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DESCRIPCION
Método y aparato para producir papel para envolver cigarrillos
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un método y aparato para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos que
tienen una baja propension a la ignicion.

Técnica Anterior

En los ultimos afios, ha habido un desarrollo de un cigarrillo con baja propensién a la ignicion que disminuye la
posibilidad de que un fuego se propague a un material inflamable si el cigarrillo se deja caer sobre el material
mientras se esta quemando (véase el Documento de Patente 1 por ejemplo). Un cigarrillo con baja propension a la
ignicion de este tipo se fabrica disponiendo a intervalos axiales predeterminados una pluralidad de capas de banda 4
hechas de un inhibidor de combustién en el papel para envolver 3 que envuelve tabaco picado 1 en una forma
similar a una barrita para formar un cigarrillo 2 como se ilustra en la figura 4, por ejemplo. La figura 4 muestra un
denominado cigarrillo con baja propension a la ignicion con un filtro, que se fabrica uniendo un filtro de 6 a un
extremo del cigarrillo 2 usando papel de boquilla 5.

El papel para envolver 3, que tiene las capas de banda 4, se produce aplicando un inhibidor de combustién liquido
(soluciodn de alginato de sodio, por ejemplo) sobre la banda continua durante el desplazamiento de la banda continua
que se transformara en el papel para envolver 3 para formar las capas de banda 4, y a continuacion, secar las capas
de banda 4 junto con la banda continua. Mas especificamente, las capas de banda 4 se extienden a lo largo de toda
la circunferencia del cigarrillo 2 en una forma similar a una banda, y se extienden en la direccién de la anchura de la
banda continua W para tener una anchura dada H, por ejemplo, como se ilustra en la figura 5 con el fin de quedar
dispuestas con una longitud de paso predeterminada en la direccion axial del cigarrillo 2 en forma de un patrén
similar a una banda que se dispone repetidamente con la longitud de paso P.

En el Documento de Patente 1, la calidad del papel para envolver 3 esta asegurada realizando la aplicacion y
secando el inhibidor de combustién mas de una vez. En otras palabras, incluso si se puede producir una contraccion
en las areas tratadas de la banda continua a la que se ha aplicado el inhibidor de combustion, las arrugas que se
producen en las zonas no tratadas se reducen al minimo. De este modo se impide que las areas no tratadas de la
banda continua distintas de las areas tratadas sufran un efecto adverso.

Documento de la técnica anterior

Documento de Patente

Documento de Patente 1: Publicaciéon de patente japonesa no examinada (Kohyo) nimero 2004 - 512849
Sumario de la invencion

Problema a resolver por la invencion

El método de fabricacion que se describe en el documento de patente 1 requiere una pluralidad de aplicadores y
secadores que deben ser instalado a lo largo de la trayectoria de desplazamiento de la banda continua con el fin de
aplicar y secar el inhibidor de combustién sobre la banda continua mas de una vez durante el desplazamiento de la
banda continua. EI método requiere, ademas, que los aplicadores sean operados sincronizadamente para que
coincidan con sus areas respectivas aplicadas con el inhibidor de combustién sobre la banda continua W. Para este
fin, un aparato de fabricacion utilizando el método que antecede tiene que tener una configuracion a gran escala. Por
esa razon, existe el problema de que el papel para envolver cigarrillos con baja propension a la ignicion no se puede
proporcionar a un bajo coste.

El documento W0O2009/004482 describe un papel para envolver para la fabricacion de cigarrillos que incluye
regiones de banda que se extienden transversalmente, comprendiendo las regiones de banda un agente anti-
arrugas.

Un objeto de la presente invenciéon es proporcionar un método y un aparato para la fabricacién de papel para
envolver cigarrillos, que resuelve el problema que se ha mencionado mas arriba, y la fabricacion de forma estable y
econdmica de papel para envolver de alta calidad sin arrugas para cigarrillos con baja propension a la ignicion.

