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DESCRIPCION
Dispositivo de secado y maquina de fabricacion de papel de fumar que utiliza el dispositivo de secado

Campo técnico

La presente invencién se refiere a un dispositivo de secado utilizado, por ejemplo, en la fabricaciéon de papel de
fumar (papel de envolver cigarrillos) que tiene una baja propension a la ignicion, y a una maquina de fabricaciéon que
utiliza el dispositivo de secado.

Técnica anterior

Cuando se produce papel de envolver cigarrillos con una baja propensién a la ignicion, se aplica un inhibidor de
combustion a una banda (papel). A continuaciéon la banda es secada, es alisada para eliminar arrugas, y es
enrollada en un rodillo (véase el documento WO / 2010/124879 a modo de ejemplo). Un secado de este tipo se lleva
a cabo utilizando un dispositivo de secado, y la banda se seca cuando es transportada a una velocidad constante a
través del dispositivo de secado. Sin embargo, la banda se encoge a medida que se seca, y por lo tanto, si la banda
es transportada a una velocidad constante, a medida que la banda se desplaza aguas abajo, es posible que se
produzca un desgarro de la banda, la reduccién de la anchura de la banda debido a la traccién en el sentido de la
longitud o la formacion de arrugas finas que son dificiles de eliminar.

El documento US 2003/0110630 Al describe un método para producir una placa de circuito de multiples capas, en el
que el procedimiento comprende una etapa de secado de una capa de recubrimiento que se encuentra dispuesta
sobre una capa de soporte. La capa de soporte con la capa de revestimiento dispuesta sobre la misma, se
transporta al interior de un dispositivo de secado que comprende una pluralidad de zonas de secado que estan
dispuestas lado a lado.

Sumario de la Invencién

Problema técnico

La presente invencién proporciona un dispositivo de secado capaz de suprimir el rasgado de una banda y la
formacion de arrugas en la banda, y una maquina de fabricaciéon de papel de fumar que utiliza el dispositivo de
secado.

Solucién al Problema

De acuerdo con la presente invencién, se proporciona un dispositivo de secado que comprende: un trayecto de
desplazamiento a lo largo del cual se desplaza una banda de papel a la que se ha aplicado un liquido de
recubrimiento; una pluralidad de hornos de secado dispuestos lado a lado a lo largo del trayecto de desplazamiento
para secar la banda a la que se ha aplicado el liquido de recubrimiento; una pluralidad de rodillos de transportador
provistos en cada uno de los hornos de secado para transportar la banda a lo largo del trayecto de desplazamiento;
una pluralidad de unidades de rodillos estando constituida cada una de ellas por uno o mas de los rodillos de
transportador y estando separadas unas de las otras a lo largo del trayecto de desplazamiento; y una pluralidad de
motores de transportador conectados a las respectivas unidades de rodillos para hacer rotar los rodillos de
transportador, en el que una de las unidades de rodillos de aguas abajo con respecto al trayecto de desplazamiento
se hace rotar a una velocidad de rotacion inferior a la de la una de las unidades de rodillos de aguas arriba.

Preferiblemente, el liquido de revestimiento es un inhibidor de la combustién y se aplica a una pluralidad de
porciones de la banda de tal manera que las porciones a las que se ha aplicado el inhibidor de combustion estan
espaciadas regularmente en una direccién longitudinal de la banda y cada una se extienden en la direcciéon de la
anchura de la banda.

Preferiblemente, una de las unidades de rodillos esta asociada con uno de los hornos de secado.
Preferiblemente, una de las unidades de rodillos esta asociada con dos o mas de los hornos de secado.

Preferiblemente, las unidades de rodillos incluyen un primer bloque que se encuentra situado en una seccién de
aguas arriba del trayecto de desplazamiento y un segundo blogue que se encuentra situado aguas abajo del primer
bloque, y la velocidad de rotacion de los rodillos de transportador del segundo bloque es del 97,0% al 99,5% de la
velocidad de rotacion de los rodillos de transportador del primer bloque.

De acuerdo con la presente invencion, también se proporciona una maquina de fabricacion de papel de fumar para

cigarrillos que utiliza el dispositivo de secado de la reivindicacion 1, que comprende: una bobina de suministro

dispuesta en un extremo de inicio del trayecto de desplazamiento y configurada para suministrar la banda; un

dispositivo aplicador dispuesto entre la bobina de suministro y el dispositivo de secado y configurado para aplicar el

inhibidor de la combustién que restringe la ignicion de la banda; un dispositivo de alisado de arrugas que se

encuentra dispuesto aguas abajo del dispositivo de secado y que esta configurado para alisar las arrugas en la
2
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banda; y una bobina receptora dispuesta en un extremo final del trayecto de desplazamiento y configurada para
enrollar la banda sobre la misma.

Efectos ventajosos de la Invencion
De acuerdo con la presente invencion, se pueden eliminar el desgarro de la banda y la formacién de arrugas en la
banda.

Breve descripcion de los dibujos
La figura 1 ilustra esquematicamente un dispositivo de secado de acuerdo con una realizacion de la presente
invencion.
La figura 2 ilustra esquematicamente una maquina de fabricacién de papel de fumar de acuerdo con una
realizacion de la presente invencion.
La figura 3 ilustra esquematicamente una banda a la que se ha aplicado un inhibidor de la combustién.

Descripcion de realizaciones

Como se ilustra en la figura 1, un dispositivo de secado 9 de acuerdo con la presente invencién tiene un trayecto de
desplazamiento 2 a lo largo del cual se transporta una banda de papel W, como se indica por una flecha en la figura
1. Para la banda W, a menudo se utiliza papel que tiene un peso base en una gama de 20 a 60 g / m?, mas en
particular, papel que tiene un peso base en una gama de 20 a 30 g / m?. El dispositivo de secado 9 incluye una
pluralidad de hornos de secado 10 (en la figura 1, siete hornos de secado 10a a 10g) dispuestos lado a lado a lo
largo del trayecto de desplazamiento 2. Mientras pasa a través de los hornos de secado, la banda W se calienta y se
seca. Los hornos de secado 10a a 10g estan provistos alli de conjuntos de rodillos de transportador respectivos 23a
a 23g, incluyendo cada conjunto una pluralidad de rodillos de transportador para el transporte de la banda W a lo
largo del trayecto de desplazamiento 2 (en el ejemplo ilustrado en la figura 1, cada uno de los conjuntos de rodillos
de transportador 23a a 23g asociado con los hornos de secado respectivos 10a a 10g incluye ocho rodillos de
transportador). Cada uno de los hornos de secado 10 adyacentes esta yuxtapuesto en un angulo pequefio con
respecto al otro, de tal manera que los hornos de secado en su conjunto estan dispuestos en un arco. Al disponer
los hornos de secado 10 en un arco es posible controlar la velocidad de desplazamiento de la banda W s6lo por
medio del ajuste de la velocidad de los rodillos de transportador 23, a diferencia de un dispositivo de secado que
esta configurado, por ejemplo, de manera que se hace descender a la banda W por la mitad mientras se desplaza a
través del dispositivo de secado. Por consiguiente, la velocidad de desplazamiento de la banda W se puede
controlar apropiadamente de acuerdo con la retraccién de la banda W, cambiando sélo la velocidad de rotacién de
los rodillos de transportador 23.

De los rodillos de transportador 23, uno o mas rodillos de transportador a lo largo del trayecto de desplazamiento 2
estan agrupados para formar una unidad de rodillos. Esa unidad de rodillos puede estar constituida por un Unico
rodillo de transportador 23 o por una pluralidad de rodillos de transportador consecutivos 23 a lo largo del trayecto de
desplazamiento 2. Por ejemplo, la unidad de rodillos esta asociada a una pluralidad de hornos de secado 10 (unidad
de rodillos 28a en la figura 1). La unidad de rodillos puede estar asociada alternativamente a un Unico horno de
secado 10 (unidad de rodillos 28b en la figura 1). Ademas, la unidad de rodillos puede ser un Unico rodillo de
transportador 23 (unidad de rodillos 28c en la figura 1). Por lo tanto, el dispositivo de secado 9 esta provisto de
unidades de rodillos incluyendo cada una de ellas uno o mas rodillos de transportador 23. El dispositivo de secado 9
puede estar provisto de la combinacién anterior de unidades de rodillos 28a a 28c.

Las unidades de rodillos estan conectadas a los motores de transportador respectivos 29. Los rodillos de
transportador 23 son rotados por las salidas de los motores de transportador 29. A medida que los rodillos de
transportador 23 rotan, la banda W es transportada desde un lado de aguas arriba a un lado de aguas abajo del
trayecto de desplazamiento. Puesto que se proporcionan los motores de transportador 29 para las unidades de
rodillos respectivas, la velocidad de rotacion de los rodillos de transportador 23 se puede ajustar por separado para
las unidades de rodillos individuales, por lo que la tensién de la banda W que se desplaza a lo largo del trayecto de
desplazamiento 2 se puede mantener adecuadamente. En consecuencia, se puede evitar que la banda W se rasgue
0 se arrugue. Especificamente, mientras pasa a través del dispositivo de secado 9, la banda W se seca y la
retraccion de la misma progresa, y por lo tanto, si la velocidad de desplazamiento de la seccion de aguas abajo del
dispositivo de secado 9 es igual a la de la seccion de aguas arriba del mismo, la tensién que actlia sobre la banda W
aumenta a medida que la banda W se desplaza aguas abajo. Al hacer que la velocidad de rotacion de los rodillos de
transportador del lado de aguas abajo 23 sea menor que la de los rodillos de transportador del lado de aguas arriba
23, es posible reducir la tension que actda sobre la banda W, por lo que se puede lograr el efecto ventajoso anterior.

