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PAPEL DE BOQUILLA PARA UN ARTÍCULO DE FUMAR 

 La invención se refiere a un papel de cubierta de la 

boquilla para un artículo de fumar. 

 Cinco partes esenciales de un cigarrillo de filtro  

habitual son la sección de tabaco, el papel del cig arrillo 5 

que la envuelve, el filtro, el papel envolvente del  filtro y 

el papel de cubierta de la boquilla. 

 El papel de cubierta de la boquilla, designado a m enudo 

también como “Papel Tipping” o de forma abreviada “ Tipping”, 

envuelve el filtro y el papel envolvente del filtro . Es 10 

aquella parte del cigarrillo, que entra en contacto , mientras 

se fuma el cigarrillo de filtro, con los labios de la persona 

que fuma el cigarrillo. Normalmente, el papel de cu bierta de 

la boquilla penetra en la dirección longitudinal de l 

cigarrillo de filtro también en una medida insignif icante en 15 

la zona longitudinal de la sección de tabaco, envue lve allí 

el papel del cigarrillo y está unido con éste por m edio de 

una adhesión. A través de la realización de esta ad hesión se 

unen mecánicamente la parte del filtro y la parte d e la 

sección de tabaco en la máquina de producir cigarri llos. El 20 

papel de cubierta de la boquilla es la mayoría de l as veces, 

en realidad, un papel, pero también puede ser una p elícula o 

una lámina. En el caso de la configuración del pape l de 

cubierta de la boquilla como película o lámina, pue de estar 

constituido, por ejemplo, de hidrato de celulosa. 25 

En el extremo próximo a la sección de tabaco, el pa pel 

de cubierta de la boquilla está realizado normalmen te algo 

perforado, de manera que durante la aspiración en e l 

cigarrillo llega aire desde el entorno hasta el fil tro y se 

mezcla allí con la corriente de humo que viene desd e la 30 
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sección de tabaco; con ello se modifican ventajosam ente los 

valores del humo. 

 Normalmente, el papel de cubierta de la boquilla 

presenta una impresión óptica atractiva. Con frecue ncia esta 

impresión recuerda el corcho o tabaco. También se e mplean 5 

papeles de cubierta de la boquilla, que presentan, 

adicionalmente a la impresión óptica, una cubierta de 

sustancias o una impregnación con sustancias, que p rovocan 

mientras se fuma una o varias percepciones sensoria les como 

olor, sabor, frío (fresco) o calor (picante). Por e jemplo, en 10 

el documento WO 2006128551 A1 se propone aplicar un a 

sustancia aromática con la ayuda de una impresora d e chorro 

de tinta, por ejemplo sobre el papel de cubierta de  la 

boquilla. 

 En el documento DE 3411511 C2 se propone dotar el papel 15 

de cubierta de la boquilla con una sustancia, que m odifica 

permanentemente su color como consecuencia de la te mperatura 

elevada. Para la realización de la modificación del  color, se 

imprime el papel de cubierta de la boquilla con una  estampa 

caliente, que presenta una estructura superficial, para que 20 

se imprima también una estructura sobre el papel de  cubierta 

de la boquilla. 

 Entre el papel de cubierta de la boquilla y el fil tro 

real se encuentra normalmente un papel envolvente d el filtro, 

cuya función principal es fijar el material o bien los 25 

componentes del material del filtro mecánicamente e n sí, al 

menos hasta que todo sea mantenido unido de todos m odos a 

través del papel de cubierta de la boquilla, que se  aplica 

primero en la máquina de producir cigarrillos. En e l 

documento DE 3005793 C2 se propone formar el papel envolvente 30 

del filtro, que representa en el cigarrillo acabado  en último 
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término una capa intermedia, por razones de permeab ilidad al 

aire, de un papel muy altamente poroso e imprimirlo  con un 

retículo muy fino de laca estructural. La laca estr uctural 

mejora la baja estabilidad mecánica normalmente inc omoda del 

papel altamente poroso. Puesto que la laca estructu ral 5 

solamente se aplica como retículo fino, no reduce l a alta 

permeabilidad al aire deseada. En el documento DE 3 005793 C2 

se propone como laca estructural adecuada un adhesi vo de 

plástico que se funde con calor. 

 Una laca estructural en el sentido de esta descrip ción 10 

es una laca con la que se puede imprimir sobre una superficie 

un retículo fino de una estructura realzada sensibl e, por 

ejemplo para ello se pueden imprimir de 5 a 30 líne as 

colocadas adyacentes por cm, que sobresalen desde l as zonas 

superficiales no impresas de 10 µm a 30 µm. Sin embargo con 15 

ello se pueden imprimir también estructuras más fin as, por 

ejemplo con 100 líneas colocadas adyacentes por cm.  

 Con laca estructural se pueden fabricar impresione s 

sensibles; aplicaciones de ella son la impresión de  escritura 

para ciegos, la mejora de la facilidad de reconocim iento de 20 

billetes de banco y la mejora de la impresión hápti ca de 

envases. Esto último se propone, por ejemplo, en el  documento 

WO 2011/001200 A1. 

