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DESCRIPCIÓN 

Campo técnico 

Esta invención se ref iere a un paquete de c igar r i l los prov is to  de una tapa 
suscept ib le de ser  ab ier ta  y cer rada,  así  como a un método para fabr icar lo .   

Técnica anter ior  5 

El  paquete de c igar r i l los  de este t ipo (véase el  documento WO 2004/0645 50 A1)  
comprende un lo te o conjunto in ter ior  y una ca ja exter ior  para le lep ipédica que enc ier ra e l  
conjunto in ter ior .  El  conjunto in ter ior  inc luye un haz de ar t ícu los para fumar  con forma de barra,  
ta les como c igar r i l los con f i l t ro,  y una envol tura in terna que recubre e l  haz.  La ca ja exter ior  
inc luye un cuerpo de ca ja,  ab ier to  por  e l  ext remo super ior  de l  mismo,  así  como una tapa,  un ida 10 
al  cuerpo de ca ja por  un borde poster ior  o  t rasero del  ext remo abier to  de l  cuerpo de ca ja,  e l  
cual  func iona como charnela.  L a ca ja exter ior  se ha formado por  doblamiento de una p ieza 
prev ia o de par t ida en torno a l  conjunto inter ior .   

La tapa de la  ca ja exter ior  puede ser  una tapa ar t icu lada con la  forma de una 
ca ja,  o  b ien una tapa de pestaña prov is ta  de una lengüeta.  S i  b ien la  tapa ar t icu lada está 15 
dispuesta en la  par te  super ior  de l  ext remo abier to  de l  cuerpo de ca ja,  la  tapa de lengüeta t iene 
una pared super ior  dest inada a cubr i r  e l  ext remo abier to  del  cuerpo de ca ja,  y una lengüeta que 
se ext iende desde la  pared super ior ,  d i señada de ta l  manera que,  cuando la  pared super ior  
c ier ra e l  ext remo abier to  de l  cuerpo de ca ja,  la  lengüeta se superpone sobre la  pared f ronta l  de l  
cuerpo de ca ja.   20 

Es deseable que,  en e l  momento en que se fabr ica e l  paquete de c igar r i l los 
anter iormente mencionado,  la  tapa de la  ca ja exter ior  se una a l  cuerpo de ca ja por  una l ínea de 
separac ión suscept ib le de ser  rasgada.  La d ispos ic ión de semejante l ínea de separac ión es 
ef icaz a la hora de d isuadi r  a  la gente de manipular  indebidamente e l  paquete de c iga r r i l los.   

Más especí f icamente,  cuando se abre por  pr imera vez la tapa,  la  tapa es rasgada 25 
desde e l  cuerpo de ca ja a lo  largo de la  l ínea de separación,  y la  l ínea de separac ión rasgada 
deja unas marcas de rotura en e l  cuerpo de ca ja así  como en la  tapa,  de  manera que d ichas 
marcas ind ican que la tapa ya ha s ido abier ta.   

Genera lmente,  la  l ínea de separac ión se proporc iona como una l ínea per forada 
formada,  con anter ior idad,  en la  p ieza de par t ida para la  ca ja exter ior .  La l ínea per forada,  es 30 
deci r ,  la  l ínea de separac ión,  t iene una gran cant idad de juntas de unión que unen las  
per forac iones adyacentes.  De esta forma,  cuando se abre la  tapa por  pr imera vez,  en pr imer 
lugar  suf re una rotura una junta de unión s i tuada en uno de los ext remos de la  l ínea de 
separac ión,  y las  juntas de unión adyacentes suf ren d icha rotura una t ras ot ra ,  de ta l  manera 
que la  l ínea de separac ión se rompe completamente.  En ot ras palabras,  la  l ínea de separac ión 35 
se rompe de la  misma forma como se propaga una gr ie ta.   

S in  embargo,  la  gr ie ta no se propaga o ext iende in fa l ib lemente a lo  largo de l ínea 
de separac ión,  s ino que puede desv iarse de la  l ínea de separac ión.  Semejante gr ie ta desv iada 
puede proporc ionar  una rotura no deseada a la  tapa de lengüeta y/o a l  cuerpo de ca ja,  y dar  
lugar ,  por  tanto,  a  un aspecto dañado del  paquete de c igarr i l los  ab ier to .   40 

Semejante problema puede ser  ev i tado hac iendo las  juntas de unión de la  l ínea de 
separac ión más cor tas,  de ta l  modo que las  juntas de unión pueden romperse fác i lmente.  Esto 
puede,  s in  embargo,  causar  un problema por  cuanto que,  en e l  procedimiento de fabr icac ión de 
un paquete de c igar r i l los ,  especí f icamente a la  hora de doblar  la  p ieza de par t ida,  la  p ieza de 
par t ida se d iv ide a lo largo de la  l ínea de separac ión de manera ta l ,  que e l  paque te de 45 
c igar r i l los no puede ser  fabr icado.   

Descripción de la invención  

El  propós i to fundamenta l  de la  presente invenc ión es proporc ionar  un paquete de 
c igar r i l los que haga pos ib le  una fabr icac ión estable a pesar  de la  prov is ión de una l ínea de 
separac ión,  y que pueda garant izar  que,  cuando la  tapa se abre por  pr imera vez,  la  ca ja exter ior  50 
es separada en e l  cuerpo de ca ja  y la  tapa in fa l ib lemente a lo  largo de la  l ínea de separac ión,  
así  como un método para fabr icar  e l  mismo.   

A f in  de a lcanzar  e l  propós i to  anter ior ,  un paquete de c igar r i l los  de acuerdo con la  
presente invenc ión comprende un lo te o conjunto in ter ior  que inc luye un haz de ar t ícu los para 
fumar  con forma de barra,  envuel tos con una envol tura in ter ior ;  así  como una ca ja 55 
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para le lep ipédica exter ior  que enc ier ra e l  conjunto in ter ior ,  formada por  doblamiento de una 
p ieza prev ia o de par t ida de papel  en torno a l  conjunto in ter ior ,  de ta l  manera que la  ca ja 
exter ior  inc luye un cuerpo de ca ja que t iene un ext remo abier to ,  una tapa unida a l  cuerpo de 
ca ja  y capaz de abr i r  y  cer rar  e l  ext remo abier to,  y  una l ínea de separac ión o d iv isor ia,  s i tuada 
en un l ími te o contorno ent re e l  cuerpo de ca ja y la  tapa y que,  en e l  momento en que se forma 5 
la  ca ja  exter ior ,  une e l  cuerpo de ca ja y la  tapa de forma separabl e,  de ta l  modo que la  l ínea 
d iv isor ia  inc luye unas per forac iones d ispuestas según una d i recc ión,  a  interva los especí f icos,  
así  como unas juntas de unión debi l i tadas que unen las  per forac iones adyacentes.   

Puesto que la  l igadura de las  f ibras que const i tuye n la  p ieza de par t ida ya está 
ro ta en las  pos ic iones de las  juntas de unión debi l i tadas de la  l ínea d iv isor ia,  la  p ieza de par t ida 10 
presenta una res is tenc ia a la  t racc ión reduc ida en la  pos ic ión de la  l ínea d iv isor ia .  De esta 
forma,  cuando la  tapa se abre por  pr imera vez,  la  tapa es separada del  cuerpo de ca ja a lo  largo 
de la  l ínea d iv isor ia  de una forma fác i l  e  in fa l ib le ,  y  la  tapa del  cuerpo de ca ja no suf re n inguna 
gr ie ta que se desvíe de la  l ínea d iv isor ia .   

En un aspecto deseado,  la  l ínea d iv isor ia  for ma una l ínea de doblez para la  p ieza 15 
de par t ida.  En este caso,  cuando la  p ieza de par t ida es doblada a lo  largo de la  l ínea d iv isor ia,  
la  l igadura de las  f ibras se rompe adic ionalmente en las pos ic iones de las  juntas de unión 
debi l i tadas.   