Lo que sigue describe el caso en que el dispositivo de secado 9 que se ha mencionado mas arriba se aplica a una
maquina de fabricacion para la fabricacion de papel de fumar.

Como se ilustra en la figura 2, una maquina de fabricacién de papel de fumar 1 de acuerdo con la presente invencién

tiene el trayecto de desplazamiento 2 a lo largo del cual se transporta la banda W de papel, como esta indicado por

las flechas en la figura. Una bobina de suministro 3 estd dispuesta en el extremo de inicio del trayecto de
3
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desplazamiento 2. La bobina de suministro 3 tiene un rollo de papel original del que se suministra la banda W. La
banda W, que esta enrollada en la bobina de suministro 3, se alimenta al trayecto de desplazamiento 2 de la bobina
de suministro 3. Un dispositivo aplicador 4 esta dispuesto aguas abajo de la bobina de suministro 3. El dispositivo
aplicador 4 aplica un inhibidor de combustiéon 5 (véase la figura 3), tal como una solucién acuosa de pectina o una
solucién acuosa de alginato de sodio, a porciones de la banda W. El dispositivo aplicador 4 incluye un rodillo de
grabado 6 y un rodillo de prensado 7. La banda W se hace pasar entre el rodillo de grabado 6 y el rodillo de
prensado 7. El rodillo de grabado 6 tiene una parte del mismo sumergida en el inhibidor de combustién 5
almacenado en un recipiente 8, y cuando el rodillo de grabado 6 rota, el inhibidor de combustiéon 5 se aplica a la
banda W en contacto con el rodillo de grabado 6. El inhibidor de combustion 5 sirve para restringir la ignicién de la
banda. Especificamente, el inhibidor de combustidon 5 se aplica a una pluralidad de porciones de la banda W de tal
manera que las porciones de inhibidor aplicadas estan espaciadas regularmente unas de las otras en la direccion
longitudinal de la banda W y cada una se extiende en la direccion de la anchura de la banda W. Esto es, las bandas
del inhibidor de combustion 5 son formadas sobre la banda W por el rodillo de grabado 6, como se muestra en la
figura 3. La longitud X de cada banda del inhibidor de combustiéon 5 en la direccion de desplazamiento de la banda
W es de 5 mm a 7 mm. La separacion P entre las bandas adyacentes del inhibidor de combustiéon 5 es de 17 mm a
20 mm. Por lo tanto, la banda W a la que se aplica la presente invencién es tan fragil que el inhibidor de la
combustidn 5 no debe ser aplicado a la superficie completa de la banda W. En consecuencia, el ajuste de la tension
de la banda, que se explica a continuacién, es de gran importancia.

Después de salir del dispositivo aplicador 4, la banda W se desplaza a lo largo del trayecto de desplazamiento 2 y
pasa a través del dispositivo de secado 9 que se ha mencionado mas arriba. El dispositivo de secado 9 esta
dispuesto aguas abajo del dispositivo aplicador 4 y seca la banda W a la que se ha aplicado el inhibidor de
combustion 5. La temperatura de las rafagas calientes utilizadas para secar la banda es, por ejemplo, alrededor de
150° C, y la temperatura interior de los hornos de secado 10a a 10g es, por ejemplo, alrededor de 130°C. Ademas,
la velocidad de alimentacion de la banda W dentro del dispositivo de secado 9 es ajustada, por ejemplo, a alrededor
de 150 m/min.