Medios para solucionar el problema

Con el fin de lograr el objeto, un método para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos de acuerdo con la
invencion, en el que la banda continua que se va a formar en papel para envolver cigarrillos es transportada, y el
inhibidor de combustion liquido es aplicado sobre la banda continua durante el transporte de la banda continua para
formar capas de banda del inhibidor de combustion que se extienden en la direcciéon de la anchura de la banda
continua en unos intervalos predeterminados en una direccién de transporte de la banda, se caracteriza porque:
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el inhibidor de combustion se aplica a la banda que a continuacion se seca (primera etapa); se aplica agua sobre un
lado opuesto de la banda continua con respecto al lado en el que las capas de banda se han formado en la primera
etapa (segunda etapa); y la banda continua que ha pasado por la segunda etapa se seca mientras es pinzada y
estirada entre los rodillos de secado y de presion (tercera etapa).

Mas especificamente, la segunda etapa es realizada estirando la banda continua que ha pasado por la primera
etapa en la direccién de la anchura con un rodillo, y a continuacion, aplicando de manera uniforme una cantidad
predeterminada de agua sobre toda la superficie del lado opuesto de la banda continua con respecto al lado en el
que se forman las capas de banda. Preferiblemente, el rodillo en forma de corona invertida se utiliza como el rodillo
para estirar la banda en la direcciéon de la anchura. Es deseable que la banda entre en estrecho contacto con la
superficie del rodillo de secado mientras esta estirada en la direccién de la anchura usando, como rodillo de presién,
un rodillo de caucho resistente al calor que esta provisto en la superficie del mismo de porciones que tienen
diferentes durezas, por ejemplo, porciones blandas que se extienden helicoidalmente desde el centro del rodillo a
ambos extremos del mismo con lo que las posiciones de las porciones blandas se desplazan en una direccién
circunferencial del rodillo de caucho.

Preferiblemente, se preparan dos rodillos de presion, estos rodillos de presion estan situados en una conexion de
entrada de la banda continua y en una conexion de salida de la banda continua del rodillo de secado, dispuestos en
una trayectoria de transporte de manera que estén orientados hacia el rodillo de secado. También es deseable que
haya preparados unos rodillos de secado plurales, estos rodillos de secado se encuentran situados en una
disposicion de multiples fases a lo largo de la trayectoria de transporte de la banda continua.

El aparato para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos de acuerdo con la invencién, en el que la banda
continua que se va a formar en papel para envolver cigarrillos es transportada y el inhibidor de combustion liquido es
aplicado sobre la banda continua durante el transporte de la banda continua para formar capas de banda del
inhibidor de combustion que se extienden en la direccion de la anchura de la banda continua a intervalos
predeterminados en una direcciéon de transporte de la banda continua, se caracteriza por:

un mecanismo de aplicacién del inhibidor de combustién para aplicar el inhibidor de combustiéon sobre la banda
continua para formar las capas de banda;

un secador para secar el inhibidor de combustion aplicado sobre la banda continua por el mecanismo de aplicacion
del inhibidor de combustion;

un mecanismo de aplicacion de agua situado aguas abajo del secador, para la aplicacion de agua sobre el lado
opuesto de la banda continua con respecto al lado en el que se forman las capas de banda; y

un mecanismo de secado que incluye un rodillo de secado y un rodillo de presién, para secar la banda continua a la
que se le ha aplicado agua por el mecanismo de aplicacion de agua mientras se estira la banda continua pinzada
entre el rodillo de secado y el rodillo de presion.

El aparato para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos de acuerdo con la invencion se caracteriza, ademas
de por la configuracion anterior, por un mecanismo de rodillo situado aguas arriba del mecanismo de aplicacion de
agua, para estirar la banda continua que debe ser conducida hacia el mecanismo de aplicacion de agua en la
direccion de la anchura con un rodillo.

Un rodillo en forma de corona invertida, por ejemplo, es adecuado como rodillo para estirar la banda continua en la
direccion de la anchura. El mecanismo de aplicacion de agua esta configurado para aplicar de manera uniforme una
cantidad predeterminada de agua sobre toda la superficie del lado opuesto de la banda continua con respecto al
lado en el que se forman las capas de banda.

Preferiblemente, el mecanismo de secado incluye, por ejemplo, el rodillo de secado dispuesto en la trayectoria de
transporte de la banda continua y dos rodillos de presion situados en una conexion de entrada de la banda continua
y en una conexion de salida de la banda continua del rodillo de secado de manera estén orientados hacia el rodillo
de secado. Preferiblemente, se preparan varios rodillo de secado, estando situados estos rodillos de secado en una
disposicion de multiples fases a lo largo de la trayectoria de transporte de la banda continua.

Ventaja técnica de la invencion

Con el método y aparato para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos de acuerdo con la invencion, el papel
para envolver cigarrillos sin arrugas de alta calidad se puede fabricar sin dificultad debido a que la banda continua se
seca mientras se encuentra pinzada y estirada entre el rodillo de secado y los rodillos de presion después de que a
la banda continua a la que se ha aplicado un inhibidor de combustién y ha sido sometida al tratamiento de secado,
se le aplica agua en un lado opuesto con respecto a un lado de la banda continua sobre la que se ha aplicado el
inhibidor de combustién. Después de la banda continua se seca junto con el inhibidor de combustién aplicado a la
banda continua, se aplica agua a la banda continua y se seca mientras esta estirada en la direccién de la anchura
por medio del rodillo de secado y los rodillos de presidn, de manera que las arrugas que han aparecido en la banda
continua como resultado de la aplicacion y el secado del inhibidor de combustién pueden ser alisadas eficazmente.
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Se requiere que el tratamiento de aplicacion de inhibidor de combustion y el tratamiento de secado con respecto a la
banda continua se realicen solamente una vez. En consecuencia, la configuracion del aparato utilizando el método
de fabricacion anterior también se puede simplificar. Si hay arrugas en la banda continua donde se forman las capas
de banda, el contenido de humedad de la banda continua se ajusta facilmente puesto que la banda continua es
sometida al tratamiento de secado, mientras esta estirada, después de que se le haya aplicado agua. En
consecuencia, existe la ventaja de que el papel para envolver cigarrillos de alta calidad se puede obtener a bajo
costo.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 es una vista esquematica de la configuracion que muestra una parte principal de un aparato de
fabricacion usando un método para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos de acuerdo con una realizacion
de la invencion;

La figura 2 es una vista que muestra un ejemplo de un rodillo en forma de corona invertida;

La figura 3 es una vista que muestra un ejemplo de un rodillo de presion;

La figura 4 es una vista esquematica de un cigarrillo con baja propension a la ignicion; y

La figura 5 es una vista que muestra una parte de la banda continua que va a ser formada en papel para envolver.
Mejor modo de realizar la invencion

Un método y un aparato para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos de acuerdo con una realizacién de la
invencion se describiran a continuacion con referencia a los dibujos adjuntos.

La figura 1 es una vista esquematica de la configuracion que muestra una parte principal del aparato de fabricacion
utilizando el método de acuerdo con la invencion. El aparato para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos de
acuerdo con la invencion esta basicamente configurado para desenrollar la banda continua W para que se conforme
en el papel para envolver 3 para el cigarrillo 2 desde un carrete de alimentacion hacia un carrete de recogida, no
mostrado, a lo largo de una trayectoria de desplazamiento predeterminada y se recoge con la carrete de recogida de
la banda continua W sobre la que se forman las capas de banda 4. La banda continua W sobre la que se forman las
capas de banda 4 se corta en los papeles para envolver 3, teniendo cada uno una anchura predeterminada, y a
continuacion se alimentan a una maquina envolvedora, no mostrada, para la fabricacion de cigarrillos. De esta
manera, se fabrican los cigarrillos con baja propension a la ignicion 2 que tienen las capas de banda 4.

El aparato de fabricacién de acuerdo con la invencién que fabrica los papeles de envoltura 3, es decir, la banda
continua W sobre la que se forman las capas de banda 4, comprende una unidad de aplicacion 10 (mecanismo de
aplicacion del inhibidor de combustion) para la aplicacion del inhibidor de combustién liquido sobre la banda continua
W, que esta dispuesta en la trayectoria de desplazamiento de la banda continua W en el lado de aguas arriba de la
trayectoria de desplazamiento como se muestra en la figura 1, y un secador 20 dispuesto en la trayectoria de
desplazamiento de la banda continua W que se encuentra aguas abajo de la unidad de aplicacion 10. La unidad de
aplicacién 10 incluye, por ejemplo, un rodillo de grabado 11 y un rodillo de pinzado 12 que pinza la banda continua
W entre el rodillo de pinzado 12 y el rodillo de grabado 11. Cuando la banda continua W que se ha desenrollado del
carrete de alimentacion se desplaza hacia el carrete de recogida y pasa a través de la unidad de aplicacion 10, la
unidad de aplicacion 10 aplica, por ejemplo, una solucion de alginato de sodio como inhibidor de combustién en un
lado de la banda continua W, o en un lado trasero del papel para envolver 3, utilizando el rodillo de grabado 11, y
forma asi las capas de banda 4. El secador 20 incluye una camara de secado, por ejemplo, que tiene un pasaje para
la banda continua W. El secador 20 seca rapidamente la banda continua W que pasa a través de la camara de
secado con un calentador de infrarrojos, por ejemplo, a una temperatura de secado comprendida en un intervalo de
100°C a 200°C, o preferiblemente a 170°C. La unidad de aplicacion 10 y el secador 20 alcanzan una primera etapa
que presenta la funcién basica de formar las capas de banda 4 en la banda continua W.

Cuando las capas de banda en forma de cintas 4 se forman en la banda continua W a intervalos predeterminados en
una direccion de desplazamiento de la banda continua W a lo largo de la primera etapa, es inevitable que aparezcan
arrugas en las areas tratadas de la banda continua sobre la que se aplica el inhibidor de combustién, y también en
las areas no tratadas de la banda continua W (areas en las que no se aplica el inhibidor de combustion)
dependiendo de la diferencia en porcentaje de contraccion entre las areas tratadas y las otras areas. En el aparato
de la invencion, un mecanismo de aplicacion de agua 30 para la aplicacién de agua sobre un lado opuesto de la
banda continua W (lado frontal del papel para envolver 3) desde el lado en el que se forman las capas de banda 4
esta situado aguas abajo del secador 20 en la trayectoria de desplazamiento de la banda continua W. El mecanismo
de aplicacion de agua 30 tiene un rodillo de aplicacién 32 parcialmente sumergido, por ejemplo, en un tanque de
agua 31, y un rodillo de pinzado 33 que pinza la banda continua W entre el rodillo de pinzado 33 y el rodillo de
aplicaciéon 32 . El mecanismo de aplicacion de agua 30 aplica una cantidad predeterminada de agua sobre toda la
superficie del lado opuesto de la banda continua W con el rodillo de aplicaciéon 32, cuando la banda continua W pasa
a través del mecanismo de aplicacion de agua 30. Preferiblemente, la cantidad de agua aplicada sobre la banda
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continuzg W con el rodillo de aplicacion 32 se encuentra, por ejemplo, en un intervalo de aproximadamente 1 g/m2 a
10 g/m”.

De acuerdo con esta realizaciéon, un mecanismo de rodillo 35 esta situado aguas arriba del mecanismo de aplicacion
de agua 30 con el fin de aplicar agua de manera uniforme sobre la banda continua W en la que han aparecido
arrugas como se ha mencionado. El mecanismo de rodillo 35 incluye un rodillo 36 como se ilustra en la figura 2, por
ejemplo. El rodillo 35 es un rodillo de la denominada forma de corona invertida que tiene una cara circunferencial
(cara de rodillo) curvada de manera que el diametro de una porcién central del rodillo 36 es menor que el de cada
extremo del rodillo 36. El mecanismo de rodillo 35 que incluye el rodillo 36 tiene la funcién de hacer que la banda
continua W se desplace a lo largo de la cara circunferencial del rodillo 36 mientras proporciona una tension
predeterminada a la banda continua W. El rodillo en forma de corona invertida 36 funciona para estirar la banda
continua W en la direcciéon de la anchura usando la diferencia de la velocidad circunferencial entre un diametro
exterior Dc de la porcion central y un diametro exterior Ds de cada extremo del rodillo 36. Como resultado, las
arrugas que han aparecido en la banda continua se alisan automaticamente en cierto grado.

No hay que decir que también es posible utilizar un expansor plano, un rodillo helicoidal o similar, en lugar de utilizar
el rodillo en forma de corona invertida 36, para estirar la banda continua W en la direccion de la anchura y alisar
automaticamente las arrugas de la banda continua W en cierto grado.

El aparato esta adaptado para estirar las arrugas en la banda continua W guiada hacia el mecanismo de aplicacion
de agua 30 usando el rodillo en forma de corona invertida 36 del mecanismo de rodillo 35 tan suavemente como sea
posible, y a continuacién realizar una aplicacién mas uniforme de agua sobre toda la banda continua W con el
mecanismo de aplicacion de agua 30. El mecanismo de aplicacion de agua 30 provisto del mecanismo de rodillo 35
situado aguas arriba del mismo realiza una segunda etapa que aplica de manera uniforme la cantidad
predeterminada de agua sobre la banda continua W como un pretratamiento para alisar las arrugas que han
aparecido en la banda continua W donde se forman las capas de banda 4.