Especí f icamente,  la  tapa puede ser  una tapa de lengüeta unida a l  cuerpo de ca ja 
por  un borde poster ior  o  t rasero del  ext remo abier to,  que func iona como una charnela o 20 
ar t icu lac ión,  de ta l  manera que la  tapa de lengüeta inc luye una pared super ior  que se ext iende 
desde e l  borde t rasero del  ext remo abier to  y está conf igurada para cer rar  e l  ext remo abier to,  
una lengüeta que se ext iende desde la  pared super ior  y está conf igurada para superponerse 
sobre la  pared f ronta l  de l  cuerpo de ca ja en e l  momento en que se forma la  ca ja ex ter ior ,  as í  
como unas ore je tas de unión en un par  un ido a las  superf ic ies  externas de las  paredes la tera les 25 
opuestas del  cuerpo de ca ja,  y la  l ínea de separac ión o d iv isor ia  inc luye l íneas de separac ión 
la tera les,  cada una de las  cuales une de forma separa ble un borde la tera l  de la lengüeta y la 
ore je ta de unión cor respondiente.   

Cuando la  tapa de lengüeta es separada del  cuerpo de ca ja a lo  largo de las  
l íneas de separac ión la tera les,  las  l íneas de separac ión la tera les dejan unas marcas de rotura 30 
en la  tapa de lengüeta a l  igual  que en e l  cuerpo de ca ja .  La prov is ión de que las  l íneas de 
separac ión dejen ta les marcas de rotura resul ta  efect iva a la  hora  de d isuadi r  a  la  gente de 
manipular  indebidamente e l  paquete de c igar r i l los .   

La tapa de lengüeta puede inc lu i r ,  de manera adic ional ,  unas so lapas super iores 
in ternas proporc ionadas en un par ,  un idas a la  super f ic ie in terna de la  pared super ior  en los 35 
ext remos opuestos de la  pared super ior ,  y la  l ínea d iv isor ia  puede inc lu i r ,  de manera adic ional ,  
unas l íneas de separac ión super iores,  cada una de las  cua les une,  de forma separable,  la  pared 
la tera l  de l  cuerpo de ca ja y la  so lapa super ior  in terna cor respondiente.  La prov is ión de ta les 
so lapas super iores in ternas en un par  no so lo fac i l i ta  e l  doblamiento de la  p ie za de par t ida,  s ino 
que también refuerza la  pared super ior .   40 

La presente invenc ión también proporc iona un método para fabr icar  un paquete de 
c igar r i l los,  de ta l  modo que d icho método de fabr icac ión comprende una etapa de sumin ist ro en 
la  que una p ieza prev ia o de par t ida de papel  para formar una ca ja exter ior  y un lo te  o conjunto 
in ter ior  dest inado a ser  encerrado en la  ca ja exter ior ,  se sumin is t ran a una estac ión de 
doblamiento,  de manera que,  respect ivamente,  e l  conjunto in ter ior  inc luye un haz de ar t ícu l os 45 
para fumar  con forma de barra y la  envol tura inter ior  recubre e l  haz;  y e tapa una de doblamiento 
en la  que la  ca ja exter ior ,  que t iene una est ructura que se ha descr i to  anter iormente,  es formada 
en la  estac ión de doblamiento por  e l  doblamiento de la  p ie za de par t ida en torno a l  conjunto 
in ter ior ,  de ta l  modo que d icha etapa de sumin is t ro inc luye un procedimiento para t ransformar 
unas juntas de unión exis tentes en una l ínea de separac ión o d iv isor ia ,  en juntas de unión 50 
debi l i tadas,  mediante la  ap l icac ión de una carga en la  l ínea d iv isor ia  mient ras la  p ieza de 
par t ida está s iendo t ranspor tada hac ia la estac ión de doblamiento.   

En aspecto deseado,  la  l ínea d iv isor ia  forma una l ínea de doblez para la  p ieza 
prev ia,  y e l  procedimiento se l leva a cabo de una man era ta l ,  que la  carga es apl icada a la  l ínea 
d iv isor ia  por  e l  doblamiento de la  p ieza de par t ida a lo  largo de la  l ínea d iv isor ia  en la  d i recc ión 55 
opuesta a la  d i recc ión en la  que la  p ieza prev ia se ha dob lado a lo  largo de la  l ínea d iv isor ia en 
la  estac ión  de doblamiento.   

Especí f icamente,  cuando la  l ínea d iv isor ia  se ext iende en la  d i recc ión t ransversal  
a  un p lano de t ransporte en e l  que es t ransportada la  p ieza de par t ida,  e l  procedimiento puede 
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l levarse a cabo ut i l izando un miembro f i jo  y  un miembro amov ib le  d ispuestos uno separado del  
o t ro  según la  d i recc ión de t ranspor te de la  p ieza de par t ida y a lados opuestos del  p lano de 
t ransporte,  de ta l  manera que,  cuando la  l ínea d iv isor ia de la  p ieza de par t ida se encuent ra 
s i tuada entre e l  miembro f i jo  y e l  mi embro amovib le ,  e l  miembro amovib le  es movido hac ia e l  
lado opuesto del  p lano de t ranspor te con e l  f in  de empujar  la  p ieza de par t ida contra e l  miembro 5 
f i jo ,  de ta l  modo que la  p ieza de par t ida es doblada a lo  largo de la  l ínea d iv isor ia .  En un 
aspecto deseable,  e l  procedimiento inc luye l levar  la  p ieza de par t ida,  empujada y doblada,  de 
vuel ta  a l  p lano de t ranspor te.   

Cuando la  l ínea d iv isor ia  se ext iende en la  d i recc ión de t ranspor te de la  p ieza de 
par t ida,  e l  procedimiento puede l levarse a cabo ut i l izando  un miembro de recepc ión d ispuesto 10 
cerca del  p lano de t ranspor te en el  que es t ranspor tada la  p ieza de par t ida,  y que t iene una 
acanaladura que se ext iende en la  d i recc ión de t ranspor te,  así  como un miembro rotat ivo 
d ispuesto opuestamente a l  miembro de rec epc ión,  con e l  p lano de t ranspor te ent remedias,  y que 
t iene un empujador  f i jado a la  porc ión per i fér ica del  mismo,  de una manera ta l ,  que,  con la  l ínea 
d iv isor ia  de la  p ieza de par t ida s i tuada en la  pos ic ión de la  acanaladura,  e l  empujador  es 15 
desplazado a lo  largo de la  l ínea d iv isor ia  a l  hacer  ro tar  e l  miembro rotat ivo de ta l  modo que e l  
empujador  es empujado a l  in ter ior  de la  acanaladura conjuntamente con la  l ínea d iv isor ia,  de 
manera que la  p ieza de par t ida es doblada a lo  largo de la  l ínea d iv isor ia .  En  un aspecto 
deseable,  e l  miembro de recepc ión es un rod i l lo  de recepc ión sopor tado a rotac ión y que t iene 
una acanaladura c i rcunferenc ia l  en la  superf ic ie c i l índr ica.   20 

Breve descripción de los dibujos  

La F igura 1 es una v is ta  en perspect iva que muest ra un a rea l izac ión de un 
paquete de c igar r i l los,  con una porc ión recor tada y re t i rada.   

La F igura 2 es una v is ta  en perspect iva que muest ra e l  paquete de c igar r i l los  de 
la  F igura 1 es un estado abier to.  25 

La F igura 3 es una v is ta  ver t ica l  en cor te  t ransversa l  que  muest ra par te  del  
paquete de c igar r i l los de la  F igura 1.   

La F igura 4 es una v is ta en perspect iva que muest ra un lo te o conjunto in ter ior  de 
la  F igura 2.  

La F igura 5 es un d iagrama que muest ra una envol tura in ter ior  de la  F igura 4,  en 30 
un estado desplegado  o desarro l lado.   

La F igura 6 es un d iagrama que muestra par te  de una tapa de lengüeta de la  
F igura 1,  a  una escala ampl iada.   

