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DESCRIPCION
Campo técnico

Esta invencién se refiere a un paquete de cigarrillos provisto de una tapa
susceptible de ser abierta y cerrada, asi como a un método para fabricarlo.

Técnica anterior

El paquete de cigarrillos de este tipo (véase el documento WO 2004/064550 A1l)
comprende un lote o conjunto interior y una caja exterior paralelepipédica que encierra el
conjunto interior. El conjunto interior incluye un haz de articulos para fumar con forma de barra,
tales como cigarrillos con filtro, y una envoltura interna que recubre el haz. La caja exterior
incluye un cuerpo de caja, abierto por el extremo superior del mismo, asi como una tapa, unida
al cuerpo de caja por un borde posterior o trasero del extremo abierto del cuerpo de caja, el
cual funciona como charnela. La caja exterior se ha formado por doblamiento de una pieza
previa o de partida en torno al conjunto interior.

La tapa de la caja exterior puede ser una tapa articulada con la forma de una
caja, o bien una tapa de pestafia provista de una lengleta. Si bien la tapa articulada esta
dispuesta en la parte superior del extremo abierto del cuerpo de caja, la tapa de lengiieta tiene
una pared superior destinada a cubrir el extremo abierto del cuerpo de caja, y una lenglieta que
se extiende desde la pared superior, disefiada de tal manera que, cuando la pared superior
cierra el extremo abierto del cuerpo de caja, la lenglieta se superpone sobre la pared frontal del
cuerpo de caja.

Es deseable que, en el momento en que se fabrica el paquete de cigarrillos
anteriormente mencionado, la tapa de la caja exterior se una al cuerpo de caja por una linea de
separacion susceptible de ser rasgada. La disposicion de semejante linea de separacién es
eficaz a la hora de disuadir a la gente de manipular indebidamente el paquete de cigarrillos.

Mas especificamente, cuando se abre por primera vez la tapa, la tapa es rasgada
desde el cuerpo de caja a lo largo de la linea de separacidon, y la linea de separacion rasgada
deja unas marcas de rotura en el cuerpo de caja asi como en la tapa, de manera que dichas
marcas indican que la tapa ya ha sido abierta.

Generalmente, la linea de separacion se proporciona como una linea perforada
formada, con anterioridad, en la pieza de partida para la caja exterior. La linea perforada, es
decir, la linea de separacion, tiene una gran cantidad de juntas de union que unen las
perforaciones adyacentes. De esta forma, cuando se abre la tapa por primera vez, en primer
lugar sufre una rotura una junta de unidén situada en uno de los extremos de la linea de
separacién, y las juntas de unién adyacentes sufren dicha rotura una tras otra, de tal manera
que la linea de separacién se rompe completamente. En otras palabras, la linea de separacion
se rompe de la misma forma como se propaga una grieta.

Sin embargo, la grieta no se propaga o extiende infaliblemente a lo largo de linea
de separacién, sino que puede desviarse de la linea de separacion. Semejante grieta desviada
puede proporcionar una rotura no deseada a la tapa de lengieta y/o al cuerpo de caja, y dar
lugar, por tanto, a un aspecto dafiado del paquete de cigarrillos abierto.

Semejante problema puede ser evitado haciendo las juntas de union de la linea de
separaciéon mas cortas, de tal modo que las juntas de uniéon pueden romperse facilmente. Esto
puede, sin embargo, causar un problema por cuanto que, en el procedimiento de fabricacion de
un paquete de cigarrillos, especificamente a la hora de doblar la pieza de partida, la pieza de
partida se divide a lo largo de la linea de separacién de manera tal, que el paquete de
cigarrillos no puede ser fabricado.

Descripcion de lainvencion

El propésito fundamental de la presente invencidn es proporcionar un paquete de
cigarrillos que haga posible una fabricacion estable a pesar de la provisién de una linea de
separacioén, y que pueda garantizar que, cuando la tapa se abre por primera vez, la caja exterior
es separada en el cuerpo de caja y la tapa infaliblemente a lo largo de la linea de separacién,
asi como un método para fabricar el mismo.

A fin de alcanzar el propdsito anterior, un paquete de cigarrillos de acuerdo con la
presente invencién comprende un lote o conjunto interior que incluye un haz de articulos para
fumar con forma de barra, envueltos con una envoltura interior; asi como una caja
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paralelepipédica exterior que encierra el conjunto interior, formada por doblamiento de una
pieza previa o de partida de papel en torno al conjunto interior, de tal manera que la caja
exterior incluye un cuerpo de caja que tiene un extremo abierto, una tapa unida al cuerpo de
caja y capaz de abrir y cerrar el extremo abierto, y una linea de separacion o divisoria, situada
en un limite o contorno entre el cuerpo de caja y la tapa y que, en el momento en que se forma
la caja exterior, une el cuerpo de caja y la tapa de forma separable, de tal modo que la linea
divisoria incluye unas perforaciones dispuestas segun una direccion, a intervalos especificos,
asi como unas juntas de unién debilitadas que unen las perforaciones adyacentes.

Puesto que la ligadura de las fibras que constituyen la pieza de partida ya esta
rota en las posiciones de las juntas de unién debilitadas de la linea divisoria, la pieza de partida
presenta una resistencia a la traccién reducida en la posicién de la linea divisoria. De esta
forma, cuando la tapa se abre por primera vez, la tapa es separada del cuerpo de caja a lo largo
de la linea divisoria de una forma facil e infalible, y la tapa del cuerpo de caja no sufre ninguna
grieta que se desvie de la linea divisoria.

En un aspecto deseado, la linea divisoria forma una linea de doblez para la pieza
de partida. En este caso, cuando la pieza de partida es doblada a lo largo de la linea divisoria,
la ligadura de las fibras se rompe adicionalmente en las posiciones de las juntas de unién
debilitadas.