 Otro campo de aplicación importante de lacas 

estructurales se refiere a la modificación de las p ropiedades 25 

de fricción de una superficie; según la finalidad, a través 

de la selección del material de laca adecuado o bie n se puede 

elevar la capacidad de deslizamiento o el coeficien te de 

fricción. 

 En el documento DE 2927893 C2 se propone imprimir el 30 

papel de cigarrillo con la ayuda de una laca estruc tural, que 
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contiene polvo de tabaco con una estructura, para q ue sea lo 

más similar posible a una hoja de tabaco en óptica y háptica. 

 En efecto, existen ya una multitud de posibilidade s para 

configurar ópticamente el papel de cubierta de la b oquilla y 

dotarlo también con medios para otras impresiones s ensoriales 5 

distintas a la de la óptica. Sin embargo, en la sel ección de 

sustancias e ingredientes de sustancias aplicables para ello, 

éstas son muy limitadas. Una limitación esencial re sulta del 

hecho de que el papel de cubierta de la boquilla es tá 

expuesto durante la fabricación y envase de cigarri llos de 10 

filtro a cargas considerables de fricción y de pres ión. Otras 

limitaciones resultan a partir de influencias del m edio 

ambiente, como especialmente alta humedad del aire,  que 

pueden influir desfavorablemente en sustancias func ionales en 

el producto acabado. 15 

 Objetivo prioritario de la presente invención es r educir 

las limitaciones mencionadas en el párrafo anterior  y de esta 

manera ampliar las posibilidades de selección de su stancias y 

de ingredientes de sustancias, que se pueden emplea r para 

ello, e influir en las propiedades del papel de cub ierta de 20 

la boquilla. 

 Para la solución del cometido se propone proveer e l 

papel de cubierta de la boquilla a través de impres ión 

limitada localmente con laca estructural con zonas 

superficiales realzadas. En un desarrollo ventajoso , en las 25 

zonas que no están realzadas del papel de cubierta de la 

boquilla están aplicadas otras sustancias que, cuan do se 

aplican, no se aplican sobre el papel de cubierta d e la 

boquilla tan fuertemente como la laca estructural. 

 En el estado acabado, la superficie del papel de 30 

cubierta de la boquilla representa, por lo tanto, u n paisaje, 
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que presenta llanos y montículos que se elevan desd e éstos, 

de manera que sobre los llanos se aplican sustancia s, como 

por ejemplo colorantes y aromas y de manera que los  

montículos, que sobresalen sobre estos llanos, está n 

constituidos de laca estructural endurecida. 5 

 La función más importante de las elevaciones forma das 

por laca estructural endurecida es la protección de  las 

sustancias aplicadas sobre las zonas superficiales que se 

encuentran más profundas. Esta función de protecció n se 

consigue porque cuerpos duros, que están contiguos al papel 10 

de cubierta de la boquilla o se deslizan o rozan en  éstos, 

solamente entran en contacto predominantemente o 

exclusivamente con las cimas de las elevaciones de laca 

estructura y no con las zonas superficies intermedi as. De 

esta manera, en las zonas superficiales intermedias  las 15 

sustancias sensibles al contacto se pueden mantener  durante 

mucho tiempo. 

 La invención se explica en detalle con la ayuda de  

dibujos: 

 La figura 1 muestra en representación en perspecti va 20 

estilizada una sección de un primer papel de cubier ta de la 

boquilla de acuerdo con la invención. 

La figura 2 muestra en representación en perspectiv a 

estilizada una sección de un segundo papel de cubie rta de la 

boquilla de acuerdo con la invención. 25 

La figura 3 muestra una parte de una máquina de env asar 

cigarrillos en vista parcial en sección. La direcci ón de la 

visión está en este caso paralelamente a la direcci ón de 

transporte de los cigarrillos. 
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De acuerdo con la figura 1 y la figura 2, un lado d el 

papel de cubierta de la boquilla 1 está provisto a través de 

la aplicación de laca estructural con elevaciones 3 , 13. 

Por razones de claridad en la ilustración, las 

representaciones según la figura 1 y la figura 2 no  5 

reproducen la realidad a escala. La altura de las e levaciones 

3, 13 formadas de laca estructural se representa ex tendida 

desproporcionalmente. A diferencia de lo que es el caso 

realmente en la realidad, las superficies parciales  de la 

superficie de las elevaciones 3, 13 formadas de lac a 10 

estructural se representan exclusivamente como supe rficies 

planas, que se conectan sin ningún redondeo en supe rficies 

vecinas. 

En el ejemplo según la figura 1, a través de laca 

estructural se forma un retículo de elevaciones dis tanciadas 15 

entre sí a modo de isla con superficie de base en f orma de 

cruz. La superficie no cubierta con laca estructura l 2 no 

está dividida en superficies parciales individuales  separadas 

unas de las otras. 

En el ejemplo según la figura 2, las elevaciones 13 , que 20 

están constituidas de laca estructural, forman un r etículo de 

líneas que se cruzan que pasan sobre muchos periodo s del 

retículo, entre los que se incluyen superficies 2 

rectangulares, en las que no se aplica ninguna laca  

estructural. 25 

A través de las elevaciones formadas de laca estruc tural 

se protegen las zonas superficiales 2 que están más  profundas 

contra contacto por objetos sin punta, puesto que e stos 

objetos chocan en los peines de las elevaciones 3, 13. Las 

elevaciones 3, 13 actúan, por lo tanto, como elemen tos 30 

distanciadores. 
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En virtud de esta función de elementos distanciador es, 

para las zonas superficiales 2 protegidas que se en cuentran 

profundas se pueden emplear recubrimientos, que no se podían 

aplicar para ello hasta ahora debido a su sensibili dad 

demasiado alta contra daño mecánico o, en general, contra 5 

contacto. Por ejemplo, esto significa que: 

- Ahora se pueden aplicar también lacas sobre las 

superficies 2, que presentan pigmentos colorantes 

relativamente grandes, que sobresalen desde la matr iz de 

polímero de la laca. Hasta ahora apenas era posible  el empleo 10 

de tales lacas – con las que se podían conseguir ef ectos 

ópticos muy ventajosos -, puesto que los pigmentos 

sobresalientes eran erosionados  través de fricción  del papel 

de cubierta de la boquilla 1 en sí mismo y en parte s de la 

máquina durante la fabricación y envasado de los ci garrillos. 15 

- En general, ahora se pueden aplicar también capas  

porosas, ligeramente frágiles, sensibles a la fricc ión sobre 

las superficies 2 o bien se puede impregnar la supe rficie 2 

con ellas. 

- Las superficies 2 se pueden proveer con sustancia s, 20 

desde las que crecen, en el transcurso de un proces o de 

secado, cristales pequeños en la superficie. Estos cristales 

pueden aparecer óptimamente ventajosos y pueden ten er buen 

sabor. Por ejemplo, los cristales pueden estar cons tituidos 

de una manera predominante de sal o azúcar. 25 

- Se pueden emplear por primera vez una pluralidad de 

recubrimientos e impregnaciones para las superficie s 2, que 

están constituidos por una matriz endurecible y sus tancias 

incluidas encapsuladas en ella con efecto sensorial , de 

manera que las sustancias encapsuladas con efecto s ensorial 30 

son liberadas a través de condiciones ambientales e xistentes. 
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Hasta ahora las capas, en las que estaban contenida s 

sustancias con efecto sensorial en forma encapsulad a, eran 

demasiado sensibles mecánicamente para este caso de  

aplicación. Observación: Con el concepto “sustancia  con 

efecto sensorial” se designan, en resumen, en este documento 5 

sustancias como sustancias aromáticas (perceptibles  a través 

del sentido del gusto), sustancias olorosas (percep tibles a 

través del sentido de olfato), como frío (fresco) o  calor o 

sustancias sensibles a otro estímulo  también susta ncias, que 

modifican, por ejemplo neutralizan o absorben, la s ensación 10 

de sustancias olfativas. 

- Las superficies 2 se pueden proveer ahora también  con 

sustancias que – además de otras funciones deseadas  – 

permanecen o pueden permanecer también pastosas o e n forma de 

gel y que se pueden sentir de esta manera, en el ca so de 15 

contacto directo, adhesivas o grasientas. Hasta aho ra no se 

han podido emplear tales sustancias, porque entonce s los 

cigarrillos se adherirían entre sí. En particular, con ello 

se pueden emplear por primera vez también sin probl emas 

sustancias de recubrimiento o de impregnación (como  por 20 

ejemplo azúcar o ácido cítrico), que se vuelven adh esivas 

durante la conservación prolongada en alta humedad del aire. 

- También se puede aplicar polvo, es decir, partícu las 

pequeñas como flóculos, cristales de especias, polv os 

vegetales, etc. sobre la superficie 2, existiendo u na 25 

pluralidad de estas partículas conjuntamente como p olvo o 

similar y que no están rodeadas por una matriz líqu ida 

endurecible. Hasta ahora, esto no era posible de ma nera 

conveniente, porque las partículas hubieran sido er osionadas 

de nuevo antes de que se hubiera consumido el cigar rillo. 30 
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 Las partículas de polvo se pueden aplicar totalmen te o 

casi totalmente sin la utilización de aglutinantes sobre la 

superficie 2. 

 Pero, naturalmente, también la superficie 2 se pue de 

imprimir primero con una capa fina de aglutinante y  luego 5 

aplicar polvo sobre el aglutinante todavía no endur ecido. Las 

partículas están en contacto entonces sólo en una p arte 

pequeña de su superficie con aglutinante. 

 De esta manera, se pueden aplicar agentes sobre el  papel 

de cubierta de la boquilla, que se transmiten corre ctamente a 10 

través de contacto con los labios o los dedos de la  persona 

fumadora a los labios o bien los dedos de esta pers ona. Esto 

es interesante sobre todo para sustancias de tratam iento de 

la piel y para sustancias, que ayudan a evitar olor es 

molestos (por ejemplo, en los dedos). 15 

 Además de la función de protección para recubrimie ntos o 

impregnaciones de las zonas superficiales 2 colocad as más 

profundas del papel de cubierta de la boquilla 1, a  través de 

las elevaciones estructuradas 3, 13 se pueden conse guir otras 

ventajas: 20 

 Antes de que el papel de cubierta de la boquilla 1  sea 

procesado finalmente en la máquina de fabricación d e 

cigarrillos, se provee con diversas impresiones y 

eventualmente impregnaciones. Entre las etapas de 

procesamiento individuales, el papel de cubierta de  la 25 

boquilla 1 está presente en forma de rollos. A part ir de 

estos rollos deben evaporarse disolventes que proce den de las 

diversas impresiones e impregnaciones. Debido a la presencia 

de elevaciones estructuradas 3, 13 la evaporación t iene lugar 

más rápidamente que sin estas elevaciones, porque e stas 30 

elevaciones provocan, en virtud de su función de el emento 
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distanciador, una ventilación mejorada del papel. P or lo 