La F igura 7 es una v is ta  en cor te  t ransversa l  de una l ínea de separac ión la teral  
de la  F igura 6.   35 

La F igura 8 es un d iagrama que muest ra una p ieza prev ia o de par t ida para formar 
una ca ja exter ior  de la  F igura 1,  en un estado desplegado.   

La F igura 9 es un d iagrama que muest ra unas pr imera y segunda pos ic iones de 
doblamiento d ispuestas en un recorr ido de t ranspor te de p ieza de par t i da.   

La F igura 10 es un d iagrama que muestra un pr imer  d ispos i t ivo de doblamiento 40 
dispuesto en la  pr imera pos ic ión de doblamiento.   

La F igura 11 es un d iagrama que muestra e l  d ispos i t ivo de la  F igura 10 en un 
estado operat ivo.   

La F igura 12 es un d iagrama que muestra e l  d ispos i t ivo de la  F igura 10,  l levado 
de vuel ta desde e l  es tado operat ivo.   45 

La F igura 13 es un d iagrama que muestra un segundo d ispos i t ivo de p legamiento,  
d ispuesto en la  segunda pos ic ión de doblamiento.   

La F igura 14 es un d iagrama que muest ra una cara de ext remo de un tambor 
ro tat ivo del  d ispos i t ivo de la  F igura 13.   

La F igura 15 es un d iagrama que muestra e l  d ispos i t ivo de la  F igura 13 en un 50 
estado operat ivo.  
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La F igura 16 es un d iagrama para expl icar  e l  procedimiento de doblamiento de la  
p ieza de par t ida.  

La F igura 17 es un d iagrama que muestra e l  estado t ras l levar  a  cabo una 
operac ión de doblamiento adic ional  en la  p ieza prev ia en e l  estado de la  F igura 16.   

La F igura 18 es un d iagrama que muestra e l  estado t ras l levar  a  cabo una 5 
operac ión de doblamiento adic ional  en la  p ieza prev ia en e l  estado de la  F igura 17.   

Mejor modo de l levar a cabo la invención  

La F igura 1 muestra un paquete de c igar r i l los  de tapa de lengüeta inmediatamente 
después de ser  fabr icado.  La F igura 2 muestra e l  paquete  de c igar r i l los  de la  F igura 1 en un 
estado abier to.  Como se observa c laramente en la  F igura 2,  e l  paquete de c igar r i l los  comprende 10 
una ca ja exter ior  para le lep ipédica 2 y un lo te o conjunto in ter ior  4  encerrado en la  ca ja exter ior  
2 .  E l  conjunto in ter ior  4  inc luye un haz de ar t ícu los de fumador  con forma de barra,  ta les como 
c igar r i l los  con f i l t ro,  que rec ib i rá  e l  nombre de haz de c igar r i l los  CB ( “c igaret te bundle” ) ,  as í  
como una envol tura in ter ior  6 que recubre e l  haz de c igar r i l los  CB.   

Una ca ja exter ior  2  inc luye un cuerpo de ca ja 8,  y e l  cuerpo de ca ja 8 está ab ier to 15 
por  e l  ext remo super ior .  La ca ja exter ior  2  inc luye,  de manera adic ional ,  una tapa 10 de 
lengüeta,  y  la  tapa 10 de lengüeta está un ida a l  cuerpo de ca ja 8 por  un borde t rasero del  
ext remo ab ier to  de l  cuerpo de ca ja 8,  e l  cual  hace las  veces de ar t icu lac ión o charnela.  La tapa 
10 de lengüeta t iene una pared super ior  12 dest inada a cerrar  e l  ext remo abier to  de l  cuerpo de 
ca ja 8,  así  como una lengüeta 14 que se ext iende desde la  pared super ior  1 2.  La lengüeta 14 20 
t iene un ext remo convergente o gradualmente est rechado.   

Cuando e l  paquete de c igar r i l los  se encuent ra en e l  es tado mostrado en la  F igura 
1,  la  pared super ior  12 de la  tapa 10 de lengüeta cubre e l  ext remo abier to  de l  cuerpo de ca ja 8,  
y  la  lengüeta 14 de la  tapa 10 de lengüeta se superpone sobre la  pared f ronta l  30 del  cuerpo de 
ca ja 8.   25 

La tapa 10 de lengüeta inc luye adic ionalmente unas so lapas super iores in ternas 
16,  d ispuestas en un par  y que unen unas ore je tas 20 en un par .  Las so lapas  super iores 
in ternas 16,  d ispuestas en un par ,  es tán unidas a la  superf ic ie  interna de la  pared super ior  12 
por  los  ext remos opuestos.  Las ore je tas de unión 20,  d ispuestas en un par ,  es tán unidas,  
respect ivamente,  a las  super f ic ies  externas de las  paredes la tera les 18 del  cuerpo de ca ja 18,  a l  30 
lado del  ext remo abier to  de l  cuerpo de ca ja 18.   

Más especí f icamente,  cada pared la tera l  18 t iene una pared exter ior  18a y una 
pared in ter ior  18b.  Cuando e l  paquete de c igar r i l los  se encuent ra en e l  es tado most rado en  la  
F igura 1,  cada pestaña super ior  in terna 16 está un ida a un borde super ior  de la  pared in ter ior  
18b de la  pared la tera l  cor respondiente 18 por  una l ínea de separac ión super ior  suscept ib le  de 35 
ser  rasgada 24,  en tanto que cada ore je ta de unión 20 está un i da a l  borde la tera l  
cor respondiente de la lengüeta 14 por  una l ínea de separac ión la tera l  suscept ib le  de ser  
rasgada 26.  Las l íneas de separac ión super iores 24 y las  l íneas de separac ión la tera les 26 
cons isten,  cada una de e l las ,  en una l ínea per forada.   

Ta l  y como se descr ib i rá  más adelante,  la ca ja exter ior  2 anter iormente descr i ta 40 
está formada por  doblamiento de una p ieza de par t ida de papel ,  procedimiento en e l  cual  las  
l íneas de separac ión super iores 24 y las  l íneas de separac ión la tera les 26 s i rven co mo l íneas de 
doblez.   

Cuando se abre por  pr imera vez la tapa 10 de lengüeta del  paquete de c igar r i l los 
fabr icado,  es dec i r ,  se t i ra  hac ia ar r iba de la  lengüeta 14 de la  tapa 10 de lengüeta desde la  45 
pared f ronta l  0  de l  cuerpo de ca ja 2,  y se hace g i rar  a l re dedor  de la  charnela,  la  tapa 10 de 
lengüeta es separada del  cuerpo de ca ja 8 a lo largo de las l íneas de separac ión super iores 24 y 
de las  l íneas de separac ión la tera les 26,  según se muest ra en la F igura 2.   

Aquí ,  como se ha marcado por  l íneas d iagonales en la  F igura 2,  la  separac ión a lo 
largo de las  l íneas de separac ión la tera les 26 deja unas marcas de rotura 28 en los  bordes 50 
la tera les de la  lengüeta 14 así  como en las ore je tas de unión 20,  d ispuestas en un par ,  y la  
separac ión a lo  largo de las  l íneas d e separación super iores 24 deja unas marcas de rotura 28 
en las  paredes in ter iores 18b y en las  so lapas super iores in ternas 16.  Inc luso cuando la  tapa 10 
de lengüeta se c ier ra t ras esto,  las  marcas de rotura 28 s i tuadas en la  lengüeta 14 y en las  
ore je tas de unión 20 quedan expuestas o a l  descubier to,  es dec i r ,  son v is ib les desde e l  exter ior .  55 
De esta forma,  la  prov is ión de las  l íneas de separac ión que dejan las  marcas de rotura 28 es 
efect iva a la hora de d isuadi r  a  la gente de manipular  indebidamente los  c igar r i l los con f i l t ro.   
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Como se observa c laramente en la F igura 1,  la pared f ronta l  30 del  cuerpo de ca ja  
8 t iene un rebaje 32,  y e l  rebaje 32 es s imi lar  en forma a la  porc ión de ext remo de la  lengüeta 
14.  De esta manera,  en e l  procedimiento de fabr icar  e l  paquete de c igarr i l los ,  cuando la 
lengüeta 14 se t iende sobre la  pared f ronta l  30 del  cuerpo de ca ja 8,  e l  rebaje 32 rec ibe la 
porc ión de ext remo de la  lengüeta 14,  de ta l  manera que se impide que la  porc ión de ext remo de 5 
la  lengüeta 14 sobresalga más a l l á  de la  super f ic ie  de la pared f ronta l  30.   