Especificamente, la tapa puede ser una tapa de lengleta unida al cuerpo de caja
por un borde posterior o trasero del extremo abierto, que funciona como una charnela o
articulacion, de tal manera que la tapa de lengieta incluye una pared superior que se extiende
desde el borde trasero del extremo abierto y estd configurada para cerrar el extremo abierto,
una lengleta que se extiende desde la pared superior y esta configurada para superponerse
sobre la pared frontal del cuerpo de caja en el momento en que se forma la caja exterior, asi
como unas orejetas de unién en un par unido a las superficies externas de las paredes laterales
opuestas del cuerpo de caja, y la linea de separacion o divisoria incluye lineas de separacion
laterales, cada una de las cuales une de forma separable un borde lateral de la lengieta y la
orejeta de union correspondiente.

Cuando la tapa de lengueta es separada del cuerpo de caja a lo largo de las
lineas de separacidn laterales, las lineas de separacion laterales dejan unas marcas de rotura
en la tapa de lengiieta al igual que en el cuerpo de caja. La provision de que las lineas de
separacion dejen tales marcas de rotura resulta efectiva a la hora de disuadir a la gente de
manipular indebidamente el paquete de cigarrillos.

La tapa de lengueta puede incluir, de manera adicional, unas solapas superiores
internas proporcionadas en un par, unidas a la superficie interna de la pared superior en los
extremos opuestos de la pared superior, y la linea divisoria puede incluir, de manera adicional,
unas lineas de separacion superiores, cada una de las cuales une, de forma separable, la pared
lateral del cuerpo de caja y la solapa superior interna correspondiente. La provisién de tales
solapas superiores internas en un par no solo facilita el doblamiento de la pieza de partida, sino
que también refuerza la pared superior.

La presente invencion también proporciona un método para fabricar un paquete de
cigarrillos, de tal modo que dicho método de fabricacién comprende una etapa de suministro en
la que una pieza previa o de partida de papel para formar una caja exterior y un lote o conjunto
interior destinado a ser encerrado en la caja exterior, se suministran a una estacién de
doblamiento, de manera que, respectivamente, el conjunto interior incluye un haz de articulos
para fumar con forma de barra y la envoltura interior recubre el haz; y etapa una de doblamiento
en la que la caja exterior, que tiene una estructura que se ha descrito anteriormente, es formada
en la estacion de doblamiento por el doblamiento de la pieza de partida en torno al conjunto
interior, de tal modo que dicha etapa de suministro incluye un procedimiento para transformar
unas juntas de unidn existentes en una linea de separacién o divisoria, en juntas de unién
debilitadas, mediante la aplicacion de una carga en la linea divisoria mientras la pieza de
partida esta siendo transportada hacia la estacion de doblamiento.

En aspecto deseado, la linea divisoria forma una linea de doblez para la pieza
previa, y el procedimiento se lleva a cabo de una manera tal, que la carga es aplicada a la linea
divisoria por el doblamiento de la pieza de partida a lo largo de la linea divisoria en la direccién
opuesta a la direccién en la que la pieza previa se ha doblado a lo largo de la linea divisoria en
la estacién de doblamiento.

Especificamente, cuando la linea divisoria se extiende en la direccién transversal
a un plano de transporte en el que es transportada la pieza de partida, el procedimiento puede



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2356 507 T3

llevarse a cabo utilizando un miembro fijo y un miembro amovible dispuestos uno separado del
otro segln la direccién de transporte de la pieza de partida y a lados opuestos del plano de
transporte, de tal manera que, cuando la linea divisoria de la pieza de partida se encuentra
situada entre el miembro fijo y el miembro amovible, el miembro amovible es movido hacia el
lado opuesto del plano de transporte con el fin de empujar la pieza de partida contra el miembro
fijo, de tal modo que la pieza de partida es doblada a lo largo de la linea divisoria. En un
aspecto deseable, el procedimiento incluye llevar la pieza de partida, empujada y doblada, de
vuelta al plano de transporte.

Cuando la linea divisoria se extiende en la direccién de transporte de la pieza de
partida, el procedimiento puede llevarse a cabo utilizando un miembro de recepcién dispuesto
cerca del plano de transporte en el que es transportada la pieza de partida, y que tiene una
acanaladura que se extiende en la direccion de transporte, asi como un miembro rotativo
dispuesto opuestamente al miembro de recepcién, con el plano de transporte entremedias, y que
tiene un empujador fijado a la porcién periférica del mismo, de una manera tal, que, con la linea
divisoria de la pieza de partida situada en la posicion de la acanaladura, el empujador es
desplazado a lo largo de la linea divisoria al hacer rotar el miembro rotativo de tal modo que el
empujador es empujado al interior de la acanaladura conjuntamente con la linea divisoria, de
manera que la pieza de partida es doblada a lo largo de la linea divisoria. En un aspecto
deseable, el miembro de recepcién es un rodillo de recepcién soportado a rotaciéon y que tiene
una acanaladura circunferencial en la superficie cilindrica.

Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 es una vista en perspectiva que muestra una realizacion de un
paquete de cigarrillos, con una porcion recortada y retirada.

La Figura 2 es una vista en perspectiva que muestra el paquete de cigarrillos de
la Figura 1 es un estado abierto.

La Figura 3 es una vista vertical en corte transversal que muestra parte del
paquete de cigarrillos de la Figura 1.

La Figura 4 es una vista en perspectiva que muestra un lote o conjunto interior de
la Figura 2.

La Figura 5 es un diagrama que muestra una envoltura interior de la Figura 4, en
un estado desplegado o desarrollado.

La Figura 6 es un diagrama que muestra parte de una tapa de lengleta de la
Figura 1, a una escala ampliada.

La Figura 7 es una vista en corte transversal de una linea de separacidn lateral
de la Figura 6.

La Figura 8 es un diagrama que muestra una pieza previa o de partida para formar
una caja exterior de la Figura 1, en un estado desplegado.

La Figura 9 es un diagrama que muestra unas primera y segunda posiciones de
doblamiento dispuestas en un recorrido de transporte de pieza de partida.