tanto, de esta manera se pueden ahorrar tiempos de 

almacenamiento intermedio. En este contexto, una di sposición 

de elevaciones locales 3 (figura 1) separadas unas de las 

otras en forma de isla es más ventajosa que elevaci ones 13, 5 

que forman una red continua (figura 2). 

 A través de las elevaciones estructuradas, que deb erían 

estar separadas unas de las otras con preferencia e n forma de 

isla para ello, no sólo se puede acelerar la evapor ación de 

sustancias a eliminar, sino que también, a la inver sa, se 10 

puede acelerar el contacto de sustancias deseadas, que están 

presentes como gas, vapor, aerosol o polvo y/o comb inaciones 

de ellos, con el papel de cubierta de la boquilla, mientras 

que este papel de cubierta de la boquilla se conser va como 

rollo en un entorno enriquecido con la fase de gas 15 

respectiva. A través de este contacto se pueden int roducir, 

por ejemplo, muchas sustancias bien manejables como  fase de 

vapor con efecto sensorial de manera muy cuidadosa en el 

papel de cubierta de la boquilla.  Pero también las  

sustancias que ya están en el o junto al papel de c ubierta de 20 

la boquilla, se pueden modificar a través de reacci ón 

cuidadosa con la fase de gas, que rodea el papel de  cubierta 

de la boquilla, de una sustancia de manera selectiv a en el 

sentido de “dejar madurar”. Para intensificar el co ntacto 

entre el papel de cubierta de la boquilla y la fase  de gas, 25 

se puede mover la fase de gas, por ejemplo, a travé s de un 

soplante. 

 Cuando se aplica una estructura de elevaciones 3 e n 

aquel lado del papel de cubierta de la boquilla 1, que en el 

cigarrillo acabado está adyacente al papel envolven te del 30 

filtro, entonces se consigue con ello que pueda cir cular aire 
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de manera incrementada entre el papel de cubierta d e la 

boquilla 1 y el papel envolvente de filtro. Esto es  útil para 

el ajuste de valores de humo deseados, lo que se co nsigue en 

gran medida porque a la corriente de humo que proce de desde 

la sección de tabaco se mezcla aire fresco en el fi ltro. 5 

También en este contexto, una disposición de elevac iones 

locales 3 separadas unas de las otras (figura 1) es  más 

ventajosa que elevaciones 13, que forman una red co ntinua 

(figura 2). 

 A través de elevaciones estructuradas 3, 13, se pu ede 10 

mejorar la sensación háptica durante el agarre de u n 

cigarrillo. En particular, de esta manera se puede facilitar 

la extracción de un cigarrillo desde un paquete de 

cigarrillos lleno. 

 La figura 3 muestra aquella parte de una máquina d e 15 

envase de cigarrillos, en la que aparece una solici tación a 

fricción muy grande sobre el papel de cubierta de l a boquilla 

de un cigarrillo. Para el envasado de cigarrillos 4  en un 

paquete de cigarrillos, se mueven los cigarrillos 4  que deben 

introducirse en el paquete en su dirección longitud inal a lo 20 

largo de un canal de transporte 5 que se estrecha. En este 

caso, los cigarrillos 4 son presionados cada vez má s fuerte 

entre sí y rozan en las paredes del canal de transp orte 5. 

Esta fricción se realiza sobre todo con el papel de  cubierta 

de la boquilla 1 de los cigarrillos, puesto que ést e abarca 25 

la parte del filtro del cigarrillo 4 más sólida fre nte a la 

parte de la sección de tabaco. Puesto que el papel de 

cubierta de la boquilla 1 está provisto en su lado exterior 

de acuerdo con la invención con una estructura de e levaciones 

3, 13, 23 de laca estructural endurecida, se proteg en las 30 

zonas superficiales del papel de cubierta de la boq uilla 1, 
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que se encuentran entre estas elevaciones, de la fr icción con 

las paredes del canal de transporte 5. 

 Para este objeto de aplicación es ventajoso que la s 

elevaciones 23 estén formadas por un material de la ca, que 

presenta en el estado endurecido un coeficiente de fricción 5 

lo más bajo posible frente al metal. 