Un mecanismo de secado 40 para el secado de la banda continua W a la que se ha aplicado agua mientras se estira
la banda continua W para eliminar las arrugas se encuentra aguas abajo del mecanismo de aplicacion de agua 30
en la trayectoria de desplazamiento de la banda continua W. El mecanismo de secado 40 lleva a cabo una tercera
etapa del método de acuerdo con la invenciéon. El mecanismo de secado 40 incluye basicamente un rodillo de
secado de tipo tambor 41, y rodillos de presion 42 que estan orientados hacia el rodillo de secado 41 y pinzan la
banda continua a la que se le ha aplicado agua por el mecanismo de aplicacién de agua 30 entre los rodillos de
presion 42 y el rodillo de secado 41. Los rodillos de presidon 42 se encuentran en una conexion de entrada de la
banda continua y una conexion de salida de la banda continua del rodillo de secado 41, respectivamente, y hacen
que la banda continua W se transporte mientras la banda continua W se encuentra en estrecho contacto con una
cara circunferencial del rodillo de secado 41 en una longitud predeterminada en una direccién circunferencial del
rodillo de secado 41.

De acuerdo con la realizacion, el primer rodillo de secado 41 y un segundo rodillo de secado 43 estan dispuestos
sucesivamente a lo largo de la trayectoria de desplazamiento de la banda continua W. Los rodillos de presion 44
también estan situados en la conexion de entrada y en la conexion de salida para la banda continua W del segundo
rodillo de secado 43. En esta realizacion, los dos rodillos de secado 41 y 43 llevan a cabo el tratamiento de secado
en dos fases de manera que la banda continua W tenga un contenido de humedad predeterminado. También es
obviamente posible instalar otros rodillos de secado a lo largo de la trayectoria de desplazamiento de la banda
continua W para llevar a cabo tres o0 mas fases de tratamiento de secado.

Las temperaturas de secado a las que la banda continua W se seca mediante los rodillos de secado primero y
segundo 41 y 43 son controladas con retroinformacion de acuerdo con el contenido de humedad de la banda
continua W, que es medida, por ejemplo, por medio de un medidor de humedad por infrarrojos situado aguas abajo
del secado mecanismo 40. Como resultado de este control, el contenido de humedad de la banda continua W, en la
que se forman las capas de banda 4, después de haber sufrido el tratamiento de secado del mecanismo de secado
40 se ajusta a un contenido de humedad suficiente para obtener una calidad prescrita.

El rodillo de secado 41 (43) y los rodillos de presion 42 (44) del mecanismo de secado 40 se describiran a
continuacion con mas detalles. El rodillo de secado 41 (43) incluye un tambor cilindrico cuya cara circunferencial
exterior esta formada como una cara suave de calentamiento, y tiene una funcidon de calentamiento de la cara del
tambor de secado a la temperatura predeterminada (temperatura de calentamiento en la que se calienta la banda
continua W) energizando una bobina de induccién alojada en el interior del tambor cilindrico. Los rodillos de presion
42 (44), especialmente el rodillo de presion 42 (44) situados en la conexion de entrada del rodillo de secado 41 (43)
para la banda continua W, estan hechos de un rodillo de caucho resistente al calor que se proporciona en una
superficie en forma de columna (cara circunferencial exterior) de la misma con porciones que tienen diferentes
durezas, por ejemplo, porciones blandas 42A y 44a, como se muestra en la figura 3. Las porciones blandas 42a y
44a se extienden helicoidalmente desde el centro del rodillo hacia ambos extremos del rodillo, mientras que sus
posiciones se desplazan en una direccion circunferencial del rodillo. Hay pluralidades de porciones blandas 42a y
44a, estas porciones blandas estan dispuestas con longitudes de paso predeterminadas en la direccion
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circunferencial del rodillo. Los rodillos de presion 42 (44) situados en la conexion de salida del rodillo de secado 41
(43) para la banda continua W pueden ser rodillos cilindricos ordinarios hechos de caucho resistente al calor.