La Figura 10 es un diagrama que muestra un primer dispositivo de doblamiento
dispuesto en la primera posicion de doblamiento.

La Figura 11 es un diagrama que muestra el dispositivo de la Figura 10 en un
estado operativo.

La Figura 12 es un diagrama que muestra el dispositivo de la Figura 10, llevado
de vuelta desde el estado operativo.

La Figura 13 es un diagrama que muestra un segundo dispositivo de plegamiento,
dispuesto en la segunda posicion de doblamiento.

La Figura 14 es un diagrama que muestra una cara de extremo de un tambor
rotativo del dispositivo de la Figura 13.

La Figura 15 es un diagrama que muestra el dispositivo de la Figura 13 en un
estado operativo.
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La Figura 16 es un diagrama para explicar el procedimiento de doblamiento de la
pieza de partida.

La Figura 17 es un diagrama que muestra el estado tras llevar a cabo una
operaciéon de doblamiento adicional en la pieza previa en el estado de la Figura 16.

La Figura 18 es un diagrama que muestra el estado tras llevar a cabo una
operacién de doblamiento adicional en la pieza previa en el estado de la Figura 17.

Mejor modo de llevar a cabo la invencidn

La Figura 1 muestra un paquete de cigarrillos de tapa de lengleta inmediatamente
después de ser fabricado. La Figura 2 muestra el paquete de cigarrillos de la Figura 1 en un
estado abierto. Como se observa claramente en la Figura 2, el paquete de cigarrillos comprende
una caja exterior paralelepipédica 2 y un lote o conjunto interior 4 encerrado en la caja exterior
2. El conjunto interior 4 incluye un haz de articulos de fumador con forma de barra, tales como
cigarrillos con filtro, que recibira el nombre de haz de cigarrillos CB (“cigarette bundle”), asi
como una envoltura interior 6 que recubre el haz de cigarrillos CB.

Una caja exterior 2 incluye un cuerpo de caja 8, y el cuerpo de caja 8 esta abierto
por el extremo superior. La caja exterior 2 incluye, de manera adicional, una tapa 10 de
lengleta, y la tapa 10 de lengieta esta unida al cuerpo de caja 8 por un borde trasero del
extremo abierto del cuerpo de caja 8, el cual hace las veces de articulacién o charnela. La tapa
10 de lengleta tiene una pared superior 12 destinada a cerrar el extremo abierto del cuerpo de
caja 8, asi como una lengieta 14 que se extiende desde la pared superior 12. La lengleta 14
tiene un extremo convergente o gradualmente estrechado.

Cuando el paquete de cigarrillos se encuentra en el estado mostrado en la Figura
1, la pared superior 12 de la tapa 10 de lengleta cubre el extremo abierto del cuerpo de caja 8,
y la lengueta 14 de la tapa 10 de lengleta se superpone sobre la pared frontal 30 del cuerpo de
caja 8.

La tapa 10 de lengleta incluye adicionalmente unas solapas superiores internas
16, dispuestas en un par y que unen unas orejetas 20 en un par. Las solapas superiores
internas 16, dispuestas en un par, estadn unidas a la superficie interna de la pared superior 12
por los extremos opuestos. Las orejetas de uniéon 20, dispuestas en un par, estan unidas,
respectivamente, a las superficies externas de las paredes laterales 18 del cuerpo de caja 18, al
lado del extremo abierto del cuerpo de caja 18.

Mas especificamente, cada pared lateral 18 tiene una pared exterior 18a y una
pared interior 18b. Cuando el paquete de cigarrillos se encuentra en el estado mostrado en la
Figura 1, cada pestafia superior interna 16 estad unida a un borde superior de la pared interior
18b de la pared lateral correspondiente 18 por una linea de separacién superior susceptible de
ser rasgada 24, en tanto que cada orejeta de unién 20 estd unida al borde lateral
correspondiente de la lengleta 14 por una linea de separacion lateral susceptible de ser
rasgada 26. Las lineas de separacion superiores 24 y las lineas de separacion laterales 26
consisten, cada una de ellas, en una linea perforada.

Tal y como se describirA méas adelante, la caja exterior 2 anteriormente descrita
estd formada por doblamiento de una pieza de partida de papel, procedimiento en el cual las
lineas de separacion superiores 24 y las lineas de separacidn laterales 26 sirven como lineas de
doblez.

Cuando se abre por primera vez la tapa 10 de lengueta del paquete de cigarrillos
fabricado, es decir, se tira hacia arriba de la lengieta 14 de la tapa 10 de lengleta desde la
pared frontal O del cuerpo de caja 2, y se hace girar alrededor de la charnela, la tapa 10 de
lengilieta es separada del cuerpo de caja 8 a lo largo de las lineas de separacion superiores 24 y
de las lineas de separacién laterales 26, segln se muestra en la Figura 2.

Aqui, como se ha marcado por lineas diagonales en la Figura 2, la separacién a lo
largo de las lineas de separacién laterales 26 deja unas marcas de rotura 28 en los bordes
laterales de la lengleta 14 asi como en las orejetas de union 20, dispuestas en un par, y la
separacion a lo largo de las lineas de separacién superiores 24 deja unas marcas de rotura 28
en las paredes interiores 18b y en las solapas superiores internas 16. Incluso cuando la tapa 10
de lengleta se cierra tras esto, las marcas de rotura 28 situadas en la lengieta 14 y en las
orejetas de unién 20 quedan expuestas o al descubierto, es decir, son visibles desde el exterior.
De esta forma, la provision de las lineas de separacién que dejan las marcas de rotura 28 es
efectiva a la hora de disuadir a la gente de manipular indebidamente los cigarrillos con filtro.
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Como se observa claramente en la Figura 1, la pared frontal 30 del cuerpo de caja
8 tiene un rebaje 32, y el rebaje 32 es similar en forma a la porcién de extremo de la lengiieta
14. De esta manera, en el procedimiento de fabricar el paquete de cigarrillos, cuando la
lengueta 14 se tiende sobre la pared frontal 30 del cuerpo de caja 8, el rebaje 32 recibe la
porcion de extremo de la lenglieta 14, de tal manera que se impide que la porcion de extremo de
la lenglieta 14 sobresalga mas alla de la superficie de la pared frontal 30.

Por otra parte, como se observa claramente en la Figura 2, la pared frontal 30
tiene una hendidura 34. La hendidura 34 estd formada entre el extremo abierto del cuerpo de
caja 8 y el rebaje 32, y tiene una forma de V que se extiende abriéndose desde el rebaje 32
hacia el extremo abierto del cuerpo de caja 8.

Cuando la tapa 10 de lenglieta se ha abierto y después cerrado una vez, la tapa
10 de lengleta se extiende sobre la pared frontal 30 del cuerpo de caja 8, con su extremo
insertado en el interior del cuerpo de caja 8 a través de la hendidura 34. Deseablemente, la tapa
10 de lengleta puede tener una linea de doblez 36 cerca del extremo de la lengieta 14. Cuando
la porcion de extremo de la lengiieta 14 se dobla hacia la pared frontal 30 del cuerpo de caja 8 a
lo largo de la linea de doblez 36, la tapa 10 de lengieta se inserta mas facilmente en la
hendidura 34.

Por otra parte, como se observa claramente en la Figura 2, cuando la tapa 10 de
lengleta se abre por primera vez, se forma una muesca 38 aproximadamente con forma de U en
la pared frontal 30 del cuerpo de caja, y se forma, al mismo tiempo, una muesca 40
aproximadamente con forma de U, similar a la muesca 38, en la envoltura interior 6 del conjunto
interior 4. Las muescas 38, 40 son continuas con el extremo abierto del cuerpo de caja 8 y estan
en correspondencia una con otra. De esta forma, se permite que quede parcialmente al
descubierto en las muescas 38, 40 el haz de cigarrillos CB del conjunto interior 4.

Tal como se muestra en las Figuras 3 y 4, para la formaciéon de las muescas 38,
40, la pared frontal 30 y la envoltura interior 6 tienen, respectivamente, unas lineas de
separacion 42. Las lineas de separacion 42 consisten, cada una de ellas, en una hilera o fila de
hendiduras y definen unas porciones para separar 44, 46, en correspondencia con las muescas
38, 40 situadas en la pared frontal 30 y en la envoltura interior 6, respectivamente. Las
porciones para separar 44, 46 estan unidas entre si mediante un adhesivo 48. Por otra parte, la
porciéon para separar 44 estd unida a la superficie interna de la lengiieta 14 por medio de un
adhesivo 50, y la porcién para separar 46 incluye una porcidén superior 46t unida a las solapas
superiores internas 16, dispuestas en un par, por medio de un adhesivo 52.

En la Figura 3, el signo de referencia 54 denota un adhesivo que une las solapas
superiores internas 16 y la pared superior 12 de la tapa 10 de lengueta entre si.

La Figura 4 muestra claramente la forma de la porcidon para separar 46 de la
envoltura interior 6 y las posiciones de los adhesivos 48, 52 aplicados en la porciéon para
separar 46.

La Figura 5 muestra la envoltura interior 6 en un estado desplegado o
desarrollado. Las lineas discontinuas de la Figura 5 indican unas lineas de doblez producidas en
la envoltura interior 6 cuando el haz de cigarrillos CB es envuelto dentro de la envoltura interior
6. En la presente realizacion, la envoltura interior 6 incluye capas de papel vegetal que forman
las caras exterior e interior de la envoltura interior, y una capa de cera de parafina entre las
capas de papel vegetal. La capa de cera de parafina funciona como una capa de bloqueo, de tal
manera que la envoltura interior 6 es superior en cuanto a su capacidad de bloqueo de la
humedad asi como a su capacidad de blogqueo del aroma, en comparacién con el papel con
depésito de aluminio. Asi, pues, esta realizacién de paquete de cigarrillos no requiere una
pelicula que cubra la caja exterior 2.

Como se ha mencionado anteriormente, cuando la tapa 10 de lengleta es abierta
por primera vez, las porciones para separar 44, 46 de la pared frontal 30 y de la envoltura
interna 6 son separadas de la pared frontal 30 y de la envoltura interna 6 a lo largo de las lineas
de separacién 42 para formar unas piezas independientes 56, 58, respectivamente. Como se
observa claramente en la Figura 2, las piezas independientes 56, 58 se mantienen unidas a la
superficie interna de la tapa 10 de lengleta.

Las Figuras 6 y 7 muestran la linea de separaciéon lateral 26 anteriormente
mencionada, a una escala méas grande.

La linea de separacion lateral 26 consiste en una linea perforada, y la linea
perforada tiene unas hendiduras alternas 59 y unas juntas de unién debilitadas 60. Las juntas de
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unidon debilitadas 60 se han formado aplicando una carga especifica en la linea de separacion
lateral 26 desde el lado o cara interior de la pieza de partida.

También la linea de separacion superior 24 consiste en una linea perforada
similar a la linea de separacion lateral 26, y tiene hendiduras alternas y juntas de union
debilitadas.

La ligadura de las fibras que constituyen la pieza de partida se rompen en las
posiciones de las lineas de separacion superior y lateral, 24 y 26, y tales roturas en torno a la
ligadura de las fibras se desarrollan o crecen cuando la pieza de partida es doblada a lo largo
de las lineas de separacion superior y lateral, 24 y 26. De esta forma, en la caja exterior 2 que
se ha formado a partir de la pieza previa, las juntas de unién debilitadas 60 existentes en las
lineas de separaciéon superior y lateral, 24 y 26, presentan una resistencia adicionalmente
reducida.

De esta forma, cuando la tapa 10 de lengueta se abre por primera vez, una grieta
se propaga infaliblemente de un extremo al otro de cada una de las lineas de separacién 24, 26,
rompiendo las juntas de unién debilitadas 60 de manera tal, que la tapa 10 de lengilieta es
separada del cuerpo de caja 8 de una manera adecuada. Como resultado de ello, no se
producen en la tapa 10 de lenglieta ni en el cuerpo de caja 8 roturas indeseadas que se desvien
de las lineas de separacion 24, 26.

La Figura 8 muestra una pieza de partida 62 que forma la caja exterior 2
anteriormente descrita.

La pieza previa 62 incluye una pluralidad de paneles y solapas. Estos paneles y
solapas forman el cuerpo de caja 8 y la tapa 10 de lengueta anteriormente mencionados. A los
paneles y solapas se les han asignado los mismos signhos de referencia que los asignados a las
partes constitutivas correspondientes del cuerpo de caja 8 y la tapa 10 de lengieta. Los signos
de referencia 8r, 8b, 8ib de la Figura 8 denotan, respectivamente, una pared posterior o trasera,
una pared inferior o de fondo y solapas de fondo interiores destinadas a reforzar la pared de
fondo, pertenecientes al cuerpo de caja 8.

En la Figura 8, las lineas de doblez para la pieza de partida 62 diferentes de las
lineas de separacion superior e inferior, 24 y 26, se han indicado con lineas delgadas dobles, y
los signos de referencia (1) a (VI) indican el orden de doblamiento de la pieza de partida 62 a lo
largo de las lineas de doblez y las lineas de separaciéon 24, 2.

Las juntas de unién debilitadas 60 anteriormente mencionadas de las lineas de
separacion superior y laterales, 24 y 26, se forman previamente al doblamiento de la pieza de
partida 62. En lo que sigue se explicard el modo como se forman las juntas de unién debilitadas
60.

La Figura 9 muestra un recorrido de transporte 64 a lo largo del cual es
transportada la pieza de partida 62. El recorrido de transporte 64 se extiende horizontalmente
hacia una estacion de doblamiento. La pieza de partida 62 se coloca en el recorrido de
transporte 64 con su cara externa boca arriba. Sobre el recorrido de transporte 64 se han
definido una primera posicién de doblamiento P; y una segunda posiciéon de doblamiento P,. En
la primera posicion de doblamiento Pi1, se han formado unas juntas de unién debilitadas 60 en
las lineas de separacion laterales 26 de la pieza de partida 62, y en la segunda posicién de
doblamiento P,, se han formado unas juntas de unidn debilitadas 60 en la linea de separacion
superior 24 de la pieza de partida 62.

Mas especificamente, en la primera posicion de doblamiento P31, las orejetas de
union 20, dispuestas en un par, de la pieza de partida 62 son dobladas hacia la cara exterior de
la pieza de partida 62, es decir, hacia arriba, a lo largo de las lineas de separacién laterales 26.
Esta operacion de doblamiento aplica una carga a las lineas de separacion laterales 26 desde la
cara interna de la pieza de partida 62, de tal manera que se transforman las porciones
comprendidas entre las hendiduras 59 de las lineas de separacidon laterales 26 en las juntas de
union debilitadas 60.

A continuacién, en la segunda posicién de doblamiento P, las solapas superiores
internas 16, dispuestas en un par, de la pieza de partida 62 son dobladas hacia arriba a lo largo
de las lineas de separacién superiores 24. Esta operacion de doblamiento transforma las
porciones comprendidas entre las hendiduras 59 de las lineas de separacién superiores 24 en
las juntas de unidon debilitadas 60.

La Figura 10 muestra especificamente un primer dispositivo de doblamiento 66
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para formar las juntas de union debilitadas 60 en las lineas de separacién laterales 26.

El primer dispositivo de doblamiento 66 incluye unas placas movibles 68, 70,
dispuestas en un par. Las placas movibles 68, 70 estan dispuestas respectivamente por debajo y
por encima del recorrido de transporte 64, paralelas al recorrido de transporte, y son capaces de
efectuar un movimiento alternativo o de vaivén verticalmente de manera asociada una con otra.
Especificamente, un borde lateral de la placa movible 68 que se extiende a lo largo del recorrido
de transporte, y el correspondiente borde lateral de la placa movible 70, estan unidos por una
placa vertical 71.

Se han proporcionado unos empujadores 72a, 72b, dispuestos en un par, por
debajo del recorrido de transporte 64. El empujador 72a esta situado inmediatamente aguas
arriba de las placas movibles 68, 70, en tanto que el empujador 72b esta situado
inmediatamente aguas abajo de las placas moéviles 68, 70. Cuando las placas movibles 68, 70,
dispuestas en un par, se encuentran en una posicion de reposo, tal como se muestra en la
Figura 10, los empujadores 72a, 72b, dispuestos en un par, y la placa movible inferior 68 se
encuentran en la misma posiciéon en altura.

Los empujadores 72a, 72b, dispuestos en un par, son capaces de desplazarse en
un movimiento alternativo o de vaivén a lo largo del recorrido de transporte 64 y, gracias tal
movimiento de vaivén, se ajusta la distancia entre cada empujador 72 y las placas movibles 68,
70.

Aguas abajo del empujador 72b, se ha proporcionado una guia de transporte 74.
La guia de transporte 74 esta situada inmediatamente por debajo del recorrido de transporte 64.

Como se muestra en la Figura 10, en el momento en que la pieza de partida 62 se
transporta hasta la primera posicion de doblamiento P, la parte de la pieza de partida 62
destinada a formar la lengleta 14 de la tapa 10 de lengleta, es decir, el panel de lengleta, se
sitla entre las placas movibles 68, 70, y las lineas de separacién laterales izquierda y derecha
26 asi como las orejetas de unién 20 de la pieza de partida 62 se sitlan, respectivamente,
aguas arriba y aguas abajo de las placas movibles 68, 70. Debe apreciarse aqui que las lineas
de separacion laterales 26 se extienden en la direccion transversal al plano de transporte en el
que se esta transportando la pieza de partida 26.