 En la máquina de cigarrillos se arrolla un trozo d e 

papel de cubierta de la boquilla alrededor de la pa rte del 

filtro del cigarrillo. Los bordes del papel de cubi erta de la 

boquilla, que se solapan en la dirección circunfere ncial del 10 

cigarrillo en trozo pequeño, se encolan entre sí. D urante el 

proceso de encolado debe conseguirse muy rápidament e una 

cierta adhesión mínima entre los bordes de solape d el papel 

de cubierta de la boquilla, puesto que de lo contra rio se 

reduce el tiempo del ciclo de la máquina de fabrica ción de 15 

cigarrillos. La adhesión mínima se consigue de form a 

acelerada cuando se acelera la capacidad de absorci ón de agua 

de los cuerpos a encolar y/o cuando los cuerpos a e ncolar 

facilitan el anclaje mecánico a través de partes qu e se 

distancian desde la superficie. Las elevaciones 3, 13, 23 20 

representan partes que se distancian de este tipo. Con 

preferencia contienen una sustancia, que absorbe bi en el 

agua. La aplicación de elevaciones  estructuradas 3 , 13, 23 

como apoyo durante el encolado es decisivamente imp ortante y 

ventajoso cuando como papel de cubierta de la boqui lla no se 25 

utiliza un papel auténtico, sino una lámina, por ej emplo de 

hidrato de celulosa. 

 Sobre todo en la mitad del papel de cubierta de la  

boquilla del lado de la sección del trabaco, aquéll a se 

realiza normalmente algo perforada, para que durant e la 30 

aspiración en el cigarrillo llegue aire desde el en torno 
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hasta el filtro y se mezcle allí con la corriente d e humo que 

viene desde la sección de tabaco, con lo que se mod ifican de 

manera ventajosa los valores del humo. Cuando el pa pel de 

cubierta de la boquilla no es un papel auténtico, s ino una 

lámina, entonces se forma de acuerdo con la experie ncia a 5 

través de la perforación – lo que se realiza la may oría de 

las veces a través de un láser – en el borde de los  taladros 

de perforación individuales una rebaba pequeña, que  sobresale 

desde el plano del papel de cubierta de la boquilla . Esta 

rebaba estorba en gran medida cuando el papel de cu bierta de 10 

la boquilla debe arrollarse todavía antes del proce samiento 

en la máquina de fabricación de cigarrillos en una bobina con 

muchas capas de arrollamiento individuales. En efec to, en las 

capas de arrollamiento individuales, las zonas supe rficiales 

de una capa de arrollamiento, en las que se encuent ran dichas 15 

rebabas, se encuentran exactamente sobre aquellas c apas 

superficiales del arrollamiento interior próximo, e n las que 

se encuentran también dichas rebabas. En último tér mino, esto 

provoca que a través del arrollamiento en las zonas  

superficiales del papel de cubierta de la boquilla,  en las 20 

que se encuentran los taladros de perforación, apar ezcan 

tensiones de tracción mucho más altas que en zonas 

superficiales, en las que no se encuentran taladros  de 

perforación. El efecto aumenta a medida que se incr ementa el 

número de arrollamientos tanto que de esta manera s e limita 25 

de forma perturbadora el número máximo posible de 

arrollamientos. Como ayuda, o bien se arrollan sola mente 

bobinas con un número de arrollamientos relativamen te pequeño 

o se produce la perforación ya en la máquina de fab ricar 

cigarrillos, a saber, cuando el papel de cubierta d e la 30 

boquilla no es arrollado ya en una bobina. Ambas ay udas 
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tienen inconvenientes. La primera posibilidad provo ca una 

elevación no deseada del gasto logístico. La segund a 

posibilidad provoca en algunos tipos y espesores de  papeles 

de cubierta de la boquilla configurados como lamina  una 

limitación perturbadora de la velocidad máxima, con  la que 5 

pueden trabajar las máquinas de fabricación de ciga rrillos. 

 Puesto que el papel de cubierta de la boquilla 

configurado como lámina con una estructura de eleva ciones 3, 

13, 23 se configura de laca endurecida, aquellas el evaciones, 

que han sido formadas a través de la perforación co mo rebaba 10 

alrededor de los orificios de la perforación, no ti enen 

importancia durante el arrollamiento del papel de c ubierta de 

la boquilla en una bobina. La fuerza de tracción ne cesaria 

durante el arrollamiento sobre el papel de cubierta  de la 

boquilla se distribuye de esta manera más uniforme sobre una 15 

anchura mayor del papel de cubierta de la boquilla.  De esta 

manera, se pueden formar bobinas con número más ele vado de 

arrollamientos, sin que se produzcan daños en las z onas de 

perforación. 

 El efecto es especialmente fuerte cuando se practi can 20 

taladros de perforación solamente en aquellas zonas  

superficiales 2 del papel de cubierta de la boquill a 

configurado como lámina, que se encuentran entre la s 

elevaciones 3, 13, 23. 

 Para las funciones de protección descritas es impo rtante 25 

que las elevaciones 3, 13, 23 sobresalgan desde la laca 

estructural endurecida, en la dirección que está 

perpendicularmente al plano del papel de cubierta d e la 

boquilla 1, sobre las zonas superficiales 2 del pap el de 

cubierta de la boquilla 1, que se encuentran entre 30 

elevaciones individuales y que no están provistas c on laca 
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estructural. Por consideraciones geométricas, se pu ede 

reconocer directamente que las elevaciones deberían  

sobresalir de forma creciente, cuando se incrementa  la 

distancia entre ellas y cuando la superficie, sobre  la que se 

aplican, se curva más convexa. La sensibilidad de l os 5 

recubrimientos estructurados comienza con una altur a del 

recubrimiento de aproximadamente 5 a 15 µm. 