Los rodillos de presion 42 (44) que tiene las porciones helicoidal blandas 42a (44a) se presionan contra la cara
circunferencial del rodillo de secado 41 (43), mientras se aplica una presion predeterminada. Los rodillos de presion
42 (44) funcionan para suministrar la banda continua W que es guiada hacia y pinzada entre los rodillos 41 y 42 (43
y 44), estirando la banda continua W en la direcciéon de la anchura de los rodillos 41 y 42 (43 y 44) utilizando las
porciones helicoidales blandas 42a (44a). El rodillo de presién 42 (44) pinza la banda continua W entre el rodillo de
presion 42 (44) y el rodillo de secado 41 (43) sobre toda la anchura de la banda continua W, y es rotado mientras
estira gradualmente la banda continua W en una direccién axial de los rodillos 42 (44) desde la parte central a los
extremos de la misma, para alisar asi las arrugas de la banda continua W a lo largo de la superficie de la banda
continua W en la direccién de la anchura.

La banda continua W que ha sido sido estirada por los rodillos 41 y 42 (43 y 44) en la direccion de la anchura es
transportada a los rodillos de presion 42 (44) situados en la conexion de salida del rodillo de secado 41 (43) en
estrecho contacto con la cara circunferencial exterior del rodillo de secado 41 (43) mientras que el rodillo de secado
41 (43) es rotado. Mientras tanto, la banda continua W recibe calor desde el rodillo de secado 41 (43) para secarse.

En otras palabras, la banda continua W conducida al mecanismo de secado 40 es pinzada entre el rodillo de secado
41 (43) y los rodillos de presion 42 (44), y por lo tanto sufre el tratamiento de secado en un estado en el que las
arrugas causadas por la formacién de las capas de banda 4 se alisan. De esta manera, se eliminan las arrugas. La
realizacion realiza el tratamiento de eliminacion de arrugas anterior en dos fases (mdltiples fases), de manera que el
tratamiento de secado se realiza mientras las arrugas se alisan sin aplicar una carga excesiva (tensién) a la misma
banda continua W.

De acuerdo con el aparato que se ha descrito mas arriba para la fabricacion de la banda continua W en el que se
forman las capas de banda 4 hechas del inhibidor de combustién, el tratamiento de aplicacion del inhibidor de
combustién liquido sobre la banda continua W se debe realizar sélo una vez. La unidad de aplicacién (mecanismo
de aplicacién de inhibidor de combustion) 10 puede ser, por lo tanto, configurado simplemente, en comparacion con
el caso en el que se aplica el inhibidor de combustion mas de una vez como se describe en la Publicacién de
Patente Japonesa No Examinada numero 2004 - 512849 (Kohyo). Ademas, puesto que la banda continua W sobre
la que se forman las capas de banda 4 por la aplicacion del inhibidor de combustién y a continuacion se aplica el
tratamiento de uniformemente (por igual) con agua sobre toda la superficie del mismo a ser hidratada, y se somete
ademas al tratamiento de secado mientras que las arrugas son alisadas por el mecanismo de secado 40 con la
configuracion descrita anteriormente, es posible llevar a cabo el denominado tratamiento de eliminacion de arrugas
mientras se ajusta el contenido de humedad de la banda continua W sin dificultad.

Mas especificamente, la banda continua W es pinzada entre los rodillos de presién de caucho resistente al calor 42
(44) con las partes helicoidales blandas 42a (44a) y el rodillo de secado 41 (43), y se pone en estrecho contacto con
la cara circunferencial (cara del rodillo) del rodillo de secado 41 (43) para estirar las arrugas de la banda continua W.
En este estado, a medida que la banda continua W se seca, las arrugas de la banda continua W se pueden eliminar
eficazmente. Por tanto, es posible fabricar faciimente la banda continua W de alta calidad con las capas de banda 4
hechas del inhibidor de combustion, que ha sido desarrugada y ajustada en contenido de humedad.

Cuando se utiliza la banda continua W fabricada como se he descrito para la fabricaciéon de los cigarrillos con baja
propension a la ignicion 2, el contenido de humedad de la banda continua W (papel para envolver 3) se puede
mantener correctamente sin dificultad. En consecuencia, hay una ventaja de que las capas de banda 4 hechas del
inhibidor de combustion no afectan adversamente el sabor de los cigarrillos 2. En la técnica convencional, cuando
las capas de banda 4 hechas del inhibidor de combustion de liquido se forman en la banda continua W, por ejemplo,
el contenido de humedad de la banda continua W (papel para envolver 3) puede ser modificado por medio del
tratamiento de secado del inhibidor de combustion. Tal cambio del contenido de humedad se convierte en un factor
que puede modificar el sabor de los cigarrillos 2, que se ve afectado por el papel para envolver 3.