Cuando las placas movibles 68, 70, dispuestas en un par, son desplazadas hacia
abajo desde la posicion mostrada en la Figura 10, la placa movibles superior 70 empuja hacia
abajo el panel de lengiueta con las orejetas de unién 20, dispuestas en un par, y en este
proceso, los empujadores 72a, 72b, dispuestos en un par, entran en contacto con las orejetas de
unién 20, respectivamente, con lo que impiden que las orejetas de unién 20 se desplacen hacia
abajo. En consecuencia, tal y como se muestra en la Figura 11, las orejetas de unién 20 son
dobladas a lo largo de las lineas de separacién laterales 26, respectivamente, de tal modo que
se forman las juntas de union debilitadas 60 en las lineas de separacion laterales 26.

Ha de apreciarse que el panel de lengueta es empujado hacia abajo de una
manera tal, que la pieza de partida 62 es doblada a lo largo de la linea de doblez, entre el panel
destinado a formar la pared trasera 8r y el panel destinado a formar la pared superior 12, o, en
otras palabras, a lo largo de la linea de articulacién. El angulo con el que se dobla la orejeta de
uniéon 20 y, por tanto, la carga aplicada a la linea de separacion lateral 26, viene determinado
por la distancia entre el empujador 72 y la placa movible 70.

A continuacion, tal como se muestra en la Figura 12, las placas movibles 68, 70
son desplazadas hacia arriba para retornar a la posicién de reposo, de tal manera que la placa
movible inferior 68 lleva el panel de lengiieta de vuelta al mismo nivel que los empujadores 72a,
72b. De esta forma, tras ello, cuando la pieza de partida 62 es transportada nuevamente a lo
largo del recorrido de transporte 64, la pieza de partida 62, especificamente, las orejetas de
unién 20 dobladas no son obstruidas por el empujador de aguas abajo 72b. Guiada por la guia
de transporte 74, la pieza de partida 26 se desplaza hacia la segunda posicién de doblamiento
subsiguiente P,.

Puede disponerse que la placa movible 68, en la posicién de reposo, y los
empujadores 72a, 72b estén situados inmediatamente bajo el recorrido de transporte 64. En este
caso, la placa 68 y los empujadores 72 sirven como guias de transporte de la pieza previa 62.

La Figura 13 muestra un segundo dispositivo de plegamiento 76 proporcionado en
la segunda posicidon de plegamiento P».

El segundo dispositivo de plegamiento 76 incluye un rodillo de recepcién 78, y el
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rodillo de recepcion 78 esta situado inmediatamente por debajo del recorrido de transporte 64.
El rodillo de recepcion 78 esta soportado a rotacién y guia el transporte de la pieza de partida
62 con su superficie cilindrica. La superficie cilindrica tiene una acanaladura circunferencial 80.
En la Figura 13, la linea de puntos y trazos indica el eje de rotacion del rodillo de recepcion 78,
y el signo de referencia 82 denota un miembro de guia que define el recorrido de transporte 64.

Por encima del rodillo de recepcion 78 se encuentra situado un tambor rotativo
84. Una pluralidad de bloques 86 de empujador se han fijado a la porcion periférica del tambor
rotativo 84. Como se observa claramente en la Figura 14, los bloques 86 de empujador estan
dispuestos a lo largo de la circunferencia del tambor rotativo 84, a intervalos especificos, y
sobresalen radialmente hacia fuera mas alla de la superficie cilindrica del tambor rotativo 84.

Mas especificamente, cada bloque 86 de empujador incluye un soporte 88 fijado al
tambor rotativo 84 y un empujador 90 soportado por el soporte 88. El empujador 90 sobresale
radialmente hacia fuera del tambor rotativo 84, mas alld del soporte 88. La magnitud en que
sobresale el empujador 90 es ajustable por medio de unos tornillos 92 y ranuras 94 de ajuste. El
empujador 90 tiene una superficie de arco circular 90a en el extremo sobresaliente. La
trayectoria K descrita por la superficie de arco circular 90a cuando se hace girar el tambor
rotativo 84, se encuentra parcialmente bajo el recorrido de transporte 64.

La pieza de partida 62 es transportada hasta la segunda posicion de doblamiento
P,, y una de las lineas de separacion superiores 24 de la pieza de partida 62 llega justo por
encima de la acanaladura circunferencial 80 situada en el rodillo de recepcion 78, tal como se
muestra en la Figura 13. Aqui, debe apreciarse que las lineas de separacion superiores 24 se
extienden en la direccion del transporte de la pieza de partida 62.

Por otro lado, inmediatamente antes de que la linea de separaciéon superior 24
llegue a la posiciéon de la acanaladura circunferencial 80, se inicia una rotacion intermitente del
tambor rotativo 84 y, al mismo tiempo que llega la linea de separacion superior 24, el empujador
90 de unos de los bloques 86 de empujador pasa a lo largo de la linea de separacién superior
24, de tal manera que, segun se muestra en la Figura 15, el empujador 90 empuja la linea de
separacion superior 24 dentro de la acanaladura circunferencial 80 del rodillo de recepcién 78,
con lo que dobla la solapa superior interna asociada 16 hacia arriba, a lo largo de la linea de
separacion superior 24. De esta forma, se aplica una carga a la linea de separacién superior 24
desde el lado o cara interior de la pieza previa o de partida 62, de tal manera que se forman las
juntas de union debilitadas 60 en la linea de separacion superior 24.

Puesto que el empujador 90 pasa a lo largo de la linea de separacion superior 24
a la vez que el rodillo de recepcién 78 esta guiando el transporte de la pieza de partida 62, la
pieza de partida 62 no se somete a una carga excesiva.

A continuacién, la pieza de partida 62 es transportada a lo largo del recorrido de
transporte 64 una distancia correspondiente a la distancia comprendida entre las solapas
superiores internas 16, dispuestas en un par, de tal manera que la otra linea de separacién
superior 24 se sitla justo por encima de la acanaladura circunferencial 80 existente en el rodillo
78. Al mismo tiempo que la otra linea de separacién superior 24 es asi colocada, el empujador
90 del siguiente bloque 90 de empujador pasa a lo largo de esta linea de separacidn superior
24, empujdndola dentro de la acanaladura circunferencial 80. En consecuencia, se forman
también en esta linea de separacién superior 24, de la misma manera, las juntas de unidn
debilitadas 60.

A continuacion, la pieza de partida 62 es adicionalmente transportada a lo largo
del recorrido de transporte 64, en direccién a la estacion de doblamiento. En la estacion de
doblamiento, la pieza de partida 62 es doblada alrededor del lote o conjunto interior 4 de
acuerdo con el procedimiento que se muestra en las Figuras 16 a 18.

En primer lugar, tal y como se muestra en la Figura 16, el conjunto interior 4 se
suministra sobre la cara interior de la pieza de partida 62. El conjunto interior 4 se coloca sobre
el panel 8r de pared trasera de la pieza de partida 62, y las solapas laterales izquierda y
derecha 18 son, cada una, dobladas hacia la cara lateral correspondiente del conjunto interior 4,
conjuntamente con la solapa superior interna 16 y la solapa de fondo interna 8ib asociadas, a fin
de superponerse sobre la cara lateral correspondiente del conjunto interior.

Seguidamente, tal y como se muestra en la Figura 17, las solapas superiores
internas 16 y las solapas de fondo internas 8ib son dobladas hacia el conjunto interior 4 con el
fin de superponerse, respectivamente, sobre la cara superior y la cara de fondo del conjunto
interior 4.
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A continuacidon, conjuntamente con el panel 14 de lengleta, el panel 12 de pared
superior es doblado hacia la cara superior del conjunto interior 4 de manera tal, que el panel 12
de pared superior se superpone sobre las solapas superiores internas 16. Al mismo tiempo que
es doblado el panel 12 de pared superior, el panel 8b de pared de fondo, junto con el panel 30
de pared frontal, es doblado hacia la cara de fondo del conjunto interior 4 de manera tal, que el
panel 8b de pared de fondo se superpone sobre las solapas de fondo interiores 8ib.

A continuacion, en panel 30 de pared frontal, junto con las solapas laterales
izquierda y derecha 18a, es doblado hacia el conjunto interior 4 de tal manera que el panel 30
de pared frontal se superpone sobre la cara frontal del conjunto interior 4. Después de haber
doblado el panel 30 de pared frontal, el panel 14 de lengileta, junto con las orejetas de unidn
izquierda y derecha 20, es doblado hacia el conjunto interior 4 de manera tal, que el panel 14 de
lengliieta se superpone sobre el panel 30 de pared frontal, y las orejetas de uniéon 20 se
superponen, respectivamente, sobre las solapas laterales 18a, tal como se muestra en la Figura
18.

Por ultimo, las solapas laterales izquierda y derecha 18a, junto con las orejetas
de union izquierda y derecha 20, son dobladas hacia el conjunto interior 4 de tal manera que las
solapas laterales 18a, junto con las orejetas de uniéon 20, se superponen sobre las solapas
laterales 18b, respectivamente. Con esto se completa la fabricacién del paquete de cigarrillos.

En las Figuras 16 y 17, se utilizan un rallado o sombreado y un sombreado
cruzado para indicar las areas en las que se aplica un adhesivo. Aparte de esto, el panel 14 de
lengueta se une al panel frontal 30 por medio de un adhesivo 14a que permite su
desprendimiento.

En el método anteriormente descrito para fabricar el paquete de cigarrillos, antes
de doblar la pieza de partida 62 se forman las juntas de union debilitadas 60 en las lineas de
separacion superior y laterales, 24, 26, de la pieza de partida 62 de la manera anteriormente
descrita. La ligadura de las fibras que constituyen la pieza de partida 62 se rompen por las
posiciones de las juntas de unién debilitadas, de tal modo que las juntas de unidon debilitadas 60
son inferiores, en cuanto a su resistencia a la traccion, que la otra parte de la pieza de partida
62. Tras esto, cuando las solapas superiores internas 16 y las orejetas de unién 20 son
dobladas, respectivamente, a lo largo de las lineas de separaciéon superior y laterales, 24, 26,
se desarrollan adicionalmente las grietas alrededor de la ligadura de las fibras en las posiciones
de las juntas de unidn debilitadas 60 de las lineas de separacién superior y laterales, 24, 26.

La presente invencién no estd limitada a la realizacion anteriormente descrita,
sino que puede modificarse de diversas maneras.

Por ejemplo, la presente invencion es aplicable no solo al paquete de cigarrillos
de tapa de lengiieta, sino también a paquetes de cigarrillos de tapa articulada comun, de una
forma similar. Por otra parte, puede disponerse de una manera tal, que, antes de que se formen
las juntas de union debilitadas 60 en las lineas de separacidn laterales 26, se forman las juntas
de union debilitadas 60 en las lineas de separacidn superiores 24.

Por otra parte, el paquete de cigarrillos de acuerdo con la presente invencién
puede estar provisto tan solo de las lineas de separacion laterales 26 de entre las lineas de
separacion superior y laterales 24, 26.

10
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REIVINDICACIONES
1. Un paquete de cigarrillos que comprende:

un lote o conjunto interior (4), que incluye un haz de articulos para fumar en
forma de barra, envueltos con una envoltura interior (6),

una caja exterior paralelepipédica (2), que encierra dicho conjunto interior (4) y
esta formada por doblamiento de una pieza previa o de partida de papel en torno a dicho lote o
conjunto interior (4),

de tal manera que dicha caja exterior (2) incluye
un cuerpo de caja (8) que tiene un extremo abierto,

una tapa (10), unida al cuerpo de caja y capaz de abrir y cerrar el extremo
abierto, ye forma

una linea divisoria (26), situada en un limite o contorno entre el cuerpo de caja
(8) y la tapa (10), y que, en el momento en que s dicha caja exterior, une de forma separable el
cuerpo de caja y la tapa, caracterizado por que

la linea de particion (26) tiene unas perforaciones (59) dispuestas en una
direccién, a intervalos especificos, y unas juntas de unién debilitadas (60) que unen las
perforaciones adyacentes.

2. El paquete de cigarrillos de acuerdo con la reivindicacién 1, en el cual la linea de
particion (26) forma una linea de doblez para la pieza de partida.

3. El paquete de cigarrillos de acuerdo con la reivindicacion 2, en el cual la tapa
(10) es una tapa de lenglieta unida al cuerpo de caja (8) por un borde trasero del extremo
abierto, que funciona como una articulacion o charnela, de tal manera que la tapa de lengieta
incluye

una pared superior (12), que se extiende desde el borde trasero del extremo
abierto y esta configurada para cerrar el extremo abierto,

una lengleta (14), que se extiende desde la pared superior (12) y esta
configurada para superponerse sobre una pared frontal de dicho cuerpo de caja en el momento
en que se forma dicha caja exterior, y

unas orejetas de union (20), dispuestas en un par, unidas a las superficies
externas de paredes laterales opuestas de dicho cuerpo de caja, y

la linea divisoria (26) incluye unas lineas de separacién laterales, cada una de las
cuales une de forma separable un borde lateral de la lengiieta (14) y la orejeta de unién (20)
correspondiente.

4. El paquete de cigarrillos de acuerdo con la reivindicacion 3, en el cual la tapa
(10) de lengueta incluye adicionalmente unas solapas superiores internas (16), dispuestas en un
par, unidas a una superficie interna de la pared superior, en los extremos opuestos de la pared
superior (12), y

la linea divisoria (26) incluye adicionalmente unas lineas de separacion
superiores (24), cada una de las cuales une la pared lateral de dicho cuerpo de caja (8) y la
solapa superior interna (16) correspondiente.

5. Un método para fabricar un paquete de cigarrillos, que comprende:

una etapa de suministro en la que una pieza previa o de partida de papel para
formar una caja exterior paralelepipédica y un lote o conjunto interior destinado a ser encerrado
en la caja exterior, se suministran a una estacion de doblamiento, de manera que,
respectivamente, el conjunto interior incluye un haz de articulos para fumar con forma de barra
y la envoltura interior recubre el haz, y

una etapa de doblamiento en la que la caja exterior es formada en la estacion de
doblamiento por el doblamiento de la pieza de partida en torno al conjunto interior, de tal modo
la caja exterior incluye un cuerpo de caja que tiene un extremo abierto, una tapa unida al cuerpo
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de caja y capaz de abrir y cerrar el extremo abierto, y una linea divisoria, situada en un limite o
contorno entre el cuerpo de caja y la tapa y que, en el momento en que se forma la caja
exterior, une de forma separable el cuerpo de caja y la tapa, de tal manera que la linea divisoria
incluye unas perforaciones dispuestas en una direccién, a intervalos especificos, asi como unas
juntas de unién que unen las perforaciones adyacentes, en el cual

dicha etapa de suministro incluye un procedimiento de transformar las juntas de
union de la linea divisoria en unas juntas de union debilitadas, al aplicar una carga en la linea
divisoria mientras la pieza de partida esta siendo transportada hacia la estacién de doblamiento.

6. El método de fabricacion de acuerdo con la reivindicacién 5, en el cual
la linea divisoria forma una linea de doblez para la pieza de partida, y

dicho procedimiento se lleva a cabo de una manera tal, que la carga es aplicada a
la linea divisoria doblando la pieza de partida a lo largo de la linea de partida segun la direccion
opuesta a la direccion en que se dobla la pieza de partida a lo largo de la linea divisoria en la
estacion de doblamiento.

7. El método de fabricacion de acuerdo con la reivindicaciéon 6, en el cual

la linea divisoria se extiende en la direccion transversal a un plano de transporte
en el que se transporta la pieza de partida, y

dicho procedimiento se lleva a cabo utilizando un miembro fijo y un miembro
movible dispuestos separadamente uno de otro segun la direcciéon de transporte de la pieza de
partida y en lados opuestos de los planos de transporte, de una manera tal, que, con la linea
divisoria situada entre el miembro fijo y el miembro movible, el miembro movible es desplazado
hacia el lado opuesto del plano de transporte con el fin de empujar la pieza de partida contra el
miembro fijo, de tal modo que la pieza de partida es doblada a lo largo de la linea divisoria.

8. El método de fabricaciéon de acuerdo con la reivindicacién 7, en el cual

dicho procedimiento incluye llevar la pieza de partida empujada y doblada de
vuelta al plano de transporte.

9. El método de fabricacién de acuerdo con la reivindicaciéon 6, en el cual

la linea divisoria se extiende en la direccién de transporte de la pieza de partida,

dicho procedimiento se lleva a cabo utilizando un miembro de recepcion,
dispuesto cerca de un plano de transporte en el que se transporta la pieza de partida, y que
tiene una acanaladura que se extiende en la direcciéon de transporte, y un miembro rotativo,
dispuesto opuestamente al miembro de recepcién, con el plano de transporte entremedias, y que
tiene un empujador fijado a la porcién periférica del mismo, de una manera tal, que, con la linea
divisoria de la pieza de partida situada en la posicién de la acanaladura, el empujador es
desplazado a lo largo de la linea divisoria al hacer rotar el miembro rotativo de tal modo que el
empujador es empujado dentro de la acanaladura conjuntamente con la linea divisoria, de tal
manera que la pieza de partida es doblada a lo largo de la linea divisoria.

10. El método de fabricaciéon de acuerdo con la reivindicaciéon 9, en el cual

el miembro de recepciéon es un rodillo de recepciéon soportado a rotacién y que
tiene una acanaladura circunferencial en una superficie cilindrica del mismo.
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