La banda W secada en el dispositivo de secado 9 a continuacion pasa a través de un dispositivo de alisado de
arrugas 11. El dispositivo de alisado de arrugas 11 esta dispuesto aguas abajo del dispositivo de secado 9 para
alisar las arrugas en la banda W. Especificamente, con el fin de humedecer la banda W, en primer lugar se hace que
la banda W se desplace a lo largo de un rodillo de grabado 13 que esta sumergido parcialmente en agua
almacenada en un recipiente 12. En este momento, la banda W se lleva a que entre en contacto con el rodillo de
grabado 13 por medio de un rodillo de presion 14. A continuacién, la banda W es calentada y al mismo tiempo es
suavizada por secadores Yankee 15. En esta realizacion, dos secadores Yankee 15 son utilizados, y sus
velocidades de rotacion se pueden controlar de forma independiente uno del otro. Después de que las arrugas son
alisadas, la banda W se desplaza a lo largo del trayecto de desplazamiento 2 y se enrolla sobre un rodillo de
recogida 16 situado en el extremo final del trayecto de desplazamiento 2.

La velocidad de transporte con la que se transporta la banda W a través del dispositivo de secado 9 y que es
determinada por la velocidad de rotacion de los conjuntos de rodillos de transportador 23a a 23g para la
transferencia de la banda W, no es uniforme en todo los hornos de secado 10a a 10g. En el interior del dispositivo de
secado 9, la banda W se retrae a medida que se seca, como se ha indicado mas arriba. Por lo tanto, si la banda W
es transportada a una velocidad uniforme a lo largo de los hornos de secado 10a a 10g, posiblemente se puede
producir el desgarro de la banda W, la reduccién de la anchura de la banda W debido a la traccién longitudinal que
actla sobre la banda W o la formacion de arrugas finas que son dificiles de eliminar, cuando la banda W se
desplaza hacia la seccién de aguas abajo del dispositivo de secado 9. Para evitar estos inconvenientes, es preferible
gue la velocidad de transporte a la cual se transporta la banda W a través del dispositivo de secado 9 sea controlada
adecuadamente.

Especificamente, la velocidad de rotacion de los rodillos de transportador de los hornos de secado situados en la
seccion de aguas abajo del dispositivo de secado 9 se hace menor que la de los rodillos de transportador de los
hornos de secado situados en la seccion de aguas arriba del dispositivo de secado 9, con lo que la tensién de la
banda W puede ser mitigada, solucionando el problema anterior. Por ejemplo, como se ilustra en la figura 2, un
primer bloque del lado de aguas arriba 24 y un segundo blogque del lado de aguas abajo 25 se establecen como las
unidades de rodillos que se han mencionado mas arriba. El primer bloque 24 incluye los hornos de secado 10a a
10d, y el segundo bloque 25 incluye los hornos de secado 10e a 10g. Los motores de transportador 26 y 27, siendo
cada uno de ellos el origen del accionamiento de los rodillos de transportador en los hornos de secado, se
proporcionan para los bloques 24 y 25 respectivos. Para los motores de transportador 26 y 27, se pueden usar
servomotores. Las salidas de estos motores de transportador se establecen de tal manera que el nimero de
revoluciones por unidad de tiempo de los conjuntos de rodillos de transportador 23e a 23g de los hornos de secado
10e a 10g que pertenecen al segundo bloque 25 es menor que el nimero de revoluciones por unidad tiempo de los
conjuntos de rodillos de transporte 23a a 23d de los hornos de secado 10a a 10d que pertenece al primer bloque 24.
Por ejemplo, cuando el nimero de revoluciones por unidad de tiempo de los conjuntos de rodillos de transportador
23a a 23d se calcula como el 100%, el nimero de revoluciones por unidad de tiempo de los conjuntos de rodillos de
4
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transportador 23e a 23g se establece del 97,0% al 99,5%, preferiblemente del 98,0% al 99,0%. Como resultado, no
actla una tensién excesiva sobre la banda W que pasa a través del segundo bloque del lado de aguas abajo 25, con
lo que se puede evitar que se produzca el rasgado de la banda W y otros efectos similares en el dispositivo de
secado 9. Especialmente en el caso en el que el trayecto para el secado es largo con muchos hornos de secado
instalados, es importante dividir el dispositivo de secado 9 en multiples bloques y establecer las velocidades de
transporte de los respectivos bloques adecuadamente de manera que la banda W se pueda transportar
apropiadamente. Si bajo la influencia de un primer rodillo de ajuste 17 que se describe a continuacién, hay una
holgura en la banda W que entra en el dispositivo de secado 9, la velocidad de rotacion de los conjuntos de rodillos
de transporte 23a a 23d del primer bloque 24 puede ser aumentada para eliminar la holgura. En tal caso, la
velocidad de rotacién de los conjuntos de rodillos de transportador 23a a 23d se puede controlar automaticamente,
en conjunto con la velocidad de rotacién del primer rodillo de ajuste 17.