 Como material de la laca estructural son adecuados  sobre 

todo aquellos tipos de laca, que se aplican de mane ra 

predominante sobre las superficies contactadas con ella y 10 

menos sobre aquéllas que son aspiradas predominante mente. En 

el mundo técnico se conocen muchas lacas estructura les. 

 Como procedimientos para la aplicación de laca 

estructural sobre el papel de cubierta de la boquil la son 

adecuados sobre todo impresión por tamiz de seda, e n 15 

particular la impresión por tamiz de seda de rotaci ón así 

como la impresión en huecograbado, en particular im presión en 

huecograbado de rotación de rodillos. La impresión por tamiz 

de seda de rotación y la impresión en huecograbado por 

rotación de rodillos son bien adecuadas para cintas  de papel. 20 

A través de la impresión en huecograbado por rotaci ón de 

rodillos es posible la impresión más rápida para el  presente 

caso de aplicación. 

 En la impresión en huecograbado, un molde de impre sión, 

cuya superficie presenta cavidades, es humedecido c on laca, 25 

luego es restregado con un rascador y a continuació n se pone 

en contacto con la superficie a imprimir, de manera  que una 

parte de la laca que permanece en las cavidades per manece 

adherida en la superficie a imprimir. En la impresi ón en 

huecograbado por rotación de rodillos, el molde de impresión 30 

es un rodillo, el llamado rodillo de impresión. Ést e gira 
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alrededor de un eje horizontal y está dispuesto de tal forma 

que se desplaza con su zona superficial envolvente inferior a 

través de un baño de laca y contacta con su zona su perficial 

envolvente superior con el papel a imprimir, que se  mueve a 

velocidad circunferencial del rodillo de impresión.  La 5 

superficie envolvente del rodillo de impresión pres enta 

cavidades. En el baño de laca, la superficie envolv ente del 

rodillo de impresión es humedecida con laca. La lac a 

excesiva, elevada desde el baño de laca, es restreg ada desde 

la superficie del rodillo de impresión a través de un 10 

rascador; de la laca remanente, dispuesta en las ca vidades, 

se transmite una parte sobre el papel durante el co ntacto con 

el papel a imprimir. Dichas cavidades sobre la supe rficie 

envolvente del rodillo de impresión tienen, en impr esiones 

habituales de papel de cubierta de la boquilla, 15 

aproximadamente desde 30 µm hasta 50 µm de profundidad. Para 

la impresión de papel de cubierta de la boquilla pa ra la 

fabricación de una estructura de laca de acuerdo co n la 

invención, las cavidades deben tener al menos aprox imadamente 

20 µm de profundidad (cuando las zonas superficiales 2 no son 20 

impresas a través de una impresión de aplicación y cuando las 

estructuras impresas son relativamente finas) y pue den ser 

como máximo aproximadamente 240 µm de profundidad. Se 

consiguen resultados muy buenos cuando las profundi dades 

están entre 100 µm y 150 µm. 25 

 Hay que indicar todavía que las estructuras impres as no 

tienen que extenderse en densidad uniforme sobre to da la 

superficie de un lado del papel de cubierta de la b oquilla. 

Por ejemplo, pueden estar colocadas más elevaciones  y 

formadas de otra manera en aquellas zonas superfici ales, que 30 

son contactadas sobre todo por los dedos de la pers ona 
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fumadora que en aquellas zonas superficiales, que s on 

contactadas sobre todo por los labios de la persona  fumadora.  

 También las zonas superficies 2 que no están realz adas 

del papel de cubierta de la boquilla se pueden trat ar de 

manera diferente en diferentes regiones del papel d e cubierta 5 

de la boquilla. Por ejemplo, en aquella parte del p apel de 

cubierta de la boquilla, que está más próxima a la sección de 

tabaco en el cigarrillo acabado y, por lo tanto, es  

contactada de manera predominante por los dedos de la persona 

fumadora del cigarrillo, se aplican de forma predom inante 10 

sustancias, que ayudan a evitar el olor molesto en los dedos. 

Hacia el extremo abierto de la parte del filtro del  

cigarrillo, las zonas superficiales 2 del papel de cubierta 

de la boquilla deberían estar provistas más bien co n 

sustancias gustativas o con una sustancia de cuidad o de los 15 

labios. 

Se hace constar que con relación a esta fecha, el m ejor 

método conocido por la solicitante para llevar a la  práctica 

la citada invención, es el que resulta claro de la presente 

descripción de la invención. 20 
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REIVINDICACIONES 

 1.  Papel de cubierta de boquilla para un artículo  de 

fumar (1), que forma la capa más exterior de la env oltura del 

filtro, caracterizado por que el papel de cubierta de la 

boquilla (1) está provisto con una estructura de el evaciones 5 

(3, 13, 23) delimitadas localmente de laca endureci da y por 

que entre las elevaciones (3, 13, 23) se encuentran  zonas 

superficiales (2) del papel de cubierta de la boqui lla (1), 

sobre las que sobresalen las elevaciones (3, 13, 23 ) al menos 

5 µm en la dirección perpendicularmente al plano del p apel de 10 

cubierta de la boquilla (1). 

 2.  Papel de cubierta de la boquilla de acuerdo co n la 

reivindicación 1, caracterizado por que las elevaci ones (3, 

13, 23) están dispuestas en el lado exterior del pa pel de 

cubierta de la boquilla (1) y por que las zonas sup erficiales 15 

(2) están recubiertas y/o impregnadas con sustancia s. 

 3.  Papel de cubierta de la boquilla de acuerdo co n la 

reivindicación 2, caracterizado por que en las zona s 

superficiales (2) está aplicada una laca, que prese nta 

pigmentos colorantes sobresalen desde la matriz de polímero 20 

de la laca. 

 4.  Papel de cubierta de la boquilla de acuerdo co n la 

reivindicación 1 o la reivindicación 2, caracteriza do por que 

en las zonas superficiales (2) está aplicada una su stancia 

con efecto sensorial. 25 

 5.  Papel de cubierta de la boquilla de acuerdo co n la 

reivindicación 4, caracterizado por que en las zona s 

superficiales (2) está aplicada una sustancia, cuya  

superficie presenta cristales. 

 6.  Papel de cubierta de la boquilla de acuerdo co n la 30 

reivindicación 4 o la reivindicación 5, caracteriza do por que 
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en las zonas superficiales (2) está aplicada una su stancia, 

que presenta una matriz y sustancias incluidas enca psuladas 

en ella con efecto sensorial. 

 7.  Papel de cubierta de la boquilla de acuerdo co n una 

de las reivindicaciones 4 a 6, caracterizado por qu e en las 5 

zonas superficiales (2) está aplicada una sustancia , que es 

pastosa, en forma de gel, adhesiva y/o grasienta. 

 8.  Papel de cubierta de la boquilla de acuerdo co n una 

de las reivindicaciones 4 a 7, caracterizado por qu e en las 

zonas superficiales (2) están aplicadas unas partíc ulas sin 10 

matriz líquida endurecida circundante. 

 9.  Papel de cubierta de la boquilla de acuerdo co n una 

de las reivindicaciones 2 a 8, caracterizado por qu e de las 

zonas superficiales (2), las que están situadas más  cerca de 

la sección de tabaco del cigarrillo están provistas  con otra 15 

sustancia que las que están situadas más cerca del extremo 

abierto del filtro del cigarrillo. 

 10.  Papel de cubierta de la boquilla de acuerdo c on una 

de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado por qu e las 

elevaciones (3, 13, 23) están constituidas de una l aca 20 

endurecida, que presenta frente al metal y/o la cer ámica un 

coeficiente de fricción más reducido que el papel d e cubierta 

de la boquilla (1) no impreso y/o el papel de cubie rta de la 

boquilla (1) en las zonas de la superficie (2). 

 11.  Papel de cubierta de la boquilla de acuerdo c on la 25 

reivindicación 1, caracterizado por que las elevaci ones (3, 

13) están dispuestas en el lado interior del papel de 

cubierta de la boquilla (1). 

 12.  Papel de cubierta de la boquilla de acuerdo c on la 

reivindicación 11, caracterizado por que las elevac iones (3) 30 
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sobresalen en forma de isla, es decir, sin unión co nfigurada 

como elevación entre sí, desde la superficie (2) no  divida. 

 13.  Papel de cubierta de la boquilla de acuerdo c on una 

de las reivindicaciones 1 a 12, caracterizado por q ue el 

papel de cubierta de la boquilla (1) es un material  de 5 

película o de lámina.  

 14.  Papel de cubierta de la boquilla de acuerdo c on la 

reivindicación 13, caracterizado por que el papel d e cubierta 

de la boquilla (1) está constituido de hidrato de c elulosa. 

 15.  Papel de cubierta de la boquilla de acuerdo c on la 10 

reivindicación 13 ó 14, caracterizado por que la la ca 

endurecida de la que están constituidas las elevaci ones (3, 

13, 23), es higroscópica y/o absorbente de agua. 

 16.  Papel de cubierta de la boquilla de acuerdo c on una 

de las reivindicaciones 13 a 15, caracterizado por que 15 

presenta taladros de perforación.  

 17.  Papel de cubierta de la boquilla de acuerdo c on la 

reivindicación 16, caracterizado por que los taladr os de 

perforación se encuentran exclusivamente en zonas 

superficiales (2). 20 

 18.  Procedimiento para la fabricación de un papel  de 

cubierta de la boquilla para un artículo de fumar d e acuerdo 

con una de las reivindicaciones 1 a 17, caracteriza do por que 

la fabricación de las elevaciones (3, 13, 23) se re aliza a 

través de la aplicación de una sustancia de laca so bre el 25 

papel de cubierta de la boquilla (1) a través de im presión 

por tamiz de seda. 

 19.  Procedimiento de acuerdo con la reivindicació n 18, 

caracterizado por que la fabricación de las elevaci ones (3, 

13, 23) se realiza a través de la aplicación de una  sustancia 30 
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de laca sobre el papel de cubierta de la boquilla ( 1) a 

través de impresión por tamiz de seda de rotación. 

