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ES 2398 610 T3

DESCRIPCION

Varias realizaciones para un aparato, un sistema y un método para producir un dispositivo de elaboracién de varillas
de tabaco de nucleo concéntrico con transportador de aire

ANTECEDENTES

El campo de la invencién se refiere a aparatos y métodos para elaborar cigarrillos, y mas particularmente, a la
elaboracion de cigarrillos con una varilla de tabaco de nudcleo concéntrico y una estructura de filtro utilizando un
transportador de aire.

Un procedimiento y un aparato para la fabricacion de una varilla de material de fumar con una pieza insertada estan
descritos en el documento GB 2 260 887 A.

Los métodos y aparatos de la técnica anterior para maquinas de fabricacién de cigarrillos estan configurados
tipicamente con una seccién separada de elaboracion de varilla de tabaco/formacion de filtro unida en linea a una
tolva de procesamiento de tabaco con una seccion de extraccion del tallo y control de peso que prepara la corriente
de tabaco para la seccion de elaboracién de varilla/formacién de filtro. En particular, los métodos y aparatos de la
técnica anterior para fabricar cigarrillos consisten en una seccién de tolva de procesamiento de tabaco que alimenta
el tabaco a una seccidn de formacion de varilla que envuelve el tabaco con papel. Las tolvas de procesamiento de
tabaco de la técnica anterior reciben tipicamente el tabaco automaticamente de una instalacion de procesamiento de
tabaco a granel o en masa. Las tolvas realizan entonces la extraccion del tallo y el recorte para el control de peso del
relleno de tabaco.

La Fig. 1 muestra una vista lateral de un aparato de fabricacién de cigarrillos de la técnica anterior a modo de
ejemplo. En particular esta prevista una alimentacion 1 de tabaco a una tolva 12 de tabaco que esta conectada a un
dispositivo dosificador 11 de tabaco. El dispositivo dosificador 11 de tabaco es accionado por un motor 13 que
proporciona tabaco dosificado 15 a una camara 14 de alimentacion de tabaco. El tabaco dosificado 15 es alimentado
a una rueda 10 de tabaco que es girada por un eje 22 de rueda de tabaco.

Como se muestra en una vista frontal a modo de ejemplo del aparato de elaboracion de cigarrillos dado en la Fig. 2,
la rueda 10 de tabaco comprende ademas una camara de vacio 18 que proporciona una fuerza de succion para
arrastrar el tabaco dosificado 15 dentro de las ranuras 19 de relleno de tabaco en la rueda 10 de tabaco. Ademas, la
Fig. 2 muestra las ranuras 19 de relleno de tabaco que comprenden también bolsas 20 finales de varillas de tabaco.
Estas bolsas 20 finales de varillas de tabaco aseguran un grado de firmeza en los extremos de las varillas de tabaco
que son proporcionadas al aparato desde las ranuras 19 de llenado.

Volviendo a la Fig. 1, los dispositivos de recorte 3 de tabaco eliminan el exceso de tabaco dosificado 15 de las
ranuras 19 llenas de tabaco de la rueda 10 de tabaco. El tabaco recortado 2A es devuelto al aparato de fabricacion
de cigarrillos para ser reutilizado via el eje de retorno 2B de exceso de tabaco. Ademas, como se muestra en la
Fig.1, el aparato de fabricacidon de cigarrillos comprende ademas una cinta transportadora de tubo 4 que lleva el
nucleo central 17 de la varilla de tabaco que sale de la rueda 10 de tabaco dentro de la seccion del dispositivo
elaborador de varillas de tabaco del aparato. A lo largo de la cinta transportadora de tubo 4 esta una guia 5 para
preformar el papel 6 en torno al nucleo central 17 de la varilla de tabaco cuando la varilla de tabaco viene de la
rueda 10 de tabaco. El nucleo central 17 de la varilla de tabaco es movido sobre el papel 6 que se estda moviendo a
lo largo de la cinta transportadora de tubo por la presion positiva 18A del aire en la rueda 10 de tabaco en el punto
en que la cinta transportadora de tubo 4 y el papel 6 encuentran a la rueda 10 de tabaco.

El exceso de tabaco del nucleo central 17 de la varilla de tabaco es eliminado cuando el papel 6 y el nucleo central
17 de la varilla de tabaco pasan entre una lenglieta 9 y una guarnicion 7 del aparato. La Fig. 3 muestra el centro 17
de la varilla de tabaco que descansa sobre el papel 6 con una parte superior abierta y una base redondeada
formada por la guarnicién 7 después de que la lenglieta 9 ha retirado el exceso de tabaco. Ademas, la Fig. 4
muestra el nucleