelicula usada para mejorar el valor de tendencia a la ignicién, normalmente
sin perder la calidad de combustion libre ni el valor de auto-extincion vy, si asi se desea, es posible aplicar un
acelerador de combustion en el papel para soportar niveles de material afiadido incluso mas elevados.

Anteriormente se creia que una relacion de permeabilidad de 3:1 entre la banda de base y las regiones de material
afadido resultaba insuficiente para extinguir el articulo para fumar, ya que se produce una reduccion insuficiente de
la permeabilidad del papel en la posicién longitudinal de la region de aspiracion. No obstante, esa relacion de
permeabilidad en una parte de la circunferencia del articulo para fumar puede resultar suficiente para extinguir el
articulo para fumar en presencia de un sustrato subyacente 260 y cuando el material afiadido esta situado en lados
del articulo 120 para fumar que no estan en contacto con el sustrato 260.

En la FIG. 16 se muestra otra realizacion de un articulo para fumar que usa la interaccién entre espacios
longitudinales entre regiones opuestas de material afadido y un sustrato. En este caso, una serie de regiones de
aspiracion separadas longitudinalmente estan separadas a lo largo del eje 134 del articulo 120 para fumar. A efectos
de conveniencia, es posible hacer referencia a cada par de areas de material afiadido en una regién de aspiracion
como parches.

Haciendo referencia a la FIG. 17, la envoltura 123 de papel comprende ademas pares de zonas de material afiadido
situadas en posiciones separadas a lo largo del cilindro 122 de tabaco de la FIG. 16 (tal como el par de zonas
opuestas 270d, 272d).

Cada par de zonas rectangulares (por ejemplo, 270a y 272a, no mostrandose esta ultima en la FIG. 16) define una
region circunferencial 274 (por ejemplo, la region 274a). La “anchura” de la regién 274a en forma de banda se mide
desde el borde anterior 146 de la regidon 274a (el mas cercano a la zona de combustién que se aproxima) hasta el
borde posterior 148 (el mas alejado de la zona de combustidon que se aproxima). Preferiblemente, la anchura de las
regiones, p. €j., 274a, estd en el intervalo de aproximadamente 5,5 mm a aproximadamente 12 mm, mas
preferiblemente, de aproximadamente 7 mm a aproximadamente 10 mm, y con maxima preferencia de
aproximadamente 8 mm a aproximadamente 9 mm. Ademas, en cada region circunferencial, tal como la region
274a, las zonas 270a y 272a estan separadas entre si circunferencialmente, de modo que las mismas quedan
dispuestas en una relaciéon mutua opuesta a lo largo de los lados opuestos de la envoltura 123 cuando la misma se
conforma en un cilindro 122 de tabaco. Preferiblemente, cada zona 270a, 272a se extiende circunferencialmente (es
decir, en la medida transversal con respecto a la banda de papel) en el intervalo de aproximadamente 5 a
aproximadamente 9 mm en la medida transversal, mas preferiblemente, de aproximadamente 6 mm a
aproximadamente 7 mm en la medida transversal.

Debe observarse también que el area 276 de la banda 140 de base situada entre las regiones adyacentes 274a,
274b y las areas entre zonas opuestas dentro de cada zona (tal como entre las zonas opuestas 270b, 272b de la
zona 274b) estan preferiblemente exentas sustancialmente del material afiadido que comprende las zonas (p. €j., las
zonas 270b, 272b).
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La distancia longitudinal entre regiones adyacentes (tal como entre las zonas 274a, 274b) se indica como una
separacion 276 entre bandas que, preferiblemente, mide de aproximadamente 4 a aproximadamente 12 mm y, mas
preferiblemente, de aproximadamente 6 mm a aproximadamente 8 mm.

Preferiblemente, las zonas opuestas 270, 272 respectivas de cada region 274 estan desplazadas en cierta medida
con respecto a las de una fila o regidon precedente (segun lo descrito a continuacién) y un ndmero suficiente de
regiones 274 estan establecidas a lo largo de un cilindro de tabaco determinado (mediante la seleccion de la
anchura de la region en forma de banda y la anchura de la separacion entre regiones en forma de banda), de modo
que, cuando el articulo para fumar se dispone sobre un sustrato, existe al menos una posiciéon 101 a lo largo del
cilindro 122 de tabaco en la que el par de regiones 270 respectivas quedan orientadas sustancialmente a los lados
del cilindro de tabaco 122, tal como el par de zonas opuestas 250, 250’ de la FIG. 14. En esta posicién del cilindro
122 de tabaco, o aproximadamente en la misma, es donde es mas probable que se produzca la auto-extincién. A la
posicién a lo largo del cilindro 122 de tabaco mas cercana a que se produzca esta orientacion se hara referencia a
continuacién como la “region de aspiracion orientada”.

Debido a que el articulo 120 para fumar podria disponerse en un sustrato en una posicién distinta a la mostrada en
la FIG. 16 y/o debido a que su patron de zonas puede ser diferente, se entendera que la zona de aspiracion
orientada puede producirse en posiciones longitudinales diferentes a lo largo del cilindro 122 de tabaco en las
distintas posiciones giratorias del cilindro 122 de tabaco. El patrén de zonas y la separacion 276 entre bandas
pueden seleccionarse de modo que se produzca mas de una zona de aspiracion orientada a lo largo del cilindro 122
de tabaco.

Preferiblemente, cada zona 270, 272 y 272’ incluye suficiente material afiadido para reducir la permeabilidad de la
envoltura en cada zona de aproximadamente 0 a aproximadamente 12 CORESTA, mas preferiblemente
aproximadamente 7 CORESTA o menos.

A efectos de esta descripcién, se aplica un patron de material afiadido en la envoltura 123 para obtener unas
caracteristicas mejoradas de tendencia a la ignicién y también para obtener unas caracteristicas mejoradas de auto-
extincion.

Tal como se considera en la actualidad, las zonas escalonadas de material afiadido segun esta descripcion permiten
disefiar un articulo 120 (ver FIG. 16) con una combinacion ventajosa de valores de tendencia a la ignicion reducidos
deseados y valores de auto-extincion reducidos deseados. Los patrones de regiones de material afadido de
permeabilidad reducida forman areas de compuesto de formacion de pelicula a lo largo de la longitud del cilindro 122
de tabaco que pueden cooperar con un sustrato para extinguir el articulo 120 para fumar encendido cuando el
mismo se coloca en ese sustrato, aunque estas areas de material afadido (tal como compuesto de formacion de
pelicula) hacen que el articulo 120 para fumar se auto-extinga de manera estadisticamente menos frecuente cuando
el articulo 120 para fumar es sujetado por un fumador en condiciones de combustion libre. Por lo tanto, el articulo
120 para fumar puede presentar una tendencia a la ignicién reducida conservando una calidad de combustion libre
deseable o un valor de auto-extincion reducido aplicando un patréon de compuesto de formacion de pelicula en la
banda de base segun esta descripcion.

Para conseguir unas caracteristicas de tendencia a la ignicion y de auto-extincién deseables del articulo para fumar,
se aplica un patron 300 (ver FIG. 17) en la banda 123 de base de la envoltura, preferiblemente cuando la banda 123
de base esta en estado desplegado, tal como se muestra en la FIG. 17, o cuando la banda de base comprende un
rollo de papel de cigarrillo que todavia debe cortarse en bobinas. Un objetivo de esta descripcion consiste en dar a
conocer envolturas que, al ser conformadas en un cilindro 122 de tabaco, presentan valores de tendencia a la
igniciéon no superiores a 25 y valores de auto-extincion no superiores a 50. Un valor de tendencia a la ignicion para el
articulo para fumar resultante que no es superior a 15 resulta incluso mas preferido, y un valor de tendencia a la
ignicion para el articulo para fumar resultante que no es superior a 10 es de maxima preferencia. También son
deseables valores de auto-extincion mas reducidos. A este respecto, un valor de auto-extincién mas preferido es
inferior a aproximadamente 25, mientras que el valor de auto-extincion de maxima preferencia es inferior a
aproximadamente 10.

Haciendo referencia de forma especifica a la FIG. 17, las dimensiones transversales de la envoltura 123 se
seleccionan basandose en el diametro del articulo para fumar finalizado (de aproximadamente 7 a aproximadamente
10 mm) y de modo que permitan un solapamiento de material en una junta longitudinal de aproximadamente 1 a
aproximadamente 2 mm. Por ejemplo, formando juntas de solapamiento de 1 mm, la dimension transversal de la
banda de la envoltura-papel puede ser de aproximadamente 27 mm para un articulo para fumar que tiene una
circunferencia de aproximadamente 25,6 mm.

Preferiblemente, el patrén 300 se aplica en la banda 140 de base de modo que una pluralidad de regiones 274a,
274b, 274c, 274d que se extienden circunferencialmente (definidas por las lineas discontinuas en la FIG. 17) quedan
dispuestas en posiciones separadas a lo largo del cilindro 122 de tabaco (ver flecha 142 en la FIG. 17). El material
afiadido puede aplicarse en uno o ambos lados de la banda de base. Preferiblemente, de tres a seis y, con maxima
preferencia, de cuatro a seis o mas regiones 274 se producen en la longitud nominal del cilindro 122 de tabaco.
Cada una de las regiones circunferenciales 274a, 274b, 274c, 274d tiene un paso longitudinal a lo largo del cilindro
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122 de tabaco (es decir, la longitud medida a lo largo del cilindro de tabaco desde el inicio de una region hasta el
inicio de la region adyacente) que es inferior a la longitud nominal del cilindro 122 de tabaco. Seleccionando una
longitud del paso longitudinal que es aproximadamente el 25% de la longitud nominal, se dispondran cuatro regiones
en cada cilindro 122 de tabaco.

Dentro de cada region circunferencial, p. €j., 274a, estan dispuestas al menos dos zonas de material afiadido, p. €j.,
270a, 272a. Debe observarse que las zonas de material afiadido en todas las figuras estan identificadas con un
sombreado para facilitar la identificacion de las mismas, no obstante, en un articulo 120 para fumar o envoltura 123
para tal articulo para fumar, estas zonas de material afnadido pueden ser o no ser identificables visualmente.
Preferiblemente, cada una de estas zonas esta separada circunferencialmente, de modo que las zonas quedaran
situadas de forma opuesta entre si en el cilindro 122 de tabaco finalizado. Ademas, preferiblemente, en cada grupo
de tres zonas, p. €j., 274a, 274b, 274c, las zonas 270b, 272b de la segunda region 274b estan desplazadas
circunferencialmente con respecto a las zonas 270a, 272a de la primera region. Ademas, preferiblemente, las zonas
270c, 272c de la tercera region 274c estan desplazadas circunferencialmente con respecto a las zonas 270b, 272b
de la segunda regién 274b, e incluso mas separadas circunferencialmente con respecto a las zonas 270a, 272a de
la primera regién 274a.

Tal como se muestra en la FIG. 17, las zonas de material afiadido de cada regiéon en esta realizacion estan
desplazadas lateralmente en una direccién circunferencial con respecto a las zonas de material afadido de una
region adyacente una distancia que es una funcion de la dimensioén transversal de las zonas de material afadido.
Cada zona tiene una anchura medida a lo largo del cilindro 122 de tabaco y una dimensién de medida transversal en
el sentido de direccién circunferencial del cilindro 122 de tabaco. En esta realizacion, la anchura de la zona es
inferior al paso longitudinal de la region asociada. Tal como puede observarse en la FIG. 17, la longitud del paso
longitudinal puede ser mas grande que la anchura de la zona correspondiente de la regién correspondiente.
Preferiblemente, las zonas de material afiadido de las regiones sucesivas a lo largo del cilindro 122 de tabaco estan
desplazadas con respecto a las zonas de material afiadido de las regiones adyacentes, definiendo de este modo un
patron 300 de regiones que cubren partes de la banda de base a lo largo de lineas inclinadas con respecto al borde
de la banda de base. Ademas, el propio patrén de zonas de material afiadido puede repetirse al menos parcialmente
a lo largo de la longitud de la banda de base.

En la realizacién mostrada (FIG. 17), cada zona esta dispuesta en la envoltura 123 de modo que la zona queda
centrada con respecto a una de tres trayectorias 270, 272 y 272’, representandose dichas trayectorias mediante
lineas discontinuas 270, 272 y 272’ correspondientes. Por lo tanto, por ejemplo, la trayectoria 270 pasa a través de
los elementos geométricos de seis zonas, 270a, 270b, 270c, 270d, 270e, 270f. Cada zona esta separada de las
otras zonas, aunque, de forma alternativa, las zonas podrian estar en contacto entre si. Las trayectorias 270, 272 y
270’ son paralelas entre si y estan orientadas formando un angulo agudo ® con respecto al borde lateral de la
envoltura 123. Debe observarse que las zonas 272’ son preferiblemente iguales a las zonas 272 y son el resultado
de la progresion a través del patron 300 mostrada en la FIG. 17 donde, a medida que las zonas 270 desaparecen a
lo largo de un borde, las zonas 270’ aparecen a lo largo del borde opuesto. Cada par de zonas alineadas a través de
la banda, p. €j., las zonas 270a, 272a o las zonas 270b, 272b, puede cubrir hasta aproximadamente el 33% del area
superficial total de la regién 274a, 274b correspondiente. En el caso de zonas rectangulares, cada zona esta
preferiblemente en el intervalo de aproximadamente 8 mm a aproximadamente 10 mm en la direccién longitudinal o
anchura y de aproximadamente 5 mm a aproximadamente 7 mm en la direccion de medida transversal
circunferencial. Preferiblemente, la separacion longitudinal 276 entre las zonas esta en el intervalo de 4 mm a
aproximadamente 12 mm y, mas preferiblemente, en el intervalo de aproximadamente 6 mm a aproximadamente 8
mm. Preferiblemente, la separacion circunferencial de las zonas de material afadido esta en el intervalo de
aproximadamente 3 mm a aproximadamente 20 mm, mas preferiblemente, en el intervalo de aproximadamente 5
mm a aproximadamente 8 mm y, con maxima preferencia, en el intervalo de aproximadamente 5,5 mm a
aproximadamente 7,0 mm.

Cuando una envoltura 123 se conforma alrededor del tabaco para formar un cilindro 122 de tabaco, las zonas de
material afiadido en cualquier posicion longitudinal quedan separadas preferiblemente aproximadamente 180° entre
si. Ademas, la relacion entre el area ocupada por las zonas de material afiadido y el area total, siendo el area total la
suma de (i) la region 274d correspondiente y (ii) el area anular entre regiones adyacentes en un lado, (estando
definida en este caso dicha relacion como la “relacion zona-area”) es sustancialmente inferior a uno.
Preferiblemente, esa relacién zona-area esta en el intervalo de menos de aproximadamente el 20% a menos de
aproximadamente el 50% y, mas preferiblemente, en el intervalo de menos de aproximadamente el 20% a menos de
aproximadamente el 35%. De forma mas especifica, en algunas realizaciones, la relacion zona-area de un area
ocupada por zonas con respecto al area total puede ser inferior al 30% e incluso inferior al 25%. De forma general,
es deseable mantener una relacién de cobertura de zona-area reducida debido a que se cree que valores elevados
(es decir, mas cercanos a 1) aumentan la concentracién de monoéxido de carbono en el flujo de humo principal
cuando se usa una envoltura de permeabilidad reducida (es decir, con un valor CORESTA reducido) en el cilindro de
tabaco.

Cuando la envoltura 123 se conforma para formar el cilindro 122 de tabaco, las trayectorias 270, 272, 272’ describen
una primera trayectoria helicoidal 272/272’ (las zonas 272 y 272’ de la FIG. 17 se combinan para formar una
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trayectoria helicoidal 272/272’) y una segunda trayectoria helicoidal 270 (que comprende las zonas 270 alineadas
helicoidalmente), extendiéndose ambas longitudinalmente, alrededor del eje 134 y a lo largo de la longitud del
cilindro 122 de tabaco, tal como se muestra en las FIGS. 16-17. Las trayectorias helicoidales 272/272’ y 270 (tal
como puede observarse en la FIG. 17) forman un angulo ® de hélice y no intersecan entre si. Preferiblemente,
ambas trayectorias helicoidales pueden discurrir girando en el sentido contra las agujas del reloj o en el sentido de
las agujas del reloj alrededor del cilindro 122 de tabaco. Tal como se muestra, ambas trayectorias 270, 272’ siguen
una trayectoria en el sentido de las agujas del reloj, empezando por el extremo de filtro del cilindro 122 de tabaco,
vistas desde el extremo encendido y mirando hacia el extremo de filtro.

Las zonas del patrén 300 pueden conformarse aplicando una o mas capas de una composicién acuosa de formacion
de pelicula en la banda de base de la envoltura para reducir la permeabilidad del papel en esas zonas. La
incorporacion de un agente contra la formacion de arrugas en la composicion de formacion de pelicula permite
aplicar el patrén en dos fases si asi se desea o en una Unica capa si se establece una capacidad de secado
adicional. De forma alternativa, también es posible usar un material celulésico para conformar las zonas. En los
casos en que se usa una composicion de formacioén de pelicula, dicha composicion de formacién de pelicula puede
incluir preferiblemente agua y una concentracion elevada de un agente oclusivo, p. ej., del 20% a aproximadamente
el 50% en peso. El compuesto de formacién de pelicula puede incluir uno o mas agentes oclusivos, tal como
almidon, alginato, celulosa o goma, y también puede incluir carbonato calcico como carga. En los casos en que el
almidon es el compuesto de formacion de pelicula, una concentracion del 24% puede resultar ventajosa. La
composicion de formacién de pelicula puede aplicarse en la banda de base de la envoltura 123 usando impresién
por huecograbado, impresion digital, recubrimiento o pulverizacion usando una plantilla, o mediante cualquier otra
técnica adecuada. Por ejemplo, es posible seleccionar los compuestos de formacion de pelicula y los métodos de
aplicaciéon de compuestos de formacién de pelicula descritos en la solicitud de patente de Estados Unidos
11/500.918 para aplicar un patrén en la banda de base de la envoltura. Si asi se desea, las zonas de material
afadido pueden conformarse imprimiendo capas multiples sucesivas, p. €j., dos 0 mas capas sucesivas en registro o
alineadas entre si. Ademas, cuando se usan capas para conformar las zonas de material anadido, el material de las
capas puede ser el mismo o diferente. Por ejemplo, una capa puede ser de almidén, mientras que la siguiente capa
puede ser de almidon y carbonato calcico (o viceversa).

En la FIG. 18 se muestra la realizacion preferida en la actualidad del patron 300 de zonas de material afiadido. Del
mismo modo que la realizacién de la FIG. 17, las zonas de material afiadido de la FIG. 18 son cuadrilateras, de
forma especifica, generalmente rectangulares. Preferiblemente, al menos dos zonas, p. €]. 280a, 280b, de material
afadido se aplican en cada region 274a, 274b, 274c, 274d para quedar separadas circunferencialmente en el
articulo para fumar finalizado. Preferiblemente, la dimensién circunferencial de cada zona 280a, 280b se selecciona
de modo que la misma sea inferior a aproximadamente el 50% de la medida transversal de la banda 123 de base al
estar desenrollada y, con maxima preferencia, aproximadamente el 25% de la medida transversal de dicha banda
123 de base o de la circunferencia del cilindro 122 de tabaco. La dimension circunferencial de cada zona 280a,
280b, al afadirse a la separacion circunferencial entre las zonas 280a, 280b, es preferiblemente aproximadamente
el 50% de la medida transversal circunferencial de la banda 123 de base.

La longitud longitudinal de las zonas 280a, 280b mas la separacioén longitudinal 276 entre las zonas 280a, 280b y las
zonas 282a, 282b (es decir, la longitud del paso longitudinal) se selecciona preferiblemente de modo que se
produciran tres de cuatro regiones 274a, 274b, 274c, 274d en la longitud nominal del cilindro 122 de tabaco del
articulo para fumar y de modo que las zonas de material afadido de las regiones adyacentes quedan separadas
entre si longitudinalmente. Preferiblemente, la extension longitudinal o “anchura” de las zonas, p. €j. 280a, 280b, (es
decir, la anchura de la zona o anchura de la regién descritas anteriormente) esta en el intervalo de aproximadamente
8 a aproximadamente 10 mm. El desplazamiento circunferencial x entre (i) las zonas 282a, 282b de la regiéon 274b y
(i) las zonas 280a, 280b de la region 274a esta preferiblemente en el intervalo de aproximadamente el 10% a
aproximadamente el 35% de la medida transversal desenrollada total de la banda 123 de base. Mas preferiblemente,
el desplazamiento circunferencial x esta en el intervalo de aproximadamente el 12% a aproximadamente el 35% de
la medida transversal desenrollada total de la banda 123 de base. Con maxima preferencia, el desplazamiento
circunferencial x es aproximadamente la mitad de la dimensién circunferencial o medida transversal de la zona 280a,
280b de material afiadido. Las zonas de material afiadido en otras regiones 274c, 274d también estan mas
desplazadas circunferencialmente entre si el mismo desplazamiento x. Debe observarse que, por ejemplo, en la
region 274d, una de las zonas 286a, 286¢ de material afiadido queda dividida entre las dos partes de borde de la
banda 123 de base cuando la banda de base esta en estado desenrollado.

El patrén 300 aplicado en las regiones 274a-274d se repite preferiblemente a lo largo de la longitud de la banda 123
de base. Evidentemente, si el desplazamiento circunferencial x es inferior al 12,5% de la anchura en direcciéon
transversal de la banda de base, mas de cuatro regiones definiran un ciclo o longitud de fase completos del patréon
300. En cambio, si el desplazamiento circunferencial x es superior al 12,5%, menos de cuatro regiones definiran un
ciclo completo del patron 300 (como en el caso del patron de la FIG. 17).

Otra realizacion del patron 300 (ver FIG. 19) usa zonas cuadrilateras 290a, 290b de material afadido,
concretamente zonas sustancialmente en forma de paralelogramo. Aunque las zonas 290a, 292a estan dispuestas
para quedar alineadas de forma generalmente helicoidal entre si cuando la envoltura se conforma en un cilindro 122
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de tabaco, la configuracion de las formas 290, 292, 294, 296 de paralelogramo puede seleccionarse segun se
desee. Por ejemplo, seria posible usar imagenes simétricas de las formas (simétricas con respecto a la direccion
longitudinal), aunque se perderia el aspecto general helicoidal. Asimismo, es posible cambiar la inclinacion de las
zonas en forma de paralelogramo segun se desee. No obstante, de forma general, es posible seleccionar las
dimensiones circunferenciales, la separacion o desplazamiento circunferencial, las dimensiones longitudinales y la
separacion o desplazamiento longitudinal de las zonas 290, 292, 294, 296 y de las regiones 31a-31d de esta
realizacion tal como se ha descrito en otras realizaciones.

Otra realizacion adicional del patrén 300 (ver FIG. 20) usa zonas cuadrilateras 310, 312, 314, 316 de material
afiadido, concretamente zonas sustancialmente trapezoidales. En este caso, nuevamente, las zonas 310a, 312a
generalmente trapezoidales pueden estar dispuestas para quedar alineadas de forma generalmente helicoidal entre
si cuando la envoltura se conforma en un cilindro 122 de tabaco. Ademas, la forma real de las zonas trapezoidales
310, 312, 314, 316 puede seleccionarse segun se desee. Por ejemplo, es posible cambiar la inclinacion de las zonas
trapezoidales y las proporciones de las zonas trapezoidales segun se desee. No obstante, de forma general, es
posible seleccionar las dimensiones circunferenciales, la separacion o desplazamiento circunferencial, las
dimensiones longitudinales y la separacion o desplazamiento longitudinal de las zonas 310, 312, 314, 316 y de las
regiones 274a-274d de esta realizacion tal como se ha descrito en otras realizaciones. Es preferible que el borde
anterior 146 sea el borde mas largo de los dos bordes paralelos de las zonas 310.

Otra realizacion del patron 300 (ver FIG. 21) usa zonas 320, 322, 324, 326 generalmente triangulares de material
afadido. Las zonas 320a, 320b generalmente triangulares de la region 274a pueden estar configuradas y dispuestas
para contactar con las zonas 322a, 322b generalmente triangulares correspondientes de la siguiente region
adyacente 274b. Si las caracteristicas de tendencia a la ignicién y de auto-extincién deseadas lo requieren, las
zonas 320a, 320b generalmente triangulares de la primera region 274a pueden estar separadas longitudinalmente
de las zonas triangulares 322a, 322b de la region adyacente 274b. Dependiendo de las caracteristicas necesarias
del disefio del articulo para fumar, también se contempla que las regiones generalmente triangulares puedan estar
orientadas para que la zona de combustiéon de un articulo para fumar encendido llegue al vértice triangular y
aumente gradualmente la dimension de direccion transversal de las zonas generalmente triangulares (es decir, de
derecha a izquierda en la FIG. 21), o para que la zona de combustion de un articulo para fumar encendido llegue a
la base de las zonas triangulares y se produzca un aumento brusco de las zonas de permeabilidad reducida (es
decir, de izquierda a derecha en la FIG. 21). La separacion circunferencial de las zonas triangulares 320, 322, 324,
326 y el tamafio de esas zonas triangulares puede determinarse segun los intervalos preferidos mencionados en
otras partes de esta descripcion. Ademas, las zonas triangulares pueden ser triangulos isésceles, tal como se
muestra, o pueden ser triangulos equilateros, triangulos rectangulos o cualquier otra forma triangular deseada. No
obstante, de forma general, es posible seleccionar las dimensiones circunferenciales, la separacion o
desplazamiento circunferencial, las dimensiones longitudinales y la separacion o desplazamiento longitudinal de las
zonas 320, 322, 324, 326 y de las regiones 274a-274d de esta realizacion tal como se ha descrito en otras
realizaciones. Preferiblemente, las formas triangulares de las zonas 320 estan orientadas de modo que se establece
un borde anterior 146 (mas cercano a una zona de combustion que se aproxima).

El funcionamiento de estas realizaciones del patron 300 de la envoltura resultara mas comprensible haciendo
referencia a las FIGS. 22-24. Estas figuras muestran tres posiciones diferentes del articulo 120 para fumar apoyado
en el sustrato 260 y son ilustrativas de la cooperacién que se produce entre las zonas de material afiadido de
permeabilidad reducida y el sustrato 260. Una posicion (ver FIG. 22) muestra una vista lateral del articulo 120 para
fumar segun esta descripcion. El giro del articulo para fumar un angulo de 45° alrededor de su eje longitudinal (en la
direccion de las agujas del reloj desde el extremo izquierdo de la FIG. 22) da como resultado una vista en alzado
similar a la mostrada en la FIG. 23. De forma similar, el giro adicional del articulo 120 para fumar otro angulo de 45°
(también en la direccion de las agujas del reloj desde el extremo izquierdo de la FIG. 22) da como resultado una
vista en alzado como la mostrada en la FIG. 24. En cada una de las FIGS. 22-24 puede observarse que al menos un
par de zonas de material afiadido quedan colocadas en los lados del articulo para fumar en una posicién a lo largo
de la longitud del cilindro 122 de tabaco, p. €j., las zonas 332, 332’ de la FIG. 22, las zonas 324, 324’ de la FIG. 23 y
las zonas 326, 326’ de la FIG. 24. En las posiciones en las que las zonas 332, 332’ de material afiadido quedan
colocadas sustancialmente en los lados del articulo 120 para fumar (FIG. 26), las zonas 332, 332" son
sustancialmente verticales o generalmente perpendiculares con respecto a la superficie del sustrato 260. Esa
orientacion de las zonas 332, 332’ se muestra mejor en la FIG. 27, donde las zonas opuestas 332, 332" estan
situadas en lados opuestos correspondientes del articulo 120 para fumar vistas en seccién, colocadas de forma
sustancialmente simétrica con respecto al diametro del cilindro de tabaco 122, siendo dicho diametro
sustancialmente paralelo a la superficie del sustrato 260.

En las FIGS. 25 y 26 se muestra la orientacion de las zonas de material afiadido en otras posiciones longitudinales a
lo largo del articulo 20 para fumar. En la FIG. 25, las zonas 330, 330’ de material afiadido estan colocadas de modo
que una zona 330 contacta con el sustrato 260. Las zonas 334, 334’ del articulo 120 para fumar de la FIG. 22
también estarian colocadas como en la FIG. 25, vistas desde el extremo derecho de la FIG. 22. En la FIG. 26, una
zona 336’ contacta con el sustrato 260, aunque la otra zona opuesta 336 esta situada en la parte superior del
articulo 120 para fumar. Haciendo referencia a las FIGS. 22-24, resultara evidente que, independientemente de la
posicion angular de un articulo 120 para fumar que tiene el patréon de zonas de material afiadido descrito, al menos
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un par de zonas opuestas de material afiadido quedan colocadas tal como se muestra en la FIG. 25 o en la FIG. 27,
0 en una posicidn girada entre esas posiciones. A esta posicion se ha hecho referencia anteriormente como la region
de aspiracion orientada.

En consecuencia, puede observarse que la posicion girada en espiral de las zonas de material afiadido opuestas
crea una situacion en la que, independientemente de qué parte lateral de la envoltura queda situada contra el
sustrato 260, siempre existira al menos una posicion longitudinal con un compuesto de formacién de pelicula en las
partes laterales que no esta en contacto con el sustrato 98, con una cantidad afiadida y una geometria suficientes
para que las zonas puedan cooperar con el sustrato 260 para auto-extinguir el articulo para fumar cuando la linea de
combustién alcanza esa posicion longitudinal. Esto da como resultado un valor de tendencia a la ignicion mejorado
del articulo para fumar y permite disefiar un articulo para fumar con un valor de tendencia a la ignicién no superior al
25%. No obstante, en ausencia de un sustrato 260, el articulo para fumar no se auto-extingue, sino que mantiene
una combustion libre, tal como cuando el articulo es sujetado por un fumador. Esto da como resultado un valor de
auto-extincion mejorado del articulo para fumar y permite disefiar un articulo para fumar con un valor de auto-
extincion no superior al 50%, pudiendo ser dicho valor de auto-extinciéon el valor promedio de auto-extincion,
pudiendo ser los valores de auto-extincion a 0° mucho mas bajos que el valor promedio de auto-extincion y pudiendo
ser inferiores al 25%.

En las realizaciones descritas anteriormente, el articulo para fumar tiene una seccion generalmente circular. Por lo
tanto, es posible que cualquier parte lateral del articulo para fumar quede apoyada contra el sustrato 260. No
obstante, un patron como el descrito en la presente memoria puede ser de tal manera que sea posible obtener las
caracteristicas de combustion descritas anteriormente haciendo referencia a las FIGS. 14 y 15 (valores de tendencia
a la ignicion no superiores al 25% y valores de auto-extincién no superiores al 50%) independientemente de qué
parte lateral del articulo para fumar queda apoyada contra el sustrato 260. Preferiblemente, el patron se selecciona
de modo que, cuando la banda de base se envuelve alrededor de un cilindro 122 de tabaco, las zonas de compuesto
de formacién de pelicula aparecen en los lados opuestos que no estan en contacto con el sustrato 260 en una o mas
(preferiblemente, al menos dos) posiciones longitudinales a lo largo del cilindro 122 de tabaco.

Si asi se desea, las zonas de material afiadido también pueden comprender otras formas geométricas diferentes a
cuadrilateros, incluyendo, por ejemplo, évalos, otros poligonos o similares. Ademas, es posible aumentar el angulo ®
de hélice descrito anteriormente manteniendo al mismo tiempo las dimensiones de las zonas iguales a las de las
realizaciones mostradas. Ese cambio permite disponer las zonas en un patrén de solapamiento (o al menos disponer
las zonas muy cerca entre si). De forma alternativa, es posible formar un patrén helicoidal escalonado aumentando
la dimensién en la direccién transversal de las zonas o parches con el mismo angulo de hélice que en la FIG. 17, y/o
es posible disponer una zona con el mismo tamafio que la mostrada en la FIG. 17 entre cada parche y a lo largo de
las trayectorias 270, 272, 272" (de modo que a lo largo de una trayectoria 270 estén presentes 12 parches en vez de
6).

REGIONES EN FORMA DE BANDA CON RANURA

Por supuesto, otros patrones para las regiones de material afiadido también estan dentro del ambito de esta
descripcion. Ademas, la incorporacién de un agente contra la formacion de arrugas en las soluciones acuosas
usadas para conformar las regiones en forma de banda permite realizar patrones complicados.

Por ejemplo, en otra realizacion, la regién en forma de banda puede comprender una primera, segunda y tercera
zonas de material afiadido que pueden aplicarse mediante cualquiera de los métodos descritos en la presente
memoria, incluyendo la segunda zona unas perforaciones que, preferiblemente, se llenan con un material oclusivo
que se funde o se evapora cuando la zona de combustion se aproxima a la region en forma de banda para, de este
modo, aumentar la permeabilidad de la segunda zona.

Por lo tanto, se da a conocer una envoltura de un articulo para fumar que comprende una banda de base y al menos
una region en forma de banda transversal con una primera, segunda y tercera zonas. La primera y tercera zonas
comprenden material afiadido que reduce la permeabilidad de la envoltura. La primera y tercera zonas tienen cada
una una anchura tal que si cualquiera de dichas primera o tercera zonas se aplicase por separado en envolturas de
articulos para fumar, los articulos para fumar presentarian una incidencia estadisticamente significativa de
combustiéon total y una incidencia estadisticamente reducida o nula de auto-extinciones en condiciones de
combustion libre (p. €j., después de ensayar una tanda de 20 a 50 cigarrillos). La suma de las anchuras de la
primera y tercera zonas es tal que si las zonas se aplicasen en envolturas de articulos para fumar como una Unica
banda continua (sin una ranura u otra discontinuidad), los articulos para fumar presentarian una incidencia
estadisticamente reducida o nula de combustion total y una incidencia estadisticamente significativa de auto-
extinciones en condiciones de combustion libre. La primera y tercera zonas estan separadas por la segunda zona.
La envoltura tiene una permeabilidad superior a lo largo de la segunda zona que a lo largo de la primera y tercera
zonas. La segunda zona tiene una anchura inferior a la anchura de la primera o de la tercera zona (que pueden
tener anchuras iguales o diferentes), de modo que los articulos para fumar encendidos que comprenden la primera,
segunda y tercera zonas presentan una incidencia estadisticamente reducida de auto-extinciones en condiciones de
combustién libre en comparacion con articulos para fumar que comprenden envolturas en las que la primera y
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tercera zonas se aplican como una Unica banda continua, manteniendo al mismo tiempo una incidencia
estadisticamente reducida o nula de combustion total. Preferiblemente, la primera y tercera zonas son de material
afiadido uniforme a través de la primera y tercera zonas. Opcionalmente, la segunda zona puede tener una anchura
sustancialmente igual a la primera y tercera zonas.

El peso total de material afiadido para la regién en forma de banda esta preferiblemente en el intervalo de 0,5
gramos por metro cuadrado a 15 gramos por metro cuadrado (g/m ). El papel de cigarrillo convencional es
permeable, designandose normalmente la permeabllldad en CORESTA, que mlde la permeabilidad del papel en
términos de caudal volumétrico (es decir, cm /seg) por unidad de area (es decir, cm ) por unidad de caida de presion
(es decir, cm de agua). La permeabilidad del papel de cigarrilo supera normalmente 20 CORESTA vy,
preferiblemente, el papel de cigarrillo tiene una permeabilidad de aproxmadamente 33 a aproxmadamente 60
CORESTA y un peso por unidad de superficie de aproximadamente 22 g/m a 30 g/m No obstante, la
permeabilidad a través de las regiones en forma de banda y del papel de cigarrillo subyacente esta preferiblemente
en el intervalo de 0 a 15 CORESTA. Preferiblemente, la reduccion de la permeabilidad limita el flujo de aire
necesario para mantener la combustion de la zona de combustion del cigarrillo cerca de la regién en forma de
banda.

Preferiblemente, la primera y tercera zonas tienen un peso por unidad de superficie en gramos por metro cuadrado
superior a la segunda zona intermedia; por ejemplo, el peso por unidad de superficie en gramos por metro cuadrado
de la primera y tercera zonas puede ser al menos el doble del peso por unidad de superficie en gramos por metro
cuadrado de la segunda zona. La segunda zona puede comprender un intersticio. En la presente memoria, el
término “intersticio” se refiere a un area separada de una region en forma de banda, entre la primera y tercera zonas,
que carece material afhadido de permeabilidad reducida (es decir, que no contiene capas de material afiadido de
permeabilidad reducida). Para facilitar la combustion en la segunda zona, la envoltura puede comprender 6xido de
hierro en la posiciéon de la segunda zona. Preferiblemente, la segunda zona tiene una permeabilidad superior a la
primera y tercera zonas.

La al menos una regidon en forma de banda transversal comprende preferiblemente una primera capa impresa en
contacto con la banda de base y una segunda capa impresa, que tiene preferiblemente un peso por unidad de
superficie en gramos por metro cuadrado igual o superior con respecto a la primera capa impresa, situada sobre la
primera capa impresa. No obstante, la segunda capa y/o las capas subsiguientes pueden tener un peso por unidad
de superficie inferior con respecto a la primera capa. Por ejemplo, el peso por unidad de superficie en gramos por
metro cuadrado de la segunda capa impresa puede ser al menos el doble del peso por unidad de superficie en
gramos por metro cuadrado de la primera capa impresa. En una realizacion, la segunda zona puede comprender
una Unica capa impresa y la primera y tercera zonas pueden comprender cada una al menos dos capas impresas
(mas preferiblemente, tres 0 mas capas). De forma alternativa, la primera y tercera zonas pueden comprender cada
una al menos tres o cuatro capas impresas, y la segunda zona puede comprender solamente una o dos capas
impresas o carecer de las mismas.

Preferiblemente, las areas sin bandas de la banda de base no comprenden un material afadido de permeabilidad
reducida. Tal como se describe a continuacion haciendo referencia a la FIG. 30, la regién en forma de banda
transversal puede comprender mas de tres zonas. Por ejemplo, la regidon en forma de banda transversal puede
comprender cinco zonas, separando la segunda y cuarta zonas la primera, tercera y quinta zonas, y teniendo la
envoltura una permeabilidad superior a lo largo de la segunda y cuarta zonas que a lo largo de la primera, tercera y
quinta zonas.

También se da a conocer una envoltura de un articulo para fumar que comprende una banda de base y una region
en forma de banda transversal de material afiadido. La regién en forma de banda transversal esta disefiada para
provocar la extincion de articulos para fumar que comprenden la region en forma de banda transversal al quedar
dispuestos sobre un sustrato. La envoltura también comprende una zona mas permeable intermedia a lo largo de la
region en forma de banda transversal, de modo que las incidencias de auto-extinciones en articulos para fumar que
comprenden la envoltura se reduce estadisticamente con respecto a los que no tienen la zona intermedia.

En ofra realizacion, una envoltura de un articulo para fumar comprende una banda de base y al menos una region
en forma de banda transversal que comprende una primera, segunda y tercera zonas en la banda de base. La al
menos una region en forma de banda transversal puede carecer de cargas y, opcionalmente, al menos una de las
zonas esta formada al menos parcialmente por un material afiadido que incluye una carga. Preferiblemente, el
material afadido es uniforme a través de la primera y tercera zonas. La primera y tercera zonas son exteriores con
respecto a la primera zona, y la estructura general de la envoltura en la segunda zona tiene una permeabilidad
superior en comparacion con la estructura general de la envoltura en la primera y tercera zonas.

De forma adicional, se da a conocer una envoltura de un articulo para fumar que comprende una banda de base y al
menos una region en forma de banda transversal que comprende una primera, segunda y tercera zonas en la banda
de base. La primera y tercera zonas son exteriores con respecto a la segunda zona, la segunda zona tiene una
permeabilidad superior en comparacién con la primera y tercera zonas, y la segunda zona y la primera y tercera
zonas comprenden material afiadido.
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Ademas, se da a conocer un método de produccion de una envoltura con bandas de un articulo para fumar que
comprende suministrar una banda de base y conformar al menos una region en forma de banda transversal que
comprende una primera, segunda y tercera zonas en la banda de base. La primera y tercera zonas son exteriores
con respecto a la segunda zona, la segunda zona tiene una permeabilidad superior en comparacion con la primera y
tercera zonas, y al menos la primera y tercera zonas estan formadas por un material afiadido exento de cargas.
Opcionalmente, al menos una de las zonas esta formada al menos parcialmente por un material afiadido que incluye
una carga. Preferiblemente, el material afiadido es uniforme a través de la primera y tercera zonas.

Asimismo, se da a conocer un método de produccién de una envoltura con bandas de un articulo para fumar que
comprende suministrar una banda de base y conformar al menos una region en forma de banda transversal que
comprende una primera, segunda y tercera zonas en la banda de base. La primera y tercera zonas son exteriores
con respecto a la segunda zona, la segunda zona tiene una permeabilidad superior en comparacion con la primera y
tercera zonas, y la segunda zona y la primera y tercera zonas estan formadas por un material afiadido.
Opcionalmente, al menos una de las zonas esta formada al menos parcialmente por un material afiadido que incluye
una carga. Preferiblemente, el material afiadido es uniforme a través de la primera y tercera zonas.

Las FIGS. 28-33 muestran articulos para fumar que comprenden papel con bandas con ranura como las descritas en
la presente memoria. De forma especifica, la FIG. 28 muestra un articulo para fumar que tiene dos regiones 126 en
forma de banda, comprendiendo cada una una primera y tercera zonas de material afiadido 400, 402 separadas por
una segunda zona 404, que puede tener forma de intersticio o que puede tener forma de una zona con una cantidad
reducida de material afiadido. Cada una de la primera y tercera zonas 400, 402 de material afadido puede tener, por
ejemplo, una anchura de aproximadamente 2-5 mm, y la segunda zona 404 puede tener, por ejemplo, una anchura
de aproximadamente 1-2 mm. De forma mas especifica, la primera y tercera zonas 400, 402 de material afiadido
pueden tener, por ejemplo, una anchura de aproximadamente 3 mm, y la segunda zona 404 puede tener, por
ejemplo, una anchura de aproximadamente 1,5 o 2 mm. Preferiblemente, la primera y tercera zonas 400, 402 de
material afiadido comprenden capas multiples de material afiadido, tal como, por ejemplo, dos, tres o cuatro capas
de material afiadido. Preferiblemente, el material afiadido es uniforme a través de la primera y tercera zonas 400,
402.

La FIG. 30 muestra un articulo para fumar que tiene dos regiones 126 en forma de banda, comprendiendo cada una
una primera, tercera y quinta zonas 410, 412, 414 de material afiadido separadas por una segunda y cuarta zonas
416, 418 que pueden tener forma de intersticio (ver FIG. 31) o forma de una zona con unos niveles reducidos de
material afiadido (ver FIG. 38). Cada una de la primera, tercera y quinta zonas 410, 412, 414 de material afadido
puede tener, por ejemplo, una anchura de aproximadamente 2 mm a 3 mm, y cada una de la segunda y cuarta
zonas 416, 418 puede tener, por ejemplo, una anchura de aproximadamente 1 mm a 2 mm. Mas preferiblemente,
cada una de la primera, tercera y quinta zonas 410, 412, 414 de material afadido puede tener, por ejemplo, una
anchura de aproximadamente 2 mm, y cada una de la segunda y cuarta zonas 416, 418 puede tener, por ejemplo,
una anchura de aproximadamente 1 mm o inferior. Preferiblemente, la primera, tercera y quinta zonas 410, 412, 414
de material afadido comprenden capas mdultiples de material afiadido, tal como, por ejemplo, dos, tres o cuatro
capas de material afiadido. Preferiblemente, el material afiadido es uniforme a través de la primera, tercera y quinta
zonas 410, 412, 414.

La FIG. 32 muestra un articulo para fumar que tiene dos regiones 126 en forma de banda, comprendiendo cada una
una primera y tercera zonas 420, 422 de material afiadido separadas por una segunda zona 424 con una cantidad
reducida de material afiadido. Cada una de la primera y tercera zonas 420, 422 de material afiadido puede tener, por
ejemplo, una anchura de aproximadamente 2 mm a 3 mm, y la segunda zona 424 con una cantidad reducida de
material afadido puede tener, por ejemplo, una anchura de aproximadamente 1 mm a 2 mm. Mas preferiblemente,
cada una de la primera y tercera zonas 420, 422 de material afnadido puede tener, por ejemplo, una anchura de
aproximadamente 3 mm, y la segunda zona 424 con una cantidad reducida de material anadido puede tener, por
ejemplo, una anchura de aproximadamente 2 mm o inferior. Preferiblemente, la primera y tercera zonas 420, 422 de
material afiadido comprenden capas multiples de material afiadido, tal como, por ejemplo, dos, tres o cuatro capas
de material afiadido, mientras que la segunda zona 424 con una cantidad reducida de material afiadido puede
comprender, por ejemplo, una o dos capas de material afiadido. Preferiblemente, el material afiadido es uniforme a
través de la primera y tercera zonas 420, 422. Aunque segundas zonas 424 con una anchura de 1 mm son
operativas, la realizacién funciona mejor con una anchura de 1,2 mm o superior.

Haciendo referencia a las FIGS. 28-33, un papel con bandas con ranura facilita el uso de envolturas con una menor
permeabilidad para un nivel determinado de CO en comparacién con los disefios anteriores de papel con bandas.
Por ejemplo, se ha descubierto que un cilindro de tabaco que comprende papel que tiene una permeabilidad de 33
CORESTA y una produccion de CO (FTC) de 11 mg produciria 15 mg de CO (FTC) en caso de aplicar versiones de
bandas anteriores sin modificar. A efectos de contrarrestar este aumento, seria necesario aumentar la permeabilidad
de la envoltura hasta aproximadamente 46 CORESTA. Tales cambios tienen numerosas consecuencias en el disefio
del cigarrillo, tal como, por ejemplo, un impacto en el nimero de caladas, una posible disminucion de la capacidad
de mecanizacion del papel y similares. En cambio, un papel con bandas con ranura con una permeabilidad de 33
CORESTA produjo 12 mg de CO (FTC). Por lo tanto, la tecnologia de bandas con ranura descrita en la presente
memoria facilita la aplicacion de bandas con un impacto menor en los niveles de CO (FTC).
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Haciendo referencia a las FIGS. 34-37, realizaciones adicionales pueden incluir regiones en forma de banda en las
que las zonas se extienden longitudinalmente en vez de hacerlo circunferencialmente. De forma mas especifica, la
FIG. 34 se corresponde con la configuracion de region en forma de banda de la FIG. 30, con las zonas
extendiéndose longitudinalmente en vez de hacerlo circunferencialmente, y la FIG. 36 se corresponde con la
configuracion de regiéon en forma de banda de la FIG. 32, con las zonas extendiéndose longitudinalmente en vez de
hacerlo circunferencialmente.

Preferiblemente, en una realizacion preferida, la primera capa de cada region en forma de banda se conforma
usando una composicion oclusiva acuosa que se extiende totalmente a través de la regiéon en forma de banda. La
capa (o capas) sucesivas de cada region en forma de banda pueden conformarse usando la misma composicion
acuosa de formacion de pelicula o composiciones acuosas diferentes. Por ejemplo, las capas mdltiples pueden
comprender todas ellas capas que contienen exclusivamente almidén, o las capas multiples pueden comprender una
0 mas capas que contienen exclusivamente almidén y una o mas capas que contienen carbonato calcico (en
cualquier orden). Preferiblemente, durante la impresion por huecograbado, la composicion oclusiva se calienta hasta
una temperatura a la que su viscosidad esta en el intervalo de viscosidades adecuadas para la impresién por
huecograbado. Cuando la composicion oclusiva calentada se aplica, la composicion oclusiva se enfria o templa y
puede gelatinizarse. Por lo tanto, una parte del agua libre de la composicion oclusiva queda ligada y no puede ser
absorbida por fibras subyacentes de la banda de base o migrar a las mismas. Esa unién del agua libre evita la
formacién de ondulaciones, pliegues y/o arrugas en la banda de base. Preferiblemente, las capas sucesivas de las
regiones en forma de banda tienen un mayor espesor con respecto a la primera capa. Las regiones en forma de
banda reducen la permeabilidad de la banda de base subyacente, lo que limita preferiblemente el flujo de aire
necesario para mantener la combustion de la zona de combustion del cigarrillo cerca de la regién en forma de
banda.

La composicién oclusiva usada en la composicion oclusiva puede seleccionarse del grupo que consiste en almidon,
alginato, carragenano, goma guar, pectina y mezclas de las mismas. Preferiblemente, la composicion oclusiva
comprende almidén, mas preferiblemente, almidén oxidado, tal como, por ejemplo, almidén de tapioca, de forma
mas especifica, almidén de tapioca oxidado. Preferiblemente, en estas realizaciones, la composicién oclusiva no
contiene cargas, tal como, por ejemplo, carbonato calcico, lo que aumentaria la velocidad de combustion a través de
la regién en forma de banda. En una realizacion preferida, la composicion oclusiva usada para imprimir comprende
agua y de aproximadamente el 20% a aproximadamente el 50% en peso de composicion oclusiva. Con
concentraciones mas elevadas de composicion oclusiva en la composicién, la composicién puede experimentar
gelatinizacién cuando su temperatura se reduce rapidamente. Por lo tanto, podria producirse el ligado del agua libre
en la regiéon en forma de banda impresa.

A temperatura ambiente (aproximadamente 23° C), la composicidon oclusiva con un elevado contenido de sdlidos
presenta una viscosidad que supera aproximadamente los 200 mPa-s (centipoises (cP)) y resulta inadecuada para
Su uso en impresion por huecograbado; no obstante, a una temperatura en el intervalo de aproximadamente 40° a
aproximadamente 90° C, la viscosidad de la composicion oclusiva disminuye suficientemente para su uso como
composicion para impresion por huecograbado. En la impresion por huecograbado, el limite superior de viscosidad
adecuada es de aproximadamente 200 mPa-s. Con maxima preferencia, la composicidon oclusiva tiene una
viscosidad de aproximadamente 100 mPa-s a una temperatura en el intervalo de 40° C a 90° C, de modo que la
composicion puede enfriarse en contacto con el papel después de realizar la impresion por huecograbado a esa
temperatura. La viscosidad de la composicion a temperatura ambiente también resulta importante. Es necesaria una
viscosidad elevada a temperatura ambiente para que la composicion oclusiva se gelifique a temperatura ambiente.

Preferiblemente, las regiones en forma de banda se aplican en la envoltura usando un proceso de impresion por
huecograbado sucesivo. Las operaciones de impresion por huecograbado permiten registrar de forma precisa
operaciones de impresion sucesivas. En consecuencia, es posible usar la impresiéon por huecograbado para imprimir
de forma eficaz no solamente la primera capa en las regiones en forma de banda, sino también las capas sucesivas
opcionales.

EJEMPLOS

Se pretende que los siguientes ejemplos no sean limitativos, sino simplemente ilustrativos. Se ensayaron cigarrillos
con cinco envolturas diferentes (es decir, envolturas con cinco configuraciones de region en forma de banda
diferentes) para comprobar su tendencia a la ignicion (“tendencia a la ignicion”) y su auto-extincion a 0° (horizontal).
La banda de base de cada una de las envolturas tenia una permeabilidad de 33 CORESTA y un peso por unidad de
superficie de 25 g/m®.

Tabla X

IP es tendencia a la ignicion, SE es auto-extincion
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. L i i IP IP IP
Envoltura Configuracion region en | Anchura total region en prueba | prueba | prueba IP ) SE a
forma de banda* forma de banda 1 2 3 promedio| 0°
A control 6 mm 0% 0% 0% 0% 95%
B 3-1-3 7 mm 0% 2,5% 0% 0,8% 60%
C 3-2-3 8 mm 0% 0% 5% 1,7% 25%
D 2-2-2 6 mm 2,5% 0% 0% 0,8% 45%
E 2-1-2-1-2 8 mm 25% | 25% | 2,5% 2,5% 20%

* Los numeros se refieren a anchuras de zona en mm (ver Tablas XI-XV a continuacion)

Haciendo referencia a la Tabla X, la envoltura A consistia en un elemento de control que comprende una regién en
forma de banda impresa continua y sélida de 6 mm que tiene una cantldad afadida de 5,5X. En la presente
memoria, una cantidad afiadida de 5,5X da como resultado de 8 g/m a9 g/m de material afiadido en peso en seco

5 y un peso por unidad de superficie de 26,5 g/m en reglones en forma de banda de 6 mm con una fase de 27 mm (es
decir, la separacion del borde anterior de una region en forma de banda al borde anterior de la S|gu|ente region en
forma de banda) aplicadas en una banda de base con un peso por unidad de superficie de 25 g/m

Tabla Xl - Detalles de la envoltura B

Zona 1 Zona 2 Zona 3
Anchura 3 mm 1 mm 3 mm
Capas de material afadido 2 1 2
Cantidad anadida por capa 1,5x/4x 1,5x/0 1,5x/4x
Material anadido total 5,5x 1,5x 5,5x
10 Tabla XII - Detalles de la envoltura C
Zona 1 Zona 2 Zona 3
Anchura 3 mm 2 mm 3 mm
Capas de material afadido 2 1 2
Cantidad anadida por capa 1,5x/4x 1,5x/0 1,5x/4x
Material anadido total 5,5x 1,5x 5,5x

Tabla XIIl - Detalles de la envoltura D

Zona 1 Zona 2 Zona 3
Anchura 2 mm 2 mm 2 mm
Capas de material afadido 2 2 2
Cantidad anadida por capa 1,5x/4x 1,5x/2x 1,5x/4x
Material anadido total 5,5x 3,5x 5,5x

Tabla XIV - Detalles de la envoltura E

Zona 1 Zona 2 Zona 3 Zona 4 Zona 5
Anchura 2mm 1 mm 2mm 1 mm 2mm
Capas de material afadido 2 1 2 1 2
Cantidad anadida por capa 1,5x/4x 1,5x/0 1,5x/4x 1,5x/0 1,5x/4x
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Zona 1 Zona 2 Zona 3 Zona 4 Zona 5
Material afiadido total 5,5x 1,5x 5,5x 1,5x 5,5x

En comparacién con la envoltura de control A, las envolturas B-E presentaron la reduccion deseada de auto-
extincion, manteniendo al mismo tiempo la tendencia a la ignicion (es decir, sin aumentar significativamente la
tendencia a la igniciéon). De forma especifica, la envoltura B presentd una mejora con respecto a la envoltura de
control A, tal como lo evidencia la disminucion del valor promedio de auto-extincion del 95 al 60%. Ademas, al
comparar las envolturas B y D, puede observarse que, aumentando la anchura de la segunda zona de 1 mm a 2
mm, el valor promedio de auto-extincion disminuy6 del 60% al 25% (manteniéndose al mismo tiempo el valor de
tendencia a la ignicion). Por lo tanto, la anchura de la segunda zona es preferiblemente superior a 1 mm,
preferiblemente aproximadamente 1,5 mm o aproximadamente 2 mm. Aunque la envoltura C también presenté
buenos resultados, con un valor promedio de auto-extincion del 45%, los mejores resultados se obtuvieron con la
envoltura E, que presentd un valor promedio de auto-extincion del 20%.

Debe observarse que la envoltura E, que tiene una region en forma de banda que comprende una primera, segunda,
tercera, cuarta y quinta zonas y que presento los mejores resultados, tenia una segunda y cuarta zonas de 1 mm
con una permeabilidad superior. En cambio, la envoltura B, que tiene una regiéon en forma de banda que comprende
solamente una primera, segunda y tercera zonas, con una segunda zona de 1 mm con una permeabilidad superior,
no se comportd tan bien. Por lo tanto, las envolturas que tienen regiones en forma de banda que comprenden
solamente una primera, segunda y tercera zonas presentan preferiblemente zonas de mayor permeabilidad mas
anchas (es decir, de aproximadamente 1,5 mm a aproximadamente 2 mm) que las zonas de mayor permeabilidad
de las envolturas que tienen regiones en forma de banda que comprenden una primera, segunda, tercera, cuarta y
quinta zonas.

Ademas, un método de produccién de una envoltura con bandas de un articulo para fumar puede comprender
suministrar una banda de base y conformar al menos una regién en forma de banda transversal que comprende una
primera, segunda y tercera zonas en la banda de base. La primera y tercera zonas son exteriores con respecto a la
segunda zona, la segunda zona tiene una permeabilidad superior en comparacioén con la primera y tercera zonas, y
al menos la primera y tercera zonas estan formadas por un material afiadido exento de cargas. Opcionalmente, al
menos una de las zonas esta formada al menos parcialmente por un material afiadido que incluye una carga.
Preferiblemente, el material afiadido es uniforme a través de la primera y tercera zonas.

Asimismo, un método de producciéon de una envoltura con bandas de un articulo para fumar puede comprender
suministrar una banda de base y conformar al menos una region en forma de banda transversal que comprende una
primera, segunda y tercera zonas en la banda de base. La primera y tercera zonas son exteriores con respecto a la
segunda zona, la segunda zona tiene una permeabilidad superior en comparacién con la primera y tercera zonas, y
la segunda zona y la primera y tercera zonas estan formadas por un material afiadido. Opcionalmente, al menos una
de las zonas esta formada al menos parcialmente por un material afiadido que incluye una carga. Preferiblemente, el
material afadido es uniforme a través de la primera y tercera zonas.

Preferiblemente, en una realizacion preferida, la primera capa de cada regiéon en forma de banda se conforma
usando una composicion oclusiva acuosa que se extiende totalmente a través de la regiéon en forma de banda. La
capa (o capas) sucesivas de cada region en forma de banda pueden conformarse usando la misma composicion
acuosa de formacion de pelicula o composiciones acuosas diferentes. Por ejemplo, las capas mdltiples pueden
comprender todas ellas capas que contienen exclusivamente almidén, o las capas multiples pueden comprender una
0 mas capas que contienen exclusivamente almidén y una o mas capas que contienen carbonato calcico (en
cualquier orden). Preferiblemente, durante la impresion por huecograbado, la composicion oclusiva se calienta hasta
una temperatura a la que su viscosidad esta en el intervalo de viscosidades adecuadas para la impresién por
huecograbado. Cuando la composicion oclusiva calentada se aplica, la composicion oclusiva se enfria o templa y
puede gelatinizarse. Por lo tanto, una parte del agua libre de la composicion oclusiva queda ligada y no puede ser
absorbida por fibras subyacentes de la banda de base o migrar a las mismas. Esa unién del agua libre evita la
formacién de ondulaciones, pliegues y/o arrugas en la banda de base. Preferiblemente, las capas sucesivas de las
regiones en forma de banda tienen un mayor espesor con respecto a la primera capa. Las regiones en forma de
banda reducen la permeabilidad de la banda de base subyacente, lo que limita preferiblemente el flujo de aire
necesario para mantener la combustion de la zona de combustion del cigarrillo cerca de la regién en forma de
banda. En realizaciones que incluyen una capa de material afiadido que incluye carbonato calcico, dicha capa se
aplica preferiblemente como una capa superior de una region en forma de banda disefiada para la parte exterior de
la envoltura, o de forma adyacente a la envoltura en una region en forma de banda, o en la parte interior de la
envoltura, a efectos de maximizar su efecto favorable en el aspecto del articulo para fumar.

La composicion oclusiva de las regiones en forma de banda puede seleccionarse del grupo que consiste en almidon,
alginato, carragenano, goma guar, pectina y mezclas de las mismas. Preferiblemente, la composicion oclusiva
comprende almidén, mas preferiblemente, almidén oxidado, tal como, por ejemplo, almidén de tapioca, de forma
mas especifica, almidén de tapioca oxidado. Preferiblemente, en realizaciones, la composicién oclusiva no contiene
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cargas, tal como, por ejemplo, carbonato calcico, lo que aumentaria la velocidad de combustién a través de la region
en forma de banda. En una realizacion preferida, la composicion oclusiva usada para imprimir comprende agua y de
aproximadamente el 20% a aproximadamente el 50% en peso de composicién oclusiva. Con concentraciones mas
elevadas de composicién oclusiva en la composicion, la composicion puede experimentar gelatinizacion cuando su
temperatura se reduce rapidamente. Por lo tanto, podria producirse el ligado del agua libre en la regién en forma de
banda impresa.

A temperatura ambiente (aproximadamente 23° C), la composicidon oclusiva con un elevado contenido de sdlidos
presenta una viscosidad que supera aproximadamente los 200 mPa-s (centipoises (cP)) y resulta inadecuada para
Su uso en impresion por huecograbado; no obstante, a una temperatura en el intervalo de aproximadamente 40° C a
aproximadamente 90° C, la viscosidad de la composicion oclusiva disminuye suficientemente para su uso como
composicion para impresion por huecograbado. En la impresion por huecograbado, el limite superior de viscosidad
adecuada es de aproximadamente 200 mPa-s. Con maxima preferencia, la composicidon oclusiva tiene una
viscosidad de aproximadamente 100 mPa-s a una temperatura en el intervalo de 40° C a 90° C, de modo que la
composicion puede enfriarse en contacto con el papel después de realizar la impresion por huecograbado a esa
temperatura. Tal composicion oclusiva puede comprender el 24% en peso de almidon. De forma alternativa, la
composicion oclusiva puede comprender el 20% en peso de almidon, que tiene una viscosidad de aproximadamente
10 mPa's a 40 mPa's a temperatura ambiente y una viscosidad reducida a temperaturas mas elevadas. La
viscosidad de la composicién a temperatura ambiente también resulta importante. Es necesaria una viscosidad
elevada a temperatura ambiente para que la composicion oclusiva se gelifique a temperatura ambiente.

La FIG. 39 es una vista en perspectiva de un articulo 120 para fumar que tiene regiones en forma de banda con
unas ranuras inclinadas 450. La FIG. 40 es una representacion ilustrativa de las ranuras inclinadas en una envoltura
desplegada 140. La FIG. 41 es una vista en perspectiva de un articulo 120 para fumar que tiene regiones 126 en
forma de banda opcionalmente con una o dos ranuras 460 que finalizan a poca distancia del borde anterior 146 y del
borde posterior 148 de la regién 126 en forma de banda.

La FIG. 42 es una vista lateral de un articulo para fumar que comprende papel con bandas que incluye regiones en
forma de banda que tienen ranuras inclinadas como las mostradas en la FIG. 39. No obstante, a diferencia de la
FIG. 39, las ranuras inclinadas 450 estan inclinadas en direccién opuesta con respecto a las ranuras de la FIG. 39.

Otra realizacion contempla el uso de ranuras circunferenciales en las direcciones circunferencial y longitudinal (ver
FIG. 43). El patron resultante de material afiadido se parece al de regiones 126 separadas entre si que tienen una
pluralidad de parches 460 en las mismas.

En otras realizaciones, las regiones 470 en forma de banda longitudinales estan enrolladas helicoidalmente
alrededor de la longitud del articulo 120 para fumar (ver FIGS. 44-46). Estas disposiciones helicoidales resultan
adecuadas para cigarrillos generalmente circulares. Cuando el articulo 120 para fumar se encuentra en condiciones
de combustion libres, las regiones en forma de banda opuestas enrolladas longitudinal y helicoidalmente solamente
obstruyen el flujo de aire hacia la zona de combustidn del cilindro de tabaco gracias a su permeabilidad reducida. No
obstante, las partes no obstruidas de la envoltura permiten que el articulo para fumar presente unas condiciones
consistentes y favorables para mantener encendida la combustiéon en avance del articulo para fumar. Por otro lado,
cuando el articulo para fumar se coloca sobre un sustrato se produce una situacion totalmente distinta. El sustrato
bloquea el flujo de aire hacia arriba, hacia la parte inferior del cilindro de tabaco. Las regiones en forma de banda
opuestas enrolladas longitudinal y helicoidalmente y el sustrato cooperan para definir areas mucho mas pequenas a
través de las que el aire puede ser suministrado a la banda de base, tal como se ha descrito anteriormente.

La FIG. 44 muestra un articulo 120 para fumar que incluye regiones 470 en forma de banda longitudinales
helicoidales que, preferiblemente, se extienden a lo largo de la longitud de la envoltura. Se entendera que la anchura
circunferencial de estas bandas helicoidales 470 se selecciona preferiblemente para que las bandas helicoidales 470
no cubran mas de aproximadamente el 33% del area superficial de la envoltura 123 que rodea el cilindro de tabaco.
El angulo helicoidal 3 (ver FIG. 12) de las regiones 470 en forma de banda longitudinales helicoidales es igual a la
arco tangente de (2l/c), donde | es la longitud del cilindro de tabaco y c es la circunferencia del articulo para fumar.
Con la posicion de inicio de las regiones 470 en forma de banda longitudinales helicoidales mostrada en la FIG. 44,
el articulo 120 para fumar tiene una posicion a lo largo de su longitud en la que las regiones 470 en forma de banda
longitudinales helicoidales estan en una relacién opuesta segun un diametro del articulo para fumar que es paralelo
con respecto a un sustrato cuando el articulo 120 para fumar esta dispuesto sobre el sustrato durante su ensayo.

Preferiblemente, el angulo helicoidal B de las regiones en forma de banda longitudinales helicoidales se selecciona
de modo que al menos una posicidn a lo largo del cilindro de tabaco presenta la configuracion mostrada en la FIG.
12, independientemente de la posicion giratoria del articulo para fumar alrededor de su eje longitudinal. Mas
preferiblemente, el angulo helicoidal B se selecciona para que su valor esté entre aproximadamente la arco tangente
de (2l/c) y aproximadamente la arco tangente de (I/c), de modo que al menos dos posiciones a lo largo del cilindro de
tabaco presentan la disposicion de la FIG. 12, independientemente de la posicion giratoria del articulo para fumar
alrededor de su eje longitudinal. Si asi se desea, el angulo helicoidal $ puede seleccionarse incluso con valores mas
pequefios que la arco tangente de (I/c), de modo que la presencia de la disposicién de la FIG. 12 resultara incluso
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mas frecuente en toda la longitud del cilindro de tabaco.

Preferiblemente, tales realizaciones aseguran que, independientemente de la posicion angular del articulo para
fumar sobre el sustrato, el articulo para fumar presentara al menos una posicion y, preferiblemente, dos, tres, cuatro
0 mas posiciones, a lo largo de su longitud en las que las regiones en forma de banda longitudinales helicoidales
estan colocadas de modo que, en seccion, las regiones en forma de banda quedan dispuestas de manera
sustancialmente simétrica en los extremos de una dimensién mayor de la seccién, colocadas en paralelo con
respecto a un sustrato subyacente, siendo la vista en seccion similar a la de la FIG. 12. Preferiblemente, las regiones
en forma de banda longitudinales cubren el 25% o menos del area superficial del articulo para fumar y/o tienen una
anchura inferior o igual a 6 mm en la direccién circunferencial. Preferiblemente, cada region en forma de banda
longitudinal incluye suficiente material afiadido para reducir la permeabilidad de la envoltura en cada region en forma
de banda longitudinal de aproximadamente 0,0 a aproximadamente 12 CORESTA, mas preferiblemente,
aproximadamente 7 CORESTA o menos.

Cuando el angulo 8 se aproxima a 0, las regiones 126 en forma de banda pasan a ser tiras longitudinales 480 (ver
FIG. 48) colocadas generalmente en paralelo con respecto al eje del articulo 120 para fumar.

Una envoltura para un articulo para fumar también puede comprender una banda 140 de base (ver FIG. 49) que
tiene una permeabilidad nominal y una pluralidad de regiones 126 en forma de banda con suficiente material
afiadido, de modo que la envoltura tiene una permeabilidad en la regién en forma de banda que es inferior a la
permeabilidad nominal de la banda de base. Un borde anterior 500 de cada region 126 en forma de banda puede ser
almenado. Opcionalmente, un borde posterior 502 de la regidon en forma de banda también puede ser almenado.

Aunque los expertos en la técnica pueden encontrar diversas disposiciones de las regiones almenadas, en las
figuras adjuntas se muestran varias de dichas disposiciones. Por ejemplo (ver FIG. 50), la regiéon 12 en forma de
banda puede tener un borde anterior 500 en el que las almenas 504 estan dispuestas entre unos merlones 506. En
esta realizacion, los merlones 506 tienen una dimensién en la direccién transversal de la banda 140 de base que es
sustancialmente la misma que la dimensién en la direccion transversal de las almenas 504. Tal como se muestra, los
merlones 506 y las almenas 504 asociadas pueden ser generalmente rectangulares. No obstante, si asi se desea,
los merlones 506 y las almenas 504 pueden tener otras formas geométricas, incluyendo, de forma no limitativa,
cuadrilateros, trapecios, triangulos, hexagonos y otras configuraciones geométricas regulares o irregulares. La
distancia entre la parte superior de un merlén 506 y la parte inferior de una almena 504 adyacente puede estar en el
intervalo de aproximadamente 2 mm a aproximadamente 5 mm y, preferiblemente, puede ser de aproximadamente 3
mm. También es posible usar una disposicion almenada similar en el borde posterior de la regiéon 126 en forma de
banda.

Haciendo referencia a la FIG. 51, las proporciones de los merlones 524 y de las almenas 526 del borde anterior 520
son diferentes con respecto a la disposicion de la FIG. 50. En la FIG. 51, los merlones 524 pueden tener una
dimension en la direccion transversal de la banda que es aproximadamente la mitad de la dimensién en la direccion
transversal de la banda de la almena 526 asociada. No obstante, un nimero integral de pares de merlones 524 y
almenas 526 se corresponde con la circunferencia nominal del articulo para fumar, tal como se ha descrito
anteriormente. La altura de los merlones 524 o la profundidad de las almenas 526 esta preferiblemente en el mismo
intervalo de valores descritos haciendo referencia a la FIG. 59. En el borde posterior de la realizacién de la FIG. 51,
las dimensiones en la direccion transversal de la banda de los merlones 530 del borde posterior y de las almenas
528 del borde posterior son diferentes de las dimensiones en la direccién transversal de la banda de los merlones
del borde anterior y de las almenas del borde anterior.

Haciendo referencia a la FIG. 52, el borde anterior de la region 126 en forma de banda puede presentar
sustancialmente las mismas caracteristicas descritas anteriormente haciendo referencia a la FIG. 50. No obstante, el
borde posterior 540 puede tener merlones 542 que tienen unas dimensiones en la direccion transversal de la banda
que son sustancialmente mas grandes que las dimensiones en la direccion transversal de la banda de las almenas
504 opuestas del borde anterior, mientras que las dimensiones en la direcciéon transversal de la banda de las
almenas 544 del borde posterior son sustancialmente inferiores a las dimensiones en la direccién transversal de la
banda de los merlones 506 opuestos correspondientes del borde anterior.

La FIG. 53 muestra otra realizacion adicional de las regiones en forma de banda almenadas segun esta descripcion.
En esta realizacion, el borde anterior 500 puede presentar las caracteristicas descritas anteriormente haciendo
referencia a la FIG. 50. No obstante, en esta realizacion, el borde posterior 550 de la regidon 126 en forma de banda
almenada puede ser recto.

Aunque las realizaciones anteriores muestran bordes almenados que tienen una forma con muescas tradicional, la
banda almenada 126 de la FIG. 54 tiene unos bordes almenados 560 con una forma diferente. De forma mas
especifica, el borde almenado 560 tiene unos merlones 506 que son sustancialmente triangulares separados por
unas almenas 504 sustancialmente triangulares. Si asi se desea, el borde posterior 562 de la banda puede ser recto.
No obstante, preferiblemente, el borde posterior 562 de la banda 126 también puede tener la configuracion
almenada triangular descrita anteriormente haciendo referencia al borde anterior 80.
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De forma similar con respecto a la banda almenada de la FIG. 54, la banda almenada 126 de la FIG. 55 tiene un
borde almenado 80 que tiene unos merlones que son sustancialmente triangulares, separados por unas almenas
sustancialmente triangulares y definiendo las mismas. Aunque el borde posterior 562 de la banda puede ser recto,
en la FIG. 55 el borde posterior 562 de la banda tiene también la misma configuracion almenada triangular que el
borde anterior 560. Tal como se muestra también en la FIG. 55, la banda puede estar dividida en dos partes 564,
564’ de banda separadas entre si por una “ranura” 566. De forma tipica la ranura 81 no supera las anchuras de las
partes de banda individuales, medidas en una direccién generalmente paralela con respecto al eje de un articulo
para fumar que tiene las bandas. La separacion forma una “ranura” 566 (o discontinuidad) en la estructura de banda
en la que la cantidad de material afiadido es inferior o el mismo no esta presente.