A este respecto, de acuerdo con el método y aparato de fabricacion de la invencion, se aplica agua sobre toda la
superficie de la banda continua W en la que se forman las capas de banda 4 hechas de una cantidad adecuada del
inhibidor de combustién, y la banda continua W es pinzada entre el rodillo de secado 41 (43) y los rodillos de presion
42 (44), realizando de esta manera el tratamiento de secado al mismo tiempo que se alisan las arrugas de la banda
continua W y se ajusta el contenido de humedad de la banda continua W. A continuacion, es posible fabricar la
banda continua W de alta calidad sin arrugas (papel para envolver 3) que no afecta negativamente al sabor de los
cigarrillos 2, y proporcionar esta banda continua W para la fabricacién de los cigarrillos con baja propension a la
ignicion 2.

La invencion no esta limitada a la realizacion que se ha descrito mas arriba. Por ejemplo, el mecanismo de
aplicacion de agua 30, que tiene el rodillo de aplicacion 32 que esta parcialmente sumergido en el depésito de agua
31, y el rodillo de pinzado 33 que pinza la banda continua W entre el rodillo de presion 33 y el rodillo de aplicacion
32, se utiliza para aplicar agua sobre toda la superficie de la banda continua W. Por otro lado, sin embargo, el agua
puede ser aplicada sobre un lado de la banda continua W por pulverizacién. El nimero de porciones helicoidales
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blandas 42a (44a) formadas en la superficie de los rodillos de presion 42 (44) del mecanismo de secado 40 y un
angulo de inclinacién 6 de las porciones helicoidales blandas 42a (44a) con respecto a una direccion de rotacion de
los rodillos de presion 42 (44) puede ser determinado de antemano de acuerdo con el diametro y la velocidad de
rotacion de los rodillos de presién 42 (44), el grado de tension de la banda continua W, etc. La invencion se puede
modificar de varias maneras sin desviarse de la esencia de la misma.

Marcas de referencia

2 cigarrillo

3 papel para envolver (banda continua W)

4 capas de banda (area aplicada con inhibidor de combustion)

10 unidad de aplicacion (mecanismo de aplicacion de inhibidor de combustion)
20 secador

30 mecanismo de aplicacion de agua

35 mecanismo de rodillo (rodillo en forma de corona invertida)

40 mecanismo de secado

41,43 rodillo de secado
42,44 rodillo de presion
42a,44a porcién blanda helicoidal

50 medidor de humedad por infrarrojos
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REIVINDICACIONES

1. Un método para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos, en el que la banda continua para ser
formada en papel para envolver cigarrillos se transporta, y el inhibidor de combustién liquido se aplica sobre la
banda continua durante el transporte de la banda continua para formar capas de banda de inhibidor de combustién
que se extienden en la direccion de la anchura de la banda continua a intervalos predeterminados en una direccién
de transporte de la banda continua, que se caracteriza por:

una primera etapa de aplicar a la banda continua el inhibidor de combustidon y a continuacién, secar la banda
continua;

una segunda etapa de aplicar agua sobre un lado opuesto de la banda continua al lado en el que las capas de
banda se han formado durante la primera etapa; y

una tercera etapa de secar la banda continua después de haber pasado por la segunda etapa mientras se pinza y se
estira la banda continua entre los rodillos de secado y presion.

2. El método para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que
la segunda etapa estira la banda continua que ha pasado por la primera etapa en la direccion de la anchura con los
rodillos y, a continuacion, aplica uniformemente una cantidad predeterminada de agua sobre toda la superficie del
lado opuesto de la banda continua con respecto al lado en el que se forman las capas de banda.

3. El método para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos de acuerdo con la reivindicacién 2, en el que
un rodillo en forma de corona invertida se utiliza como el rodillo para estirar la banda continua en la direccién de la
anchura.