Por  o t ra  par te,  como se observa c laramente en la  F igura 2,  la  pared f ronta l  30 
t iene una hendidura 34.  La hendidura 34 está formada ent re e l  ext remo abier to de l  cuerpo de 
ca ja 8 y e l  rebaje 32,  y  t iene una forma de V que se ext iende abr iéndose desde e l  rebaje 32 
hac ia e l  ext remo abier to  de l  cuerpo de ca ja 8.   10 

Cuando la  tapa 10 de lengüeta se ha abier to  y después cer rado una vez,  la tapa 
10 de lengüeta se ext iende sobre la  pared f ronta l  30 de l  cuerpo de ca ja 8,  con  su ext remo 
inser tado en e l  in ter ior  de l  cuerpo de ca ja 8 a t ravés de la  hendidura 34.  Deseablemente,  la  tapa 
10 de lengüeta puede tener  una l ínea de doblez 36 cerca del  ext remo de la  lengüeta 14.  Cuando 
la  porc ión de ext remo de la  lengüeta 14 se dobla hac ia la  pared f ronta l  30 del  cuerpo de ca ja  8  a 15 
lo  largo de la  l ínea de doblez 36,  la  tapa 10 de lengüeta se inser ta  más fác i lmente en la 
hendidura 34.   

Por  o t ra  par te ,  como se observa c laramente en la  F igura 2,  cuando la  tapa 10 de 
lengüeta se abre por  pr imera vez,  se forma una muesca 38 aproximadamente con forma de U en 
la  pared f ronta l  30 del  cuerpo de ca ja,  y  se forma,  a l  mismo t iempo,  una muesca 40 20 
aproximadamente con forma de U,  s imi lar  a  la  muesca 38,  en la  envol tura in ter ior  6  de l  conjunto 
in ter ior  4.  Las muescas 38,  40 son cont inuas con e l  ext remo abier to  de l  cuerpo de ca ja 8 y están 
en cor respondencia una con ot ra.  De esta forma,  se permi te  que quede parc ia lmente a l  
descubier to en las  muescas 38,  40 el  haz de c igar r i l los CB del  conjunto in ter ior  4 .   

Ta l  como se muest ra en las  F iguras 3 y 4,  para la  formación de las  muescas 38,  25 
40,  la  pared f ronta l  30 y la  envol tura in ter ior  6  t ienen,  respect ivamente,  unas l íneas de 
separac ión 42.  Las l íneas de separac ión 42 cons is ten,  cada una de e l las ,  en una h i lera o f i la  de 
hendiduras y def inen unas porc iones para separar  44,  46,  en cor respondencia con las  muescas 
38,  40 s i tuadas en la  pared f ronta l  30 y en la  envol tura in ter ior  6 ,  respect ivamente.  Las 
porc iones para separar  44,  46 están unidas ent re sí  mediante un adhes ivo 48.  Por o t ra  par te,  la 30 
porc ión para separar  44 está un ida a la  super f ic ie  interna de la  lengüeta 14 por  medio de un 
adhes ivo 50,  y la  porc ión para separar  46 inc luye una porc ión super ior  46t  un ida a las  so lapas 
super iores in ternas 16,  d ispuestas e n un par ,  por  medio de un adhes ivo 52.   

En la  F igura 3,  e l  s igno de referenc ia 54 denota un adhes ivo que une las  so lapas 
super iores in ternas 16 y la  pared super ior  12 de la  tapa 10 de lengüeta ent re sí .   35 

La F igura 4 muest ra c laramente la forma de la  porc ió n para separar  46 de la 
envol tura inter ior  6  y las  pos ic iones de los  adhes ivos 48,  52 apl icados en la  porc ión para 
separar  46.   

La F igura 5 muest ra la  envol tura in ter ior  6  en un estado desplegado o 
desarro l lado.  Las l íneas d iscont inuas de la  F igura 5 ind ic an unas l íneas de doblez produc idas en 40 
la  envol tura in ter ior  6  cuando e l  haz de c igarr i l los  CB es envuel to  dentro de la  envol tura inter ior  
6 .  En la  presente rea l izac ión,  la  envol tura inter ior  6  inc luye capas de papel  vegeta l  que forman 
las caras exter ior  e  in ter ior  de la  envol tura inter ior ,  y una capa de cera de paraf ina ent re las  
capas de papel  vegeta l .  La capa de cera de paraf ina func iona como una capa de b loqueo,  de ta l  
manera que la  envol tura in ter ior  6 es super ior  en cuanto a su capac idad de b loqueo de  la  45 
humedad así  como a su capac idad de b loqueo del  aroma,  en comparac ión con e l  papel  con 
depós i to  de a lumin io.  Así ,  pues,  esta rea l izac ión de paquete de c igar r i l los  no requiere una 
pel ícu la  que cubra la  caja exter ior  2.   

Como se ha mencionado anter iorment e,  cuando la  tapa 10 de lengüeta es abier ta 
por  pr imera vez,  las  porc iones para separar  44,  46 de la  pared f ronta l  30 y de la  envol tura 50 
in terna 6 son separadas de la  pared f ronta l  30 y de la  envol tura interna 6 a lo  largo de las  l íneas 
de separac ión 42 para  formar  unas p iezas independientes 56,  58,  respect ivamente.  Como se 
observa c laramente en la  F igura 2,  las  p iezas independientes 56,  58 se mant ienen unidas a la  
super f ic ie interna de la tapa 10 de lengüeta.   

Las F iguras 6 y 7 muest ran la l ínea de separac i ón la tera l  26 anter iormente 55 
mencionada,  a una escala más grande.   

La l ínea de separac ión la tera l  26 cons iste en una l ínea per forada,  y la  l ínea 
per forada t iene unas hendiduras a l ternas 59 y unas juntas de unión debi l i tadas 60.  Las juntas de 
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unión debi l i tadas 60 se han formado apl icando una carga especí f ica en la  l ínea de separac ión 
la tera l  26 desde e l  lado o cara inter ior  de la p ieza de par t ida.   

También la l ínea de separac ión super ior  24 cons iste en una l ínea per forada 
s imi lar  a  la l ínea de separac ión la te ra l  26,  y  t iene hendiduras a l ternas y jun tas de unión 
debi l i tadas.   5 

La l igadura de las  f ibras que const i tuyen la  p ieza de par t ida se rompen en las 
pos ic iones de las  l íneas de separac ión super ior  y  la tera l ,  24 y 26,  y  ta les ro turas en torno a la 
l igadura de  las  f ibras se desarro l lan o crecen cuando la  p ieza de par t ida es doblada a lo  largo 
de las  l íneas de separac ión super ior  y la tera l ,  24 y 26.  De esta forma,  en la  ca ja exter ior  2  que 
se ha formado a par t i r  de la  p ieza prev ia,  las  juntas de unión debi l i tada s 60 exis tentes en las 10 
l íneas de separac ión super ior  y la tera l ,  24 y 26,  presentan una res is tenc ia ad ic ionalmente 
reduc ida.   

De esta forma,  cuando la  tapa 10 de lengüeta se abre por  pr imera vez,  una gr ieta 
se propaga in fa l ib lemente de un ext remo a l  o t ro  de  cada una de las  l íneas de separac ión 24,  26,  
rompiendo las  juntas de unión debi l i tadas 60 de manera ta l ,  que la  tapa 10 de lengüeta es 15 
separada del  cuerpo de ca ja 8 de una manera adecuada.  Como resul tado de e l lo ,  no se 
producen en la  tapa 10 de lengüeta n i  en e l  cuerpo de ca ja 8 ro turas indeseadas que se desvíen 
de las  l íneas de separac ión 24,  26.   