La maquina de fabricacion 1 de la presente invencion incluye, ademas, rodillos de ajuste primero, segundo y tercero
17, 18 y 19 dispuestos, respectivamente, entre el dispositivo aplicador 4 y el dispositivo de secado 9, entre el
dispositivo de secado 9 y el dispositivo de alisado de arrugas 11, y entre el dispositivo de alisado de arrugas 11y la
bobina receptora 16. Los rodillos de ajuste 17 a 19 estan dispuestos para ajustar la tension de la banda W
apropiadamente en las secciones respectivas de la maquina de fabricacion 1.

El primer rodillo de ajuste 17 se explicara en primer lugar. La banda W pasa a la seccion entre el dispositivo
aplicador 4 y el dispositivo de secado 9 de la maquina de fabricacién 1 inmediatamente después de que el inhibidor
de combustion 5 haya sido aplicado a la banda W por el dispositivo aplicador 4, de manera que la resistencia de la
banda W es baja. Por lo tanto, si una tensién excesiva actlia sobre la banda W que se encuentra en esta seccion, la
banda W se desgarra. Sin embargo, si la tensién es demasiado baja, entonces la banda serpentea. Especialmente
en el caso en el que bandas del inhibidor de combustiéon 5 se aplican a la banda W como se ha indicado mas arriba,
a menudo ocurre que la separacion entre las bandas se inspecciona usando un sensor 6ptico, y si la banda W se
afloja mientras se desplaza, la posicidn de la banda W en relacion con el sensor cambia, lo que puede ejercer una
influencia adversa sobre los resultados de la inspeccién de separacion de las bandas. De acuerdo con ello,
utilizando el primer rodillo de ajuste 17, la tension de la banda W en la seccién del trayecto de desplazamiento 2
entre el dispositivo aplicador 4 y el dispositivo de secado 9 se mantiene en un valor adecuado. Especificamente, la
velocidad de rotacién del primer rodillo de ajuste 17 con relacion a la del rodillo de grabado 6 del dispositivo
aplicador 4 se ajusta para controlar la tensiéon de la banda W en esta seccion del trayecto de desplazamiento con
independencia de las otras secciones. Esto hace que sea posible evitar que la banda W se rasgue en la seccién
situada entre el dispositivo aplicador 4 y el dispositivo de secado 9 y también reducir la incidencia de aflojamiento de
la banda que se desplaza W. Cuando un rodillo de succidn se utiliza como primer rodillo de ajuste 17, la tension de
la banda W se puede ajustar mas facilmente mediante el control de la velocidad de rotacion del rodillo de succion al
gue la banda W es atraida por succién. Ademas, en la seccion entre el dispositivo aplicador 4 y el dispositivo de
secado 9, la banda W necesita ser guiada al dispositivo de secado 9, y por lo tanto, hay muchas restricciones en la
ruta de desplazamiento de la banda W. Puesto que un rodillo de succién es capaz de ajustar la tension de la banda
W sin necesidad de doblar la banda W en un gran angulo, el uso de un rodillo de succion es particularmente
adecuado para esta seccion del trayecto de desplazamiento. La fuerza de succion del rodillo de succién puede ser
controlada de forma variable por un control del inversor o sistema similar. La superficie del rodillo de succion esta
recubierta preferiblemente con un polimero termoendurecible es base a silicio o un polimero en base a fltor.

Ademas, el primer rodillo de ajuste 17 esta dispuesto en un lado de la banda W opuesto al lado al que se ha
aplicado el inhibidor de combustiéon 5. En consecuencia, el primer rodillo de ajuste 17 entra en contacto con el lado
de la banda W opuesto al lado en el que existe el inhibidor de combustién 5. Por lo tanto, aunque la banda W entre
en contacto con el primer rodillo de ajuste durante el desplazamiento, el inhibidor de combustién 5 no se ve afectada
en absoluto. El primer rodillo de ajuste 17 estd dispuesto en una ubicacion del trayecto de desplazamiento 2
inmediatamente delante del dispositivo de secado 9.

Para permitir que el primer rodillo de ajuste 17 aplique la tension adecuada a la banda W, un primer rodillo de
recogida 20 esta dispuesto entre el dispositivo aplicador 4 y el primer rodillo de ajuste 17. El primer rodillo de
recogida 20 mide la tension de la banda W en la que el inhibidor de combustién 5 ha sido aplicado por el dispositivo
aplicador 4. La tension de la banda W medida por el primer rodillo de recogida 20 se alimenta de retorno al primer
rodillo de ajuste 17, que entonces cambia su velocidad de rotacién o similar de manera que la tension adecuada se
pueda aplicar a la banda W. En consecuencia, la tensién de la banda W se puede mantener constante sin causar el
rasgado de la banda W a la que se ha aplicado el inhibidor de combustién 5.