4, El método para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que
el rodillo de presion esta formado por un rodillo de caucho resistente al calor que esta provisto en la superficie del
mismo de porciones de diferentes durezas, que se extienden helicoidalmente desde el centro del rodillo a ambos
extremos del mismo mientras que las posiciones de las porciones se desplazan en una direccion circunferencial del
rodillo, y funciona para llevar la banda continua a un estrecho contacto con la superficie del rodillo de secado
mientras se estira la banda continua en la direccion de la anchura.

5. El método para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que
se preparan dos rodillos de presion, estando situados estos rodillos de presidon en una conexiéon de entrada de la
banda continua y una conexion de salida de la banda continua del rodillo de secado dispuesto en una trayectoria de
transporte de la banda continua, de manera que estan orientados al rodillo de secado.

6. El método para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que
se preparan varios rodillos de secado, estando situados estos rodillos de secado en una disposicion de multiples
estados a lo largo de la trayectoria de transporte de la banda continua.

7. Un aparato para la fabricacién de papel para envolver cigarrillos, en el que la banda continua que se va a
formar en el papel para envolver cigarrillos es transportada, y el inhibidor de combustion liquido es aplicado sobre la
banda continua durante el transporte de la banda continua para formar capas de banda de inhibidor de combustién
que se extienden en la direccién de la anchura de la banda continua a intervalos predeterminados en una direccién
de desplazamiento de la banda continua, que se caracteriza por:

un mecanismo de aplicacion de inhibidor de combustién (10) para aplicar el inhibidor de combustién sobre la banda
continua para formar las capas de banda;

un secador (20) para secar el inhibidor de combustién aplicado sobre la banda continua por el mecanismo de
aplicacion de inhibidor de combustion (10);

un mecanismo de aplicacion de agua (30) situado aguas abajo del secador (20), para la aplicacion de agua sobre el
lado opuesto de la banda continua con respecto al lado en el que se forman las capas de banda; y

un mecanismo de secado (40) que incluye un rodillo de secado (41, 43) y un rodillo de presioén (42,44), para secar la
banda continua a la que se ha aplicado agua por el mecanismo de aplicacion de agua (30), mientras se estira la
banda continua pinzada entre el rodillo de secado ( 41,43) y el rodillo de presion.

8. El aparato para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos de acuerdo con la reivindicaciéon 7, que se
caracteriza por:

un mecanismo de rodillo (35) situado aguas arriba del mecanismo de aplicacion de agua (30), para estirar la banda
continua que se va a dirigir hacia el mecanismo de aplicacion de agua (30) en la direcciéon de su anchura con un
rodillo.



10

15

20

ES 2530234713

9. El aparato para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos de acuerdo con la reivindicacién 8, en el que
el rodillo para estirar la banda continua en la direccién de la anchura es un rodillo en forma de corona invertida.

10. El aparato para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos de acuerdo con una de las reivindicaciones
7 u 8, en el que el mecanismo de aplicacion de agua (30) esta configurado para aplicar de manera uniforme una
cantidad predeterminada de agua sobre toda la superficie del lado opuesto de la banda continua con respecto al
lado en el que se forman las capas de banda.

11. El aparato para la fabricaciéon de papel para envolver cigarrillos de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 7 u 8, en el que el rodillo de presion (42, 44) esta formado por un rodillo de caucho resistente al
calor que esta provisto en la superficie del mismo de porciones de diferentes durezas, que se extienden
helicoidalmente desde el centro del rodillo a ambos extremos del mismo mientras que las posiciones de las
porciones se desplazan en una direccion circunferencial del rodillo de presion (42, 44), y funciona para llevar la
banda continua a un estrecho contacto con la superficie del rodillo de secado (41, 43) mientras se estira la banda
continua en la direccién de la anchura.

12. El aparato para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos de acuerdo con la reivindicacion 7 u 8, en el
que el mecanismo de secado (40) incluye el rodillo de secado (41, 43) dispuesto en la trayectoria de transporte de la
banda continua y dos rodillos de presion (42, 44) situados en una conexidon de entrada de la banda continua y una
conexiéon de salida de la banda continua del rodillo de secado de manera que esté orientados hacia el rodillo de
secado (41, 43).

13. El aparato para la fabricacion de papel para envolver cigarrillos de acuerdo con cualquiera de la
reivindicacion 7 u 8, en el que se preparan multiples rodillos de secado, estando situados estos rodillos de secado
(41, 43) en una disposicion de multiples fases a lo largo de la trayectoria de transporte de la banda continua.
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