La F igura 8 muest ra una p ieza de par t ida 62 que forma la  ca ja exter ior  2  
anter iormente descr i ta .   20 

La p ieza prev ia 62 inc luye una p lura l idad de paneles y so lapas .  Estos paneles y 
so lapas forman e l  cuerpo de ca ja 8 y la  tapa 10 de lengüeta anter iormente mencionados.  A los  
paneles y so lapas se les  han as ignado los  mismos s ignos de referenc ia que los  as ignados a las 
par tes const i tut ivas correspondientes del  cuerpo de  ca ja  8 y la  tapa 10 de lengüeta.  Los s ignos 
de referenc ia 8r ,  8b,  8 ib  de la  F igura 8 denotan,  respect ivamente,  una pared poster ior  o  t rasera,  25 
una pared in fer ior  o  de fondo y so lapas de fondo in ter iores dest inadas a reforzar  la  pared de 
fondo,  per tenec ientes a l  cuerpo de ca ja 8.   

En la  F igura 8,  las l íneas de doblez para la  p ieza de par t ida 62 d i ferentes de las 
l íneas de separac ión super ior  e  in fer ior ,  24 y 26,  se han ind icado con l íneas delgadas dobles,  y  
los  s ignos de referenc ia ( I )  a  (VI )  ind ican e l  orde n de doblamiento de la  p ieza de par t ida 62 a lo 30 
la rgo de las l íneas de doblez y las  l íneas de separac ión 24,  2.   

Las juntas de unión debi l i tadas 60 anter iormente mencionadas de las  l íneas de 
separac ión super ior  y la tera les,  24 y 26,  se forman prev iamente a l  doblamiento de la  p ieza de 
par t ida 62.  En lo  que s igue se expl icará e l  modo como se forman las juntas de unión debi l i tadas 
60.   35 

La F igura 9 muestra un recorr ido de t ranspor te 64 a lo  largo del  cual  es 
t ransportada la  p ieza de par t ida 62.  E l  recorr ido de t ranspor te 64 se ext iende hor izonta lmente 
hac ia una estac ión de doblamiento.  La p ieza de par t ida 62 se co loca en e l  recorr ido de 
t ransporte 64 con su cara externa boca ar r iba.  Sobre e l  recorr ido de t ranspor te 64 se han 
def in ido una pr imera pos ic ión de dobl amiento P 1  y una segunda pos ic ión de doblamiento P 2 .  En 40 
la  pr imera pos ic ión de doblamiento P 1 ,  se han formado unas juntas de unión debi l i tadas 60 en 
las  l íneas de separac ión la tera les 26 de la  p ieza de par t ida 62,  y en la  segunda pos ic ión de 
doblamiento P 2 ,  se han formado unas juntas de unión debi l i tadas 60 en la  l ínea de separac ión 
super ior  24 de la  p ieza de par t ida 62.   

Más especí f icamente,  en la  pr imera pos ic ión de doblamiento P 1 ,  las ore je tas de 45 
unión 20,  d ispuestas en un par ,  de la  p ieza de par t ida 62 son dobladas hac ia la  cara exter ior  de 
la  p ieza de par t ida 62,  es dec i r ,  hac ia ar r iba,  a  lo  largo de las  l íneas de separac ión la tera les 26.  
Esta operación de doblamiento apl ica una carga a las  l íneas de separac ión la tera les 26 desde la  
cara in terna de la  p ieza de par t ida 62,  de ta l  manera que se t ransforman las porc iones 
comprendidas ent re las  hendiduras 59 de las  l íneas de separac ión la tera les 26 en las  juntas de 50 
unión debi l i tadas 60.  

A cont inuación,  en la  segunda pos ic ión de doblamiento P 2 ,  las  so lapas super iores 
in ternas 16,  d ispuestas en un par ,  de la  p ieza de par t ida 62 son dobladas hac ia ar r iba a lo  largo 
de las  l íneas de separac ión super iores 24.  Esta operac ión de doblamiento t ransforma las 
porc iones comprendidas ent re las  hendiduras 59 de las  l íneas de separac ión super iores 24 en 55 
las  juntas de unión debi l i tadas 60.   

La F igura 10 muest ra especí f icamente un pr imer  d ispos i t ivo de doblamiento 66 
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para formar las  juntas de unión debi l i tadas 60 en las  l íneas de separac ión la tera les 26.   

E l  pr imer  d ispos i t ivo  de doblamiento 66 inc luye unas p lacas movibles 68,  70,  
d ispuestas en un par .  Las p lacas movib les 68,  70 están d ispuestas respect ivamente por  debajo  y 
por  enc ima del  recorr ido de t ranspor te 64,  para le las a l  recorr ido de t ranspor te,  y son capaces de 
efectuar  un movimiento a l ternat ivo o de va ivén ver t ica lmente de manera asoc iada una con ot ra.  5 
Especí f icamente,  un borde la tera l  de la  p laca movib le  68 que se ext iende a lo  largo del  recorr ido  
de t ransporte,  y  e l  cor respondiente borde la tera l  de la  p laca movib le  7 0,  están unidos por  una 
p laca ver t ica l  71.   

Se han proporc ionado unos empujadores 72a,  72b,  d ispuestos en un par ,  por  
debajo de l  recorr ido de t ransporte 64.  E l  empujador  72a está s i tuado inmediatamente aguas 10 
arr iba de las  p lacas movib les 68,  70,  en tanto q ue e l  empujador  72b está s i tuado 
inmediatamente aguas abajo de las  p lacas móvi les  68,  70.  Cuando las p lacas movib les 68,  70,  
d ispuestas en un par ,  se encuent ran en una pos ic ión de reposo,  ta l  como se muestra en la 
F igura 10,  los  empujadores 72a,  72b,  d ispu estos en un par ,  y la  p laca movib le  in fer ior  68 se 
encuent ran en la  misma pos ic ión en a l tura.   15 

Los empujadores 72a,  72b,  d ispuestos en un par ,  son capaces de desplazarse en 
un movimiento a l ternat ivo o de va ivén a lo  largo del  recorr ido de t ranspor te 64 y,  grac ias ta l  
movimiento de va ivén,  se a justa la  d is tanc ia ent re cada empujador  72 y las  p lacas  movib les 68,  
70.  

Aguas abajo de l  empujador  72b,  se ha proporc ionado una guía de t ranspor te 74.  20 
La guía de t ranspor te 74 está s i tuada inmediatamente por  debajo de l  recorr ido de t ransporte 64.   

Como se muest ra en la  F igura 10,  en e l  momento en que la  p ieza de par t ida 62 se 
t ransporta hasta la  pr imera pos ic ión de doblamiento P 1 ,  la  par te  de la  p ieza de par t ida 62 
dest inada a formar  la  lengüeta 14 de la  tapa 10 de leng üeta,  es dec ir ,  e l  panel  de lengüeta,  se 
s i túa ent re las  p lacas movib les 68,  70,  y las  l íneas de separac ión la tera les izquierda y derecha 25 
26 así  como las ore je tas de unión 20 de la  p ieza de par t ida 62 se s i túan,  respect ivamente,  
aguas ar r iba y aguas abajo de las  p lacas movib les 68,  70.  Debe aprec iarse aquí  que las  l íneas 
de separac ión la tera les 26 se ext ienden en la  d i recc ión t ransversa l  a l  p lano de t ranspor te en e l  
que se está t ransportando la  p ieza de par t ida 26.   

Cuando las p lacas movib les 68,  70,  d ispue stas en un par ,  son desplazadas hac ia 30 
abajo desde la  pos ic ión mostrada en la  F igura 10,  la  p laca movib les super ior  70 empuja hac ia  
abajo e l  panel  de lengüeta con las  ore je tas de unión 20,  d ispuestas en un par ,  y en este 
proceso,  los empujadores 72a,  72b,  d ispuestos en un par ,  ent ran en contacto con las  ore je tas de 
unión 20,  respect ivamente,  con lo  que impiden que las  oreje tas de unión 20 se desplacen hacia  
abajo.  En consecuencia,  ta l  y como se muest ra en la  F igura 11,  las  ore je tas de unión 20 son 35 
dobladas a lo  largo de las  l íneas de separac ión la tera les 26,  respect ivamente,  de ta l  modo que 
se forman las juntas de unión debi l i tadas 60 en las l íneas de separac ión la tera les 26.   

Ha de aprec iarse que e l  panel  de lengüeta es empujado hac ia abajo de una 
manera ta l ,  que la  p ieza de par t ida 62 es doblada a lo  largo de la  l ínea de doblez,  ent re e l  panel  
dest inado a formar  la  pared t rasera 8r  y  e l  panel  dest inado a formar  la  pared super ior  12,  o ,  en 40 
ot ras palabras,  a  lo  largo de la  l ínea de ar t icu lac ión.  E l  ángulo con e l  que se dobla la  ore je ta de 
unión 20 y,  por  tanto,  la  carga apl icada a la  l ínea de separac ión la tera l  26,  v iene determinado 
por  la  d is tanc ia entre e l  empujador 72 y la  p laca movib le 70.   

A cont inuación,  ta l  como se muest ra en la  F igura 12,  las  p lacas mov ib les 68,  70 
son desplazadas hac ia ar r iba para retornar  a  la  pos ic ión de reposo,  de ta l  manera que la  p laca 45 
movib le  in fer ior  68 l leva e l  panel  de lengüeta de vuel ta  a l  mismo n ive l  que los  empujadores 72a,  
72b.  De esta forma,  t ras e l lo ,  cuando la  p ieza de p ar t ida 62 es t ranspor tada nuevamente a lo 
largo del  recorr ido de t ranspor te 64,  la  p ieza de par t ida 62,  especí f icamente,  las  ore je tas de 
unión 20 dobladas no son obst ru idas por  e l  empujador  de aguas abajo 72b.  Guiada por  la  guía 
de t ransporte 74,  la  p ieza de par t ida 26 se desplaza hac ia la  segunda pos ic ión de doblamiento 50 
subs igu iente P 2 .   

Puede d isponerse que la  p laca movib le  68,  en la  posic ión de reposo,  y los 
empujadores 72a,  72b estén s i tuados inmediatamente bajo e l  recorr ido de t ransporte 64.  En este 
caso,  la  p laca 68 y los  empujadores 72 s i rven como guías de t ransporte de la p ieza prev ia 62.   

La F igura 13 muestra un segundo d ispos i t ivo de p legamiento 76 proporc ionado en 55 
la  segunda pos ic ión de p legamiento P 2 .  

E l  segundo d ispos i t ivo de p legamiento 76 inc l uye un rod i l lo  de recepción 78,  y e l  
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rod i l lo  de recepc ión 78 está s i tuado inmediatamente por  debajo de l  recorr ido de t ranspor te 64.  
E l  rod i l lo  de recepc ión 78 está sopor tado a rotac ión y guía e l  t ranspor te de la  p ieza de par t ida 
62 con su super f ic ie c i l índ r ica.  La super f ic ie c i l índr ica t iene una acanaladura c i rcunferenc ia l  80.  
En la  F igura 13,  la  l ínea de puntos y t razos ind ica e l  e je  de rotac ión del  rod i l lo  de recepc ión 78,  
y e l  s igno de referenc ia 82 denota un miembro de guía que def ine e l  recorr ido de t r anspor te 64.   5 

Por  enc ima del  rod i l lo  de recepc ión 78 se encuent ra s i tuado un tambor  rotat ivo 
84.  Una p lura l idad de b loques 86 de empujador  se han f i jado a la  porc ión per i fér ica del  tambor  
ro tat ivo 84.  Como se observa c laramente en la  F igura 14,  los  b loques  86 de empujador  están 
d ispuestos a lo  largo de la  c i rcunferenc ia de l  tambor ro tat ivo 84,  a  in terva los especí f icos,  y 
sobresalen rad ia lmente hac ia fuera más a l lá  de la  super f ic ie  c i l índr ica del  tambor  ro tat ivo 84.   10 

Más especí f icamente,  cada b loque 86 de em pujador  inc luye un sopor te 88 f i jado a l  
tambor  ro tat ivo 84 y un empujador  90 sopor tado por  e l  sopor te 88.  E l  empujador  90 sobresale 
rad ia lmente hac ia fuera del  tambor  rotat ivo 84,  más a l lá  de l  sopor te 88.  La magni tud en que 
sobresale e l  empujador  90 es a justab le por  medio de unos torn i l los  92 y ranuras 94 de a juste.  El  
empujador  90 t iene una super f ic ie  de arco c i rcu lar  90a en e l  ext remo sobresal iente.  La 15 
t rayector ia  K descr i ta  por  la  super f ic ie  de arco c i rcu lar  90a cuando se hace g i rar  e l  tambor 
ro tat ivo 84,  se encuentra parc ia lmente bajo e l  recorr ido de t ransporte 64.   

La p ieza de par t ida 62 es t ransportada hasta la  segunda pos ic ión de doblamiento 
P 2 ,  y  una de las  l íneas de separac ión super iores 24 de la  p ieza de par t ida 62 l lega jus to por  
enc ima de la  acanaladura c i rcunferenc ia l  80 s i tuada en e l  rod i l lo  de recepc ión 78,  ta l  como se 20 
muestra en la  F igura 13.  Aquí ,  debe aprec iarse que las  l íneas de separac ión super iores 24 se 
ext ienden en la  d i recc ión del  t ranspor te de la p ieza de par t ida 62.   

Por  o t ro  lado,  inmediatamente antes de que la  l ínea de separac ión super ior  24 
l legue a la  pos ic ión de la  acanaladura c i rcunferenc ia l  80,  se in ic ia  una rotac ión in termitente de l  
tambor  rotat ivo 84 y,  a l  mismo t iempo que l lega la  l ínea de separac ión super ior  24,  e l  empujado r  25 
90 de unos de los  b loques 86 de empujador  pasa a lo  largo de la  l ínea de separac ión super ior  
24,  de ta l  manera que,  según se muestra en la  F igura 15,  e l  empujador  90 empuja la  l ínea de 
separac ión super ior  24 dent ro de la  acanaladura c i rcunferenc ia l  80 de l  rod i l lo  de recepc ión 78,  
con lo  que dobla la  so lapa super ior  in terna asoc iada 16 hac ia ar r iba,  a  lo  largo de la  l ínea de 
separac ión super ior  24.  De esta forma,  se apl ica una carga a la  l ínea de separac ión super ior  24 30 
desde e l  lado o cara in ter ior  de la  p ieza prev ia o de par t ida 62,  de ta l  manera que se forman las 
juntas de unión debi l i tadas 60 en la  l ínea de separac ión super ior  24.   

Puesto que e l  empujador  90 pasa a lo  largo de la  l ínea de separac ión super ior  24 
a la  vez que e l  rod i l lo  de recepc ión 78 est á gu iando e l  t ranspor te de la  p ieza de par t ida 62,  la 
p ieza de par t ida 62 no se somete a una carga exces iva.   35 

A cont inuación,  la  p ieza de par t ida 62 es t ranspor tada a lo  largo del  recorr ido de 
t ransporte 64 una d is tanc ia correspondiente a la  d is tanc ia comp rendida ent re las  so lapas 
super iores in ternas 16,  d ispuestas en un par ,  de ta l  manera que la  ot ra  l ínea de separac ión 
super ior  24 se s i túa jus to por  enc ima de la  acanaladura c i rcunferenc ia l  80 exis tente en e l  rod i l lo  
78.  A l  mismo t iempo que la  ot ra  l ínea d e separac ión super ior  24 es así  co locada,  e l  empujador  40 
90 del  s igu iente b loque 90 de empujador  pasa a lo  largo de esta l ínea de separac ión super ior  
24,  empujándola dent ro de la  acanaladura c i rcunferenc ia l  80.  En consecuencia,  se forman 
también en esta l ínea de separac ión super ior  24,  de la  misma manera,  las  juntas de unión 
debi l i tadas 60.   

A cont inuación,  la  p ieza de par t ida 62 es adic ionalmente t ranspor tada a lo  largo 45 
del  recorr ido de t ranspor te 64,  en d i recc ión a la  estac ión de doblamiento.  En la  estac ión  de 
doblamiento,  la  p ieza de par t ida 62 es doblada a l rededor  de l  lo te o conjunto in ter ior  4  de 
acuerdo con e l  procedimiento que se muest ra en las F iguras 16 a 18.   

En pr imer  lugar ,  ta l  y como se muest ra en la  F igura 16,  e l  conjunto in ter ior  4  se 
sumin ist ra  sobre la  cara in ter ior  de la  p ieza de par t ida 62.  E l  conjunto in ter ior  4  se co loca sobre 50 
el  panel  8r  de pared t rasera de la  p ieza de par t ida 62,  y  las  so lapas la tera les izquierda y 
derecha 18 son,  cada una,  dobladas hac ia la  cara la tera l  cor respondiente d e l  conjunto in ter ior  4 ,  
conjuntamente con la  so lapa super ior  in terna 16 y la  so lapa de fondo in terna 8 ib  asoc iadas,  a  f in 
de superponerse sobre la  cara la tera l  correspondiente de l  conjunto inter ior .   

Seguidamente,  ta l  y como se muest ra en la  F igura 17,  las  so lapas super iores 55 
in ternas 16 y las  so lapas de fondo in ternas 8 ib  son dobladas hac ia e l  conjunto in ter ior  4  con e l  
f in  de superponerse,  respect ivamente,  sobre la  cara super ior  y la  cara de fondo del  conjunto 
in ter ior  4 .   
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A cont inuación,  conjuntamente con  e l  panel  14 de lengüeta,  e l  panel  12 de pared 
super ior  es doblado hac ia la  cara super ior  de l  conjunto in ter ior  4  de manera ta l ,  que e l  panel  12 
de pared super ior  se superpone sobre las  so lapas super iores in ternas 16.  A l  mismo t iempo que 
es doblado e l  pane l  12 de pared super ior ,  e l  panel  8b de pared de fondo,  junto con e l  panel  30 
de pared f ronta l ,  es  doblado hac ia la  cara de fondo del  conjunto in ter ior  4  de manera ta l ,  que e l  5 
panel  8b de pared de fondo se superpone sobre las so lapas de fondo inter iores 8 ib .   

A cont inuación,  en panel  30 de pared f ronta l ,  junto con las  so lapas la tera les 
izquierda y derecha 18a,  es doblado hac ia e l  conjunto in ter ior  4  de ta l  manera que e l  panel  30 
de pared f ronta l  se superpone sobre la  cara f ronta l  de l  conjunto in ter ior  4 .  Des pués de haber 
doblado e l  panel  30 de pared f ronta l ,  e l  panel  14 de lengüeta,  junto con las  ore je tas de un ión 10 
i zqu ierda y derecha 20,  es doblado hac ia e l  conjunto in ter ior  4  de manera ta l ,  que e l  panel  14 de 
lengüeta se superpone sobre e l  panel  30 de pared f ronta l ,  y las  ore je tas de unión 20 se 
superponen,  respect ivamente,  sobre las  so lapas la tera les 18a,  ta l  como se muest ra en la  F igura  
18.   

Por  ú l t imo,  las  so lapas la tera les izquierda y derecha 18a,  junto con las  ore je tas 15 
de unión izquierda y derecha 20,  son dobladas hac ia e l  conjunto in ter ior  4  de ta l  manera que las  
so lapas la tera les 18a,  junto con las  ore je tas de unión 20,  se superponen sobre las  so lapas 
la tera les 18b,  respect ivamente.  Con esto se completa la fabr icac ión del  paquete de c igarr i l los.   

En las  F iguras 16 y 17,  se ut i l izan un ra l lado o sombreado y un sombreado 
cruzado para ind icar  las  áreas en las  que se apl ica un adhes ivo.  Apar te de esto,  e l  panel  14 de 20 
lengüeta se une a l  panel  f ronta l  30 por  medio de un adhes ivo 14a que permi te su 
desprendimiento.   

En e l  método anter iormente descr i to  para fabr icar  e l  paquete de c igarr i l los ,  antes 
de doblar  la  p ieza de par t ida 62 se forman las juntas de unión debi l i tadas 60 en las  l íneas de 
separac ión super ior  y la tera les,  24,  26,  de la  p ieza de par t ida 62 de la  manera anter iormente 25 
descr i ta .  La l igadura de las  f ibras que const i tuyen la  p ieza de par t ida 62 se rompen por  las 
pos ic iones de las  juntas de unión debi l i tadas,  de ta l  modo que las  juntas de unión debi l i tadas 60 
son in fer iores,  en cuanto a su res is tenc ia a la t racc ión,  que la  ot ra  par te  de la  p ieza de par t ida 
62.  Tras esto,  cuando las  so lapas super iores in ternas 16 y las  ore je tas de unión 20 son 
dobladas,  respect ivamente,  a  lo  largo de las  l íneas de separac ión super ior  y  la tera les,  24,  26,  30 
se desarro l lan adic ionalmente las  gr ie tas a l rededor  de la  l igadura de las  f ibras en las  pos ic iones 
de las  juntas de unión debi l i tadas 60 de las l íneas de separac ión super ior  y la tera les,  24,  26.   

La presente invenc ión no está l imi tada a la  rea l izac ión anter iormente descr i ta,  
s ino que puede modi f icarse de d iversas maneras.   

Por  e jemplo,  la  presente invenc ión es apl icable no so lo a l  paquete de c igar r i l los 35 
de tapa de lengüeta,  s ino también a paquetes de c igar r i l los  de tapa ar t icu lada común,  de una 
forma s imi lar .  Por  ot ra  par t e ,  puede d isponerse de una manera ta l ,  que,  antes de que se formen 
las juntas de unión debi l i tadas 60 en las  l íneas de separac ión la tera les 26,  se forman las juntas 
de unión debi l i tadas 60 en las  l íneas de separac ión super iores 24.   

Por  o t ra  par te,  e l  paquete de c igar r i l los  de acuerdo con la  presente invenc ión 40 
puede estar  prov is to  tan so lo de las  l íneas de separac ión la tera les 26 de ent re las  l íneas de 
separac ión super ior  y la tera les 24,  26.   
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REIVINDICACIONES 

 1 .  Un paquete de c igar r i l los  que comprende:   

  un lo te  o conjunto in ter ior  (4) ,  que inc luye un haz de ar t ícu los para fumar  en 
forma de barra,  envuel tos con una envol tura inter ior  (6) ,  5 

  una ca ja exter ior  para le lep ipédica (2) ,  que enc ier ra d icho conjunto in ter ior  (4)  y 
está formada por  doblamiento de una p ieza prev ia o de par t ida de papel  en torno a d icho lo te o  
conjunto inter ior  (4) ,   

  de ta l  manera que d icha ca ja exter ior  (2)  inc luye  

  un cuerpo de ca ja (8)  que t iene un ext remo abier to,  10 

  una tapa (10) ,  un ida a l  cuerpo de ca ja y capaz de abr i r  y  c er rar  e l  ext remo 
abier to ,  ye forma  

  una l ínea d iv isor ia  (26) ,  s i tuada en un l ími te  o contorno ent re e l  cuerpo de ca ja 
(8)  y la  tapa (10) ,  y que,  en e l  momento en que s  d icha ca ja exter ior ,  une de forma separable e l  
cuerpo de ca ja y la  tapa,  caracter izado por  que 15 

  la  l ínea de par t ic ión (26)  t iene unas per forac iones (59)  d ispuestas en una 
d i recc ión,  a  in terva los especí f icos,  y unas juntas de unión deb i l i tadas (60)  que unen las  
per forac iones adyacentes.   