El segundo rodillo de ajuste 18 se explicara a continuacion. El segundo rodillo de ajuste 18 aplica una tension

adecuada a la banda W que esta presente y es enviada desde el dispositivo de secado 9, para evitar que la banda

W se rasgue en el dispositivo de secado 9. La tensién de la banda W dentro del dispositivo de secado 9, ajustada

por el segundo rodillo de ajuste 18, se establece en un nivel tal que el ajuste fino de la tension de la banda W por

medio de la diferencia de velocidad entre las mdltiples unidades de rodillos que se han mencionado con anterioridad

no se vea afectado. Aunque se puede usar un rodillo de succién como segundo rodillo de ajuste 18, tal como el
5
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primer rodillo de ajuste 17, un rodillo ordinario puede ser utilizado de tal manera que la banda W se dobla con un
angulo de 90° o mas mientras se desplaza a lo largo del rodillo. En la seccién entre el dispositivo de secado 9 y el
dispositivo de alisado de arrugas 11 no hay ninguna restriccion en la ruta de desplazamiento de la banda W, y
también, puesto que hay suficiente espacio disponible, un enrutamiento de este tipo de la banda W en el que la
banda W es doblada con un angulo de 90° o mas es adecuado para esta seccién. La banda W que se desplaza en
esta seccion tiene ondulaciones y arrugas que se forman durante el proceso de secado, y por lo tanto, no es
aconsejable el uso de un tipo de rodillos que sujete la banda W entre ellos, tales como rodillos de presion, para el
ajuste de la tension debido a que tales rodillos intensifican las arrugas. Al utilizar el segundo rodillo de ajuste 18 que
se ha explicado mas arriba, es posible ajustar adecuadamente la tensién de la banda W en el dispositivo de secado
9. Especificamente, la velocidad de rotacién del segundo rodillo de ajuste 18 con relacién a la del primer rodillo de
ajuste 17 se ajusta para controlar la tension de la banda W en esta seccion del trayecto de desplazamiento de forma
independiente de las otras secciones. Esto hace que sea posible evitar que la banda W se rasgue debido a la
tension excesiva aplicada a la misma y, ademas, reducir el serpenteo de la banda W debido a la tensién insuficiente.

Ademas, para permitir que el segundo rodillo de ajuste 18 aplique la tensién adecuada a la banda W, un segundo
rodillo de recogida 21 esta dispuesto entre el dispositivo de secado 9 y el segundo rodillo de ajuste 18. El segundo
rodillo de recogida 21 mide la tension de la banda W que se ha secado en el dispositivo de secado 9. La tensién de
la banda W medida por el segundo rodillo de recogida 21 se alimenta de retorno al segunda rodillo de ajuste 18, que
entonces cambia su velocidad de rotacién o similar de manera que se pueda aplicar la tensiéon adecuada a la banda
W. En consecuencia, la tensién de la banda W se puede mantener constante sin causar el rasgado de la banda W
en el interior del dispositivo de secado. En los rodillos de recogida primero a tercero 20 a 22 se pueden utilizar, por
ejemplo, células de carga.

Los terceros rodillos de ajuste 19 se explicaran a continuacion. Los terceros rodillos de ajuste 19 estan provistos
para ajustar adecuadamente la tension de la banda W que entra en contacto con el lado de aguas abajo del secador
Yankee 15 del dispositivo de alisado de arrugas 11. Por lo tanto, con las arrugas correctamente niveladas, la banda
W se puede poner en contacto ajustado con la superficie del secador Yankee 15. Especificamente, la velocidad de
rotacion de los terceros rodillos de ajuste 19 con relacion a la del lado de aguas abajo del secador Yankee 15 se
ajusta para controlar la tension de la banda W en esta seccion del trayecto de desplazamiento de forma
independiente de las otras secciones. En la seccién del trayecto de desplazamiento en la que los terceros rodillos de
ajuste 19 estan dispuestos, es decir, en la seccion entre el dispositivo de alisado de arrugas 11 y la bobina receptora
16, la banda W esta libre de arrugas. Para los terceros rodillos de ajuste 19, por lo tanto, se utilizan preferiblemente
unos rodillos de presion que pueden mantener la banda W entre ellos para el ajuste de la tensién de la banda W.