La FIG. 56 muestra bandas almenadas similares a las de la FIG. 55, aunque con la banda dividida en tres partes
564, 564’, 564" de banda que estan separadas entre si a lo largo del eje de un articulo para fumar por un par de
ranuras 566, 568.

En una realizacién mostrada en la FIG. 57, la banda 126 tiene una forma diferente en los bordes almenados 560. De
forma especifica, el borde anterior esta crenado (es decir, cortado en festones redondeados). Los festones 505 (es
decir, segmentos circulares o proyecciones angulares) pueden tener anchuras y/o longitudes variables o uniformes.
El borde posterior 562 de la banda puede ser recto, almenado (segun cualquiera de las FIGS. 49-56) o crenado. Se
contempla que la banda crenada de la FIG. 57 pueda incluir ademas una “ranura” en la estructura de banda, tal
como se muestra en las FIGS. 55-56. Ademas, aunque no se ha mostrado, una estructura de banda puede
comprender un borde anterior y/o posterior crenulado (es decir, con un perfil ondulado o serrado irregular),
presentando opcionalmente la banda una o mas “ranuras”.

La geometria del articulo 120 para fumar también puede estar disefiada para facilitar la obtencién de una orientacion
preferida a efectos de reduccion de la tendencia a la ignicion. Por ejemplo, las regiones 600 en forma de banda
opuestas longitudinalmente (ver FIG. 58) pueden estar situadas en los bordes del eje mayor de un articulo 120A
para fumar sustancialmente eliptico, en el que el eje mayor del articulo 120A para fumar sustancialmente eliptico
queda apoyado naturalmente en una posicidon sustancialmente paralela con respecto al sustrato 260 en el que se
dispone el articulo para fumar.

Tal articulo 120A para fumar también se conoce como un articulo para fumar oval. Preferiblemente, la banda de
base para la envoltura usada en dicho articulo para fumar oval tiene aplicadas en la misma regiones en forma de
banda longitudinales de un compuesto de formacién de pelicula (pudiendo ser los componentes del mismo los
mismos que los descritos en otras partes de esta descripcion). Esas regiones en forma de banda longitudinales
pueden ser dos tiras paralelas longitudinales que se extienden longitudinalmente a lo largo de las partes laterales del
articulo para fumar. En otras palabras, las tiras pueden estar dispuestas en la banda de base de modo que, cuando
el papel se envuelve alrededor del cilindro de tabaco, las tiras quedan separadas entre si unos grados. Un articulo
120 para fumar puede incluir regiones en forma de banda (o tiras) que se extienden longitudinalmente,
preferiblemente, que se extienden la longitud de la envoltura o del cilindro de tabaco. Preferiblemente, las regiones
en forma de banda quedan opuestas mutuamente a lo largo de los lados opuestos del articulo para fumar.

Debido a la naturaleza de una elipse, puede observarse que, independientemente de cémo se dispone un articulo
para fumar oval sobre el sustrato 260, el articulo 120A para fumar acabara apoyado en una o dos posiciones
estables, con el lado superior o inferior apoyado contra el sustrato. Por lo tanto, incluso aunque las regiones en
forma de banda longitudinales de material afiadido estén conformadas solamente a lo largo de las partes laterales
del articulo generalmente eliptico en las que la curvatura es maxima, el compuesto de formacion de pelicula siempre
estara presente en las partes laterales del articulo 120A para fumar que no estan en contacto con el sustrato 260.
Ademas, la cooperacion entre esas regiones en forma de banda longitudinales y el sustrato 260 en las posiciones
estables parece funcionar para limitar el flujo de aire al interior del cilindro de tabaco y provoca la auto-extincion y un
valor reducido de tendencia a la ignicién, independientemente de como se dispone inicialmente el articulo 120 de
fumar sobre el sustrato 230.

De forma tipica, el patréon predeterminado de material afadido se aplica en una banda de base que tiene una
permeabilidad en el intervalo de aproximadamente 20 a aproximadamente 80 unidades CORESTA. Al secarse, el
material afiadido forma con frecuencia una pelicula en la banda de base que resulta eficaz para reducir localmente la
permeabilidad a valores en el intervalo de 0 a aproximadamente 12 unidades CORESTA, mas preferiblemente, de 0
a aproximadamente 10 unidades CORESTA. En algunas aplicaciones, el material afiadido se aplica como una
solucién acosa que incluye almidon.

PROCESOS DE IMPRESION

Preferiblemente, la region en forma de banda se aplica en la envoltura usando un proceso de impresion por
huecograbado. Las operaciones de impresién por huecograbado permiten obtener un registro preciso de
operaciones de impresién sucesivas. En consecuencia, es posible usar impresion por huecograbado para imprimir
de forma eficaz no solamente la primera capa de las regiones en forma de banda, sino también las capas sucesivas
opcionales.
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En un proceso de impresion por huecograbado sucesivo, preferiblemente después de aplicar la primera capa en la
banda de base, la misma se deja secar mediante disposiciones adecuadas, antes de su desplazamiento hacia una
segunda estacion de impresion por huecograbado en la que se aplica una segunda capa en la primera capa usando
un equipo de impresién por huecograbado convencional de pasadas sucesivas. Preferiblemente, la segunda capa es
coincidente con la primera capa en anchura y longitud, no obstante, la segunda capa puede tener un peso por
unidad de superficie en gramos por metro cuadrado distinto al de la primera capa. La composicion oclusiva de la
segunda capa se gelifica en la primera capa, mas fria, y el agua libre no migra al papel o es absorbida por el mismo.
Preferiblemente, la segunda capa se deja secar mediante disposiciones adecuadas antes de su desplazamiento
hacia una estacién o estaciones de impresion por huecograbado sucesivas, en las que se aplica una capa o capas
sucesivas. Preferiblemente, la capa o capas sucesivas son coincidentes con la capa o capas previas en anchura y
longitud (es decir, las capas no presentan un aspecto escalonado), no obstante, la capa o capas sucesivas pueden
tener un peso por unidad de superficie en gramos por metro cuadrado distinto al de la capa o capas previas o
pueden comprender composiciones afadidas diferentes. Preferiblemente, la capa o capas sucesivas se dejan secar
después de la impresion de cada capa sucesiva segun técnicas de impresion por huecograbado bien conocidas y
sistemas de impresion por huecograbado convencionales.

El proceso de impresion por huecograbado puede usarse inmediatamente a continuacion de la fabricacion del papel,
es decir, en una estacion de impresion situada junto al final de la maquina de produccion de papel. De forma
alternativa, el proceso de impresién por huecograbado puede usarse en combinacién con unos rollos que soportan
la envoltura en la que se imprimiran las regiones en forma de banda. Por ejemplo, un rollo de una envoltura que
tiene una permeabilidad seleccionada y un peso por unidad de superficie seleccionado esta montado para que la
envoltura pueda desenrollarse del rollo como una banda de base continua.

La banda de base se desplaza o pasa a través de una primera estacion de impresion por huecograbado en la que la
primera capa de cada region en forma de banda se imprime en el papel. El proceso de impresion puede aplicarse en
la cara de fieltro o en la cara de tela del papel, o en ambas. A continuaciéon, la envoltura pasa a través de una
segunda estacion de impresion por huecograbado en la que una segunda capa de cada region en forma de banda
se imprime en la primera capa correspondiente. Las capas adicionales se aplican de manera similar a lo
anteriormente descrito. Finalmente, la envoltura con las regiones en forma de banda impresas se enrolla en un rollo
de recogida. A continuacion, el rollo de recogida se corta en bobinas. Las bobinas se usan posteriormente durante la
fabricacién del articulo para fumar deseado en maquinas de produccion de cilindros de tabaco convencionales.

El aparato en cada una de las estaciones de impresion por huecograbado es sustancialmente el mismo en sus
aspectos fundamentales. En consecuencia, resultara suficiente describir una de las estaciones de impresién por
huecograbado de forma detallada, entendiéndose que las otras estaciones de impresion por huecograbado
presentan caracteristicas comunes, a no ser que se especifique lo contrario. Es posible usar una técnica de una
Unica pasada para producir el papel con bandas en vez de usar una técnica de pasadas multiples.

En la primera estacion de impresion por huecograbado, el aparato incluye un cilindro o rodillo de huecograbado
montado generalmente para girar alrededor de un eje horizontal. En la superficie generalmente cilindrica del rodillo
se aplica un patrén (es decir, puntos, lineas, celdas, etc.) en un proceso adecuado para definir un negativo de la
primera capa de las regiones en forma de banda. Es posible usar grabado convencional (grabado), grabado quimico,
grabado electrénico y fotograbado para aplicar el patrén en la superficie del cilindro de huecograbado. La
circunferencia del rodillo queda definida de modo que la misma es un ndmero entero multiple de la suma de la
distancia nominal entre regiones en forma de banda mas la anchura de la region en forma de banda. Por lo tanto, en
cada giro del rodillo, dicho nimero integral de primeras capas de las regiones en forma de banda se imprime en la
envoltura.

En la impresion por huecograbado, aunque es posible aplicar cada capa de material afiadido de manera uniforme,
no es necesario aplicar cada capa de material afadido de manera uniforme. Por ejemplo, es posible aplicar una
capa de material afiadido de modo que unas partes separadas de la capa tengan pesos por unidad de superficie
distintos a otras areas de la capa. Por ejemplo, esto puede llevarse a cabo imprimiendo una parte separada de la
capa con un peso por unidad de superficie distinto al de otras areas de la capa en una etapa de impresién separada
usando material afiadido que tiene un peso por unidad de superficie distinto. De forma alternativa, es posible aplicar
una capa de material afiadido de modo que unas partes separadas de la capa tengan profundidades distintas a otras
areas de la capa. Por ejemplo, esto puede llevarse a cabo aplicando un patron en el cilindro o rodillo de
huecograbado de modo que una parte separada de la capa tenga una profundidad distinta a las otras areas de la
capa.

Las zonas muiltiples, por ejemplo, una primera, segunda y tercera zonas, de las regiones en forma de banda
descritas en la presente memoria pueden aplicarse en una Unica etapa de impresion o en multiples etapas de
impresion. Al ser aplicadas en multiples etapas de impresién, cada zona que contiene material afiadido puede
aplicarse en una etapa de impresion separada. Por ejemplo, en una region en forma de banda que contiene la
primera, segunda y tercera zonas, conteniendo solamente la primera y tercera zonas material afiadido, es posible
aplicar la primera zona en una primera etapa de impresion y es posible aplicar la tercera zona en una segunda etapa
de impresion. De forma alternativa, al ser aplicadas en una Unica etapa de impresién, las zonas que contienen
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material afiadido se aplican usando un cilindro o rodillo de huecograbado con un patrén adecuado. Por ejemplo, en
una region en forma de banda que contiene la primera, segunda y tercera zonas, conteniendo solamente la primera
y tercera zonas material afiadido, el cilindro o rodillo de huecograbado tiene un patrén para aplicar material afiadido
solamente en la primera y tercera zonas.

Un cilindro de impresion esta montado para girar de forma opuesta en un eje paralelo con respecto al eje del rodillo.
En algunas aplicaciones, el cilindro de impresion incluye una superficie elastica no metalica. El cilindro de impresion
esta colocado entre el rodillo y un rodillo de apoyo, que también esta montado para girar en un eje paralelo con
respecto al eje del rodillo y que gira de forma opuesta con respecto al cilindro de impresion. Una de las funciones del
rodillo de apoyo consiste en aportar rigidez a las partes centrales del cilindro de impresion para obtener una presion
de impresién uniforme entre el rodillo y el cilindro de impresion. El cilindro o rodillo de huecograbado y el cilindro de
impresién cooperan para definir un espacio entre rodillos a través del que pasa la banda de base durante el proceso
de impresion. Ese espacio entre rodillos tiene un tamafio tal que pellizca la banda de base mientras la misma se
desplaza entre el cilindro de huecograbado y el cilindro de impresion. La presion sobre la banda de base en el
espacio entre rodillos asegura la transferencia correcta de la composicion del cilindro al papel.