 20.  Procedimiento para la fabricación de un papel  de 

cubierta de la boquilla para un artículo de fumar d e acuerdo 

con una de las reivindicaciones 1 a 17, caracteriza do por que 5 

la fabricación de las elevaciones (3, 13, 23) se re aliza a 

través de la aplicación de una sustancia de laca so bre el 

papel de cubierta de la boquilla (1) a través de im presión en 

huecograbado. 

 21.  Procedimiento de acuerdo con la reivindicació n 20, 10 

caracterizado por que la fabricación de las elevaci ones (3, 

13, 23) se realiza a través de la aplicación de una  sustancia 

de laca sobre el papel de cubierta de la boquilla ( 1) a 

través de impresión en huecograbado por rotación de  rodillos. 

 22.  Procedimiento de acuerdo con la reivindicació n 20 ó 15 

21, caracterizado por que la profundidad de aquella s 

cavidades en el molde de impresión a través de las cuales se 

transporta laca desde un baño de laca hasta el pape l de 

cubierta de la boquilla (1), es de entre 20 µm y 240 µm. 

 23.  Procedimiento de acuerdo con la reivindicació n 22, 20 

caracterizado por que la profundidad de aquellas ca vidades en 

el molde de impresión a través de las cuales se tra nsporta 

laca desde un baño de laca hasta el papel de cubier ta de la 

boquilla (1) es de entre 100 µm y 150 µm. 

 24.  Procedimiento para la fabricación de un papel  de 25 

cubierta de la boquilla para un artículo de fumar d e acuerdo 

con una de las reivindicaciones 1 a 17, caracteriza do por que 

el papel de cubierta de la boquilla provisto con el evaciones 

(3, 13, 23) es tratado con una sustancia activa en forma de 

gas, en forma de vapor, en forma de aerosol o en fo rma de 30 

polvo o bien con una sustancia activa a partir de s u 
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combinación, estando alojado y/o impregnado de mane ra forzada 

como rollo en un entorno que está enriquecido con l a 

sustancia activa en forma de gas, en forma de vapor , en forma 

de aerosol o en forma de polvo o bien con una susta ncia 

activa de sus combinaciones. 5 

 25.  Procedimiento de acuerdo con la reivindicació n 24, 

caracterizado por que la sustancia activa en forma de gas, en 

forma de vapor, en forma de aerosol o en forma de p olvo o una 

sustancia activa de su combinación se mueve. 

 26.  Procedimiento de acuerdo con la reivindicació n 24 ó 10 

25, caracterizado por que sobresalen elevaciones (3 ) en forma 

de isla, es decir, sin unión configurada como eleva ción entre 

sí, desde una superficie (2) no dividida. 

 27.  Procedimiento para la fabricación de un papel  de 

cubierta de la boquilla para un artículo de fumar d e acuerdo 15 

con una de las reivindicaciones 1 a 17, caracteriza do por que 

se forma una estructura a partir de elevaciones (3,  13, 23) 

delimitadas localmente de laca endurecida y por que  sobre las 

zonas superficiales (2), que se encuentran entre la s 

elevaciones (3, 13, 23), se aplica una sustancia en  forma de 20 

un polvo, es decir, como una pluralidad de partícul as, que no 

están conectadas entre sí a través de una matriz lí quida. 

 28.  Procedimiento de acuerdo con la reivindicació n 27, 

caracterizado por que las zonas superficiales (2) s on 

provistas con un adhesivo antes de la aplicación de l polvo. 25 

 29.  Procedimiento de acuerdo con la reivindicació n 27, 

caracterizado por que el polvo se aplica sobre zona s 

superficiales (2), sobre las que no se ha aplicado ninguna 

capa de adhesivo separada. 

 30.  Procedimiento para la fabricación de un papel  de 30 

cubierta de la boquilla para un artículo de fumar d e acuerdo 
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con una de las reivindicaciones 13 a 17, caracteriz ado por 

que el papel de cubierta de la boquilla se arrolla en una 

bobina después de que haya sido provisto con taladr os de 

perforación. 

 31.  Procedimiento de acuerdo con la reivindicació n 30, 5 

caracterizado por que los taladros de perforación s e forman 

solamente distanciados de elevaciones (3, 13, 23) o  por que 

se aplica laca, que se endurece para formar elevaci ones (3, 

13, 23), solamente a distancia de los taladros de p erforación 

sobre el papel de cubierta de la boquilla. 10 
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PAPEL DE BOQUILLA PARA UN ARTÍCULO DE FUMAR 

RESUMEN 

 La invención se refiere a un papel de boquilla par a un 

artículo de fumar (1), que forma la capa más exteri or de la 

envoltura del filtro. El papel de cubierta de la bo quilla (1) 5 

está provisto con elevaciones (3, 13, 23) delimitad as 

localmente, que están formadas a través de laca end urecida. 

Entre las elevaciones (3, 13, 23) se encuentran zon as 

superficiales (2) del papel de cubierta de la boqui lla (1), 

sobre las cuales las elevaciones (3, 13, 23) se pro yectan al 10 

menos 5 µm en la dirección perpendicular al plano del papel 

de cubierta de la boquilla (1) 
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Fig. 1
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Fig. 2
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Fig. 3 
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