La maquina de fabricacion 1 esta provista ademas de un tercer rodillo de recogida 22. El tercer rodillo de recogida 22
esta dispuesto entre los terceros rodillos de ajuste 19 y la bobina receptora 16 y mide la tensiéon de la banda W
enrollada en la bobina receptora 16. A medida que la banda W se enrolla en la bobina receptora 16, el diametro de
la bobina receptora 16 con la banda W en la misma se incrementa. Si la velocidad de rotacién de la bobina receptora
16 esta fijada a pesar del aumento en el diametro, la banda W se enrolla sobre la bobina 16 a una velocidad que
aumenta gradualmente y la tension de la banda W tiende a aumentar. Por lo tanto, la tension de la banda W se mide
y el cambio en la tensién es alimentado de retorno a la bobina receptora 16, de manera que la velocidad de rotacion
de la bobina receptora 16 se puede bajar para mantener la tensién adecuada de la banda W. Por lo tanto, es posible
evitar que la banda W se desgarre y sufra otros efectos similares cuando esta siendo enrollada en la bobina
receptora.

Como se ha indicado mas arriba, en esta realizacion, los rodillos de ajuste primero, segundo y tercero 17 a 19,
permitiendo cada uno de ellos que a la banda W se le apliquen diferentes tensiones en los lados de aguas arriba y
de aguas abajo del rodillo, estan dispuestos, respectivamente, entre el dispositivo aplicador 4 y el dispositivo de
secado 9, entre el dispositivo de secado 9 y el dispositivo de alisado de arrugas 11, y entre el dispositivo de alisado
de arrugas 11 y la bobina receptora 16, de forma que las tensiones de las partes de la banda W respectivas se
puedan ajustar de manera que sean adecuadas para los dispositivos individuales 4, 9 y 11. Por lo tanto, aunque la
banda W se le haya aplicado el inhibidor de combustiéon 5 en proceso de fabricacién, el desgarro y la formacion de
arrugas en la banda W puede ser suprimido y la tension de la banda W se puede mantener de manera adecuada
para que se adapte a los procesos individuales. Ademas, el desgarro de la banda W que acompafia al secado y la
consiguiente retraccion de la banda W en el dispositivo de secado 9 se puede suprimir por medio del ajuste fino de
la tensién de la banda W por medio de la diferencia de velocidad entre las miltiples unidades de rodillos.

Los mencionada rodillos de recogida primero y segundo 20 y 21 estan dispuestos en lugares en los que la banda W
se desplaza en una direccion vertical. Mediante la disposicion de los rodillos 20 y 21 en estos lugares, es posible
reducir el tamafio de la maquina de fabricacion 1.

Un método de fabricacion que se describe a continuacion se puede implementar mediante el uso de la maquina de
fabricacion de papel de fumar 1 que se ha explicado mas arriba.
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En primer lugar, se realiza un proceso de suministro para suministrar la banda W desde la bobina de suministro 3 al
trayecto de desplazamiento 2. Se realiza entonces un proceso de aplicacion utilizando el dispositivo aplicador 4,
para aplicar el inhibidor de combustiéon 5 a la banda W. Posteriormente, se realiza un primer proceso de ajuste de la
tension usando el primer rodillo de ajuste 17 con el fin de mantener la tension adecuada de la banda W situada entre
el dispositivo aplicador 4 y el dispositivo de secado 9. En este proceso, el control de retroalimentacion usando el
primer rodillo de recogida 20 se ejecuta por la medicidon de la tensiéon de la banda W a la que se ha aplicado el
inhibidor de combustidn 5 y, en base al resultado de la medicidn, se realiza el ajuste de la tensién de la banda W por
medio del primer rodillo de ajuste 17.

A continuacion se realiza un proceso de secado para secar la banda W en el dispositivo de secado 9.
Posteriormente, se realiza un segundo proceso de ajuste de la tension mediante el segundo rodillo de ajuste 18 con
el fin de mantener la tensién adecuada de la banda W situada entre el dispositivo de secado 9 y el dispositivo de
alisado de arrugas 11. En este proceso, se ejecuta el control de retroalimentacion usando el segundo rodillo de
recogida 21 midiendo la tensién de la banda W secada por el proceso de secado y, en base al resultado de la
medicién ajustando la tensién de la banda W por medio del segundo rodillo de ajuste 21.

Un proceso de alisado de arrugas se realiza entonces usando el dispositivo de alisado de arrugas 11 para alisar las
arrugas en la banda W. Posteriormente, un tercer proceso de ajuste de la tensidén se realiza utilizando el tercer
rodillo de ajuste 19 con el fin de mantener la tension adecuada de la banda W que se encuentra situada entre el
dispositivo de alisado de arrugas 11 y la bobina receptora 16. A continuacion se realiza un proceso de recogida para
enrollar la banda W en la bobina receptora 16. En el proceso de recogida se mide la tension de la banda W antes de
ser enrollada sobre la bobina receptora 16, y en base al resultado de la medicién, se ajusta la velocidad de rotacién
de la bobina receptora 16.