Un depdsito contiene la composicion oclusiva descrita anteriormente para formar regiones en forma de banda en la
envoltura. El depdsito estd comunicado con una bomba adecuada que es capaz de desplazar la composicion
oclusiva viscosa. De este modo, la composicion oclusiva puede circular hacia un intercambiador de calor adecuado,
donde la temperatura de la composicién oclusiva se eleva hasta que la misma estd en el intervalo de
aproximadamente 40° a aproximadamente 90° C, de modo que la viscosidad de la composicion oclusiva se ajusta a
un nivel que es adecuado para la impresion por huecograbado. Tal como se ha descrito anteriormente, la viscosidad
para impresion por huecograbado debe ser normalmente inferior a aproximadamente 200 mPa-s (cP).
Preferiblemente, la temperatura de la composicion oclusiva se selecciona de modo que la viscosidad sea inferior a
aproximadamente 100 mPa's. Por ejemplo, la composicién oclusiva puede tener una viscosidad de
aproximadamente 10 mPa-s a 40 mPa's a temperatura ambiente.

Aunque se describe un intercambiador de calor separado, puede resultar deseable disponer un acondicionador
térmico de la composicion oclusiva en el propio depdsito. Por ejemplo, es posible incluir en el depdsito elementos de
calentamiento y aparatos para remover a efectos de mantener le temperatura elevada de la composicion oclusiva.
La disposicion del acondicionador térmico en el depdsito presenta la ventaja de simplificar la selecciéon de la bomba
y los requisitos funcionales, ya que no es necesario que la bomba desplace la composicion oclusiva con una
viscosidad mas elevada asociada a temperaturas mas bajas, puesto que la composicion oclusiva ya estara caliente
y, por lo tanto, presentara una viscosidad reducida. Independientemente de si el acondicionamiento térmico se
produce en el depdsito o en un intercambiador de calor separado, es importante que la etapa de acondicionamiento
térmico se produzca a una temperatura seleccionada para evitar que la composicion oclusiva se queme. El quemado
puede provocar la decoloracion de la composicion oclusiva y puede afectar a las caracteristicas oclusivas de la
composicion. Por lo tanto, debera evitarse el quemado cuando la composicidn oclusiva queda sujeta al
acondicionamiento térmico.

Independientemente del lugar en el que se produce el acondicionamiento térmico, la composicion oclusiva caliente
se suministra a un aplicador adecuado que distribuye la composicion oclusiva a lo largo de la longitud del cilindro de
huecograbado. Esa etapa de distribucién puede llevarse a cabo por vertido o pulverizacion de la composicion
oclusiva sobre el cilindro de huecograbado o simplemente suministrando la composicién oclusiva liquida a un bafio
de composicidon oclusiva que se acumula en la parte inferior del cilindro de huecograbado, entre el cilindro de
huecograbado y un colector. El cilindro puede calentarse para evitar el enfriamiento prematuro de la composicion.

De forma general, el colector se extiende verticalmente alrededor del rodillo de huecograbado hasta una altura
suficiente para recoger el bafo, aunque hasta una altura bastante por debajo de la parte superior del cilindro de
huecograbado. Cuando el bafio alcanza la parte superior del colector, la composicidon oclusiva puede circular a
través de un drenaje en la parte inferior del aparato y volver al depésito. Por lo tanto, la composicién oclusiva circula
a través de la estacion de impresion y puede mantenerse con una viscosidad de impresion adecuada gracias al
aparato de acondicionamiento térmico descrito anteriormente.

Cuando el cilindro de huecograbado gira a través del aplicador y/o del bafio, la composicion oclusiva se adhiere a la
superficie del cilindro de huecograbado, incluyendo las impresiones dispuestas en la misma para definir las regiones
en forma de banda. El giro adicional del cilindro de huecograbado hacia el espacio entre rodillos mueve la superficie
del cilindro haciéndola pasar por una rasqueta. La rasqueta se extiende a lo largo de la longitud del cilindro de
huecograbado y esta colocada para limpiar la superficie del cilindro de huecograbado. De esta manera, las partes
del cilindro de huecograbado que definen la separacion nominal entre regiones en forma de banda adyacentes
quedan sustancialmente limpias de la composiciéon oclusiva, mientras que las partes grabadas del cilindro de
huecograbado que definen las propias regiones en forma de banda avanzan hacia el espacio entre rodillos llenas
con la composicién oclusiva.

A medida que la envoltura y la superficie del cilindro de huecograbado se mueven hacia el espacio entre rodillos, la
composicion oclusiva es transferida a la superficie de la envoltura. La velocidad o desplazamiento lineal de la
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envoltura se corresponde con la velocidad superficial tangencial del cilindro de huecograbado y del cilindro de
impresion cuando la envoltura pasa a través del espacio entre rodillos. De esta manera, se evita el deslizamiento y/o
el corrimiento de la composicién oclusiva en la envoltura.

Preferiblemente, el espesor de las regiones en forma de banda de capas multiples es inferior a aproximadamente el
20% del espesor de la banda de base y puede ser inferior al 5% del espesor de la banda de base. Preferiblemente,
el espesor de la primera capa de la regiéon en forma de banda aplicada en la primera estacion de impresiéon por
huecograbado es inferior al 4% del espesor de la banda de base y puede ser inferior al 1% del espesor de la banda
de base. Por lo tanto, puede observarse que el espesor de la primera capa es pequefio con respecto al espesor de
la banda de base subyacente.

La FIG. 59 es una vista esquematica de un aparato de impresion de multiples etapas. Haciendo referencia a la
descripciéon anterior de la impresién de multiples etapas, la FIG. 59 muestra un rollo 600, una primera estacion 602
de impresion por huecograbado, una segunda estacion 604 de impresion por huecograbado, una tercera estacion
606 de impresion por huecograbado, un rollo 608 de recogida, unos rodillos 610, un cilindro 612 de impresion, un
rodillo 614 de apoyo, unos espacios 616 entre rodillos, un depdsito 618, una bomba 620, un intercambiador 622 de
calor, un aplicador 624, un bafio 626, un colector 627, un drenaje 628, una rasqueta 630, unos cilindros 632 de
ajuste y un rodillo libre 634. En la FIG. 59, las caracteristicas de la primera estacion 602 de impresion por
huecograbado contienen nimeros de referencia con el sufijo “a”, las caracteristicas correspondientes de la segunda
estacion 604 de impresion por huecograbado contienen el mismo numero de referencia con el sufijo “b”, y las
caracteristicas correspondientes de la tercera estacion 606 de impresion por huecograbado contienen el mismo

“, 0

numero de referencia con el sufijo “c”.

Como alternativa a la impresion, las regiones en forma de banda pueden comprender una celulosa fibrosa acuosa o
muy refinada (p. €j., fibras, fibrillas, microfibrillas o combinaciones de las mismas) u otro material afiadido aplicados
usando diversas técnicas de pulverizacion o recubrimiento, incluyendo técnicas de aplicacion que utilizan un
aplicador de orificio mévil en la seccién de conformacién de una maquina de producciéon de papel, tal como se
describe en US 5997 691 y US 6 596 125.

En la presente memoria descriptiva, al usar la palabra “aproximadamente” con respecto a un valor numérico, se
pretende que el valor numérico asociado incluya una tolerancia de +10% alrededor del valor numérico especifico.
Ademas, en la presente memoria descriptiva, al hacer referencia a porcentajes, se pretende que dichos porcentajes
se basen en el peso, es decir, porcentajes en peso.

Los términos y frases usados en la presente memoria no se interpretaran con precision matematica o geométrica,
sino que la terminologia geométrica se interpretarda como aproximada o similar con respecto a los términos y
conceptos geométricos. Se pretende que términos tales como “generalmente” y “sustancialmente” comprendan el
significado preciso de los términos y conceptos correspondientes y que sean razonablemente flexibles y
consistentes en lo que respecta a forma, funcién y/o significado.

En este punto, resultara evidente para los expertos en la técnica que esta memoria descriptiva describe un articulo
para fumar nuevo, Util e inventivo. También resultara evidente para los expertos en la técnica que existen numerosas
modificaciones, variaciones, sustitutos y equivalentes de varios aspectos del articulo para fumar que se han descrito
anteriormente en la descripcién detallada. En consecuencia, se pretende expresamente que todas esas
modificaciones, variaciones, sustituciones y equivalentes estén dentro del ambito de la invencién, definido por las
reivindicaciones adjuntas.

39



10

15

20

25

30

35

40

ES 2392573 T3

REIVINDICACIONES

1. Articulo para fumar que tiene un valor de tendencia a la ignicion inferior a aproximadamente el 25% y un valor de
auto-extincion inferior a aproximadamente el 50%, que comprende:

una cantidad de tabaco;

un papel de envoltura que rodea la cantidad de tabaco y define un cilindro de tabaco que tiene un extremo de
boca, incluyendo la envoltura un patron de un material afadido que ha sido aplicado como una solucién de
almidén acuosa que inclu 2ye almidén aproxmadamente en 1,5 g/m y propilenglicol en el intervalo de
aproximadamente 0,36 g/m* a aproximadamente 0,90 g/m como un agente contra la formacion de arrugas; y

un filtro unido al extremo de boca del cilindro de tabaco.

2. Articulo para fumar segun la reivindicacion 1, en el que el patron incluye al menos dos regiones en forma de
banda separadas entre si longitudinalmente y dispuestas helicoidalmente alrededor del cilindro de tabaco.

3. Articulo para fumar segun la reivindicacion 1 o 2, en el que el patrén incluye una matriz de parches que se
extienden circunferencialmente y longitudinalmente a lo largo del cilindro de tabaco.

4. Articulo para fumar segun la reivindicacion 3, en el que la matriz de parches incluye una pluralidad de objetos
sustancialmente geométricos similares.

5. Articulo para fumar segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el material afiadido tiene una
capa que incluye carbonato calcico.

6. Articulo para fumar segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que material afiadido que contiene
carbonato calcico esta aplicado en la banda de base del papel de envoltura y un material afadido sustancialmente
exento de carbonato calcico esta aplicado en el material afiadido que contiene carbonato calcico.

7. Articulo para fumar segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la banda de base tiene una
permeabilidad superior a aproximadamente 20 CORESTA.

8. Articulo para fumar segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el patrén incluye una primera
pluralidad de parches y una segunda pluralidad de parches dispuestos a lo largo de trayectorias espirales alrededor
del cilindro de tabaco.

9. Articulo para fumar segun la reivindicacion 8, en el que el cilindro de tabaco tiene un eje y un parche de la primera
pluralidad esta separado simétricamente de un parche correspondiente de la segunda pluralidad con respecto al eje
del cilindro de tabaco.

10. Articulo para fumar segun la reivindicacion 9, en el que:

cada parche de la primera pluralidad esta separado simétricamente de un parche correspondiente de la
segunda pluralidad con respecto al eje del cilindro de tabaco;

cuando el articulo para fumar esta dispuesto en un sustrato que obstruye sustancialmente el flujo de aire al
articulo para fumar cerca de un primer lado del articulo para fumar, ningin parche de la primera pluralidad y
ningun parche de la segunda pluralidad esta situado en contacto con el sustrato en una primera posicion
longitudinal del articulo para fumar, el articulo para fumar se auto-extingue cuando una linea de combustion en
avance alcanza la primera posicion longitudinal; y

cuando el articulo para fumar no esta soportado por un sustrato, la linea de combustiéon en avance no se auto-
extingue en la primera posicion longitudinal.

11. Articulo para fumar segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el patron de material afiadido
incluye al menos una region en forma de banda que se extiende circunferencialmente alrededor del cilindro de
tabaco.

12. Articulo para fumar segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la regién en forma de banda
incluye ademas carbonato calcico en el intervalo de aproximadamente 0,64 g/m a aproximadamente 1,2 g/m
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