 2 .  E l  paquete de c igar r i l los  de acuerdo con la  re iv in d icac ión 1,  en e l  cual  la  l ínea de 
par t ic ión (26)  forma una l ínea de doblez para la  p ieza de par t ida.   20 

 3 .  E l  paquete de c igar r i l los  de acuerdo con la  re iv ind icac ión 2,  en e l  cual  la  tapa 
(10)  es una tapa de lengüeta unida a l  cuerpo de ca ja (8)  por  un bord e t rasero del  ext remo 
abier to ,  que func iona como una ar t icu lac ión o charnela,  de ta l  manera que la  tapa de lengüeta 
inc luye  

  una pared super ior  (12) ,  que se ext iende desde e l  borde t rasero del  ext remo 25 
abier to  y está conf igurada para cer rar  e l  ext remo abie r to,   

  una lengüeta (14) ,  que se ext iende desde la  pared super ior  (12)  y está  
conf igurada para superponerse sobre una pared f ronta l  de d icho cuerpo de ca ja  en e l  momento 
en que se forma d icha ca ja exter ior ,  y  

  unas ore je tas de unión (20) ,  d ispuestas en u n par ,  un idas a las  super f ic ies  30 
externas de paredes la tera les opuestas de d icho cuerpo de ca ja,  y  

  la  l ínea d iv isor ia  (26)  inc luye unas l íneas de separac ión la tera les,  cada una de las 
cuales une de forma separable un borde la teral  de la  lengüeta (14)  y la  ore je ta de unión (20)  
cor respondiente.   

 4 .  E l  paquete de c igar r i l los  de acuerdo con la  re iv ind icac ión 3,  en e l  cual  la  tapa 35 
(10)  de lengüeta inc luye adic ionalmente unas so lapas super iores internas (16) ,  d ispuestas en un 
par ,  un idas a una super f ic ie  in ter na de la  pared super ior ,  en los  ext remos opuestos de la  pared 
super ior  (12) ,  y  

  la  l ínea d iv isor ia  (26)  inc luye adic ionalmente unas l íneas de separac ión 
super iores (24) ,  cada una de las  cuales une la  pared la tera l  de d icho cuerpo de ca ja (8)  y la  40 
solapa super ior  interna (16)  cor respondiente.  

 5 .  Un método para fabr icar  un paquete de c igar r i l los ,  que comprende:  

una etapa de sumin is t ro  en la  que una p ieza prev ia o de par t ida de papel  para 
formar  una ca ja exter ior  para le lep ipédica y un lo te o conjunto in ter io r  dest inado a ser  encerrado 
en la  ca ja exter ior ,  se sumin ist ran a una estac ión de doblamiento,  de manera que,  45 
respect ivamente,  e l  conjunto in ter ior  inc luye un haz de ar t ícu los para fumar  con forma de barra 
y la  envol tura inter ior  recubre e l  haz,  y  

una etapa de doblamiento en la que la  ca ja exter ior  es formada en la  estac ión de 
doblamiento por  e l  doblamiento de la  p ieza de par t ida en torno a l  conjunto in ter ior ,  de ta l  modo 
la  ca ja exter ior  inc luye un cuerpo de ca ja que t iene un ext remo abier to,  una tapa uni da a l  cuerpo 50 
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de ca ja y capaz de abr i r  y cer rar  e l  ext remo abier to,  y una l ínea d iv isor ia ,  s i tuada en un l ími te o  
contorno ent re e l  cuerpo de ca ja y la  tapa y que,  en e l  momento en que se forma la  ca ja 
exter ior ,  une de forma separable e l  cuerpo de ca ja y la  tapa,  de ta l  manera que la  l ínea d iv isor ia 
inc luye unas per forac iones d ispuestas en una d i recc ión,  a in terva los especí f icos,  así  como unas 
juntas de unión que unen las  per forac iones adyacentes,  en e l  cual  5 

dicha etapa de sumin ist ro  inc luye un procedimiento  de t ransformar las  juntas de 
unión de la  l ínea d iv isor ia  en unas juntas de unión debi l i tadas,  a l  ap l icar  una carga en la  l ínea 
d iv isor ia  mient ras la  p ieza de par t ida está s iendo t ransportada hac ia la estac ión de doblamiento.   

 6 .  E l  método de fabr icac ión de acuerdo con la re iv ind icac ión 5,  en e l  cual   

  la  l ínea d iv isor ia  forma una l ínea de doblez para la p ieza de par t ida,  y  10 

  d icho procedimiento se l leva a cabo de una manera ta l ,  que la  carga es apl icada a 
la  l ínea d iv isor ia  doblando la  p ieza de par t ida a  lo  largo de la  l ínea de par t ida según la  d i recc ión 
opuesta a la  d i recc ión en que se dobla la  p ieza de par t ida a lo  largo de la  l ínea d iv isor ia  en la 
estac ión de doblamiento.   

 7 .  E l  método de fabr icac ión de acuerdo con la re iv ind icac ión 6,  en e l  cual   15 

  la  l ínea d iv isor ia  se ext iende en la  d i recc ión t ransversa l  a  un p lano de t ranspor te 
en e l  que se t ransporta la  p ieza de par t ida,  y  

  d icho procedimiento se l leva a cabo ut i l izando un miembro f i jo  y un miembro 
movib le  d ispuestos separadamente uno de ot ro seg ún la  d i recc ión de t ranspor te de la  p ieza de 
par t ida y en lados opuestos de los  p lanos de t ranspor te,  de una manera ta l ,  que,  con la  l ínea 20 
div isor ia  s i tuada ent re e l  miembro f i jo  y e l  miembro movib le ,  e l  miembro movib le  es desplazado 
hac ia e l  lado opuesto del  p lano de t ransporte con e l  f in  de empujar  la  p ieza de par t ida cont ra e l  
miembro f i jo ,  de ta l  modo que la p ieza de par t ida es doblada a lo largo de la  l ínea d iv isor ia .   

 8 .  E l  método de fabr icac ión de acuerdo con la re iv ind icac ión 7,  en e l  cual   

  d icho procedimiento inc luye l levar  la  p ieza de par t ida empujada y doblada de 25 
vuel ta  a l  p lano de t ranspor te.   

 9 .  E l  método de fabr icac ión de acuerdo con la re iv ind icac ión 6,  en e l  cual   

  la  l ínea d iv isor ia  se ext iende en la  d i recc ión de t ranspor te de la  p ieza de par t ida,  
y  

  d icho procedimiento se l leva a cabo ut i l izando un miembro de recepc ión,  30 
dispuesto cerca de un p lano de t ranspor te en e l  que se t ransporta la  p ieza de par t ida,  y que 
t iene una acanaladura que se ext iende en la  d i recc ión de t ransporte,  y un m iembro rotat ivo,  
d ispuesto opuestamente a l  miembro de recepc ión,  con e l  p lano de t ranspor te ent remedias,  y que 
t iene un empujador  f i jado a la  porc ión per i fér ica del  mismo,  de una manera ta l ,  que,  con la  l ínea 
d iv isor ia  de la  p ieza de par t ida s i tuada en la  pos ic ión de la  acanaladura,  e l  empujador  es 35 
desplazado a lo  largo de la  l ínea d iv isor ia  a l  hacer  ro tar  e l  miembro rotat ivo de ta l  modo que e l  
empujador  es empujado dent ro de la  acanaladura conjuntamente con la  l ínea div isor ia,  de ta l  
manera que la  p ieza de  par t ida es doblada a lo largo de la l ínea d iv isor ia .   

 10.  E l  método de fabr icac ión de acuerdo con la re iv ind icac ión 9,  en e l  cual   

  e l  miembro de recepc ión es un rodi l lo  de recepc ión soportado a rotac ión y que 40 
t iene una acanaladura c i rcunferenc ia l  en un a super f ic ie c i l índr ica del  mismo.   
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