Lista de signos de referencia
: maquina de fabricacion de papel de fumar
2 trayecto de desplazamiento
3 bobina de suministro
4: dispositivo aplicador
5: inhibidor de la combustién
6: rodillo de grabado
7 rodillo de presion
8
9

recipiente

: dispositivo de secado
10aal0g: horno de secado
11: dispositivo de alisado de arrugas
12: recipiente
13: rodillo de grabado
14: rodillo de presién
15: secador Yankee
16: bobina receptora
17: primer rodillo de ajuste
18: segundo rodillo de ajuste
19: tercer rodillos de ajuste
20: primer rodillo de recogida
21: segundo rodillo de recogida
22: tercer rodillo de recogida
23a a23g: rodillo de transportador
24: primer bloque
25: segundo bloque
26: motor de transportador
27: motor de transportador
28a a 28c: unidad de rodillos
29: motor de transportador
W: banda
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REIVINDICACIONES
1. Un dispositivo de secado que comprende:

un trayecto de desplazamiento (2) a lo largo del cual se desplaza una banda de papel (W) a la que se aplica a
un liquido de recubrimiento; y

una pluralidad de hornos de secado (10a a 10g) dispuestos lado a lado a lo largo del citado trayecto de
avance (2) para secar la banda (W) a la que se ha aplicado el liquido de recubrimiento,

caracterizado porque el dispositivo de secado comprende, ademas:

una pluralidad de rodillos de transportador (23a a 23g) dispuestos en cada uno de los citados hornos de
secado (10a a 10g) para transportar la banda (W) a lo largo del citado trayecto de desplazamiento (2);

una pluralidad de unidades de rodillos (28a a 28c) constituidas cada una de ellas por uno o mas de los
citados rodillos de transportador (23a a 23g) y separadas unas de la otras a lo largo del citado trayecto de
desplazamiento (2); y

una pluralidad de motores de transportador (29) conectados a las citadas unidades de rodillos (28a a 28c)
respectivas para hacer rotar a los citados rodillos de transportador (23a a 23g),

en el que una de las citadas unidades de rodillos (28a a 28c) aguas abajo con respecto al citado trayecto de
desplazamiento (2) es rotada a una velocidad de rotacion menor que una de las citadas unidades de rodillos
(28a a 28c) de aguas arriba.

2. El dispositivo de secado de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que el liquido de revestimiento es un inhibidor
de combustién y se aplica a una pluralidad de porciones de la banda (W) de tal manera que las porciones de
inhibidor de combustién aplicadas estan espaciadas regularmente en una direccion longitudinal de la banda (W ) y
cada una se extiende en una direccion de la anchura de la banda (W).

3. El dispositivo de secado de acuerdo con la reivindicacién 2, en el que una de la citadas unidades de rodillos (28a
a 28c) esta asociada a uno de los citados hornos de secado (10a a 10g).

4. El dispositivo de secado de acuerdo con la reivindicacion 3, en el que una de las citadas unidades de rodillos
(28a a 28c) esta asociada a dos o mas de los citados hornos de secado (10a a 10g).

5. El dispositivo de secado de acuerdo con la reivindicacién 4, en el que:

la citadas unidades de rodillos incluyen un primer bloque (28a) situado en una seccion aguas arriba del
trayecto de desplazamiento (2), y un segundo bloque (28b) situado aguas abajo del primer bloque (28a), y
la velocidad de rotacion de los citados rodillos de transporte (23e) del segundo bloque (28b) es del 97,0% al
99,5% de la velocidad de rotacion de los citados rodillos de transporte (23a a 23c) del primer bloque (28a).

6. Una maquina de fabricacion de papel de fumar usando el dispositivo de secado de acuerdo con la reivindicacion
2, que comprende:

una bobina de suministro (3) dispuesta en un extremo de inicio del citado trayecto de avance (2) y
configurada para suministrar la banda (W);

un dispositivo aplicador (4) dispuesto entre la citada bobina de suministro (3) y el dispositivo de secado y
configurado para aplicar el inhibidor de combustion (5) que restringe la ignicién de la banda (W);

un dispositivo de alisado de arrugas (11) dispuesto aguas abajo del dispositivo de secado (9) y configurado
para alisar las arrugas en la banda (W); y

una bobina receptora (16) dispuesta en un extremo final del citado trayecto de avance (2) y configurada para
enrollar la banda (W) sobre la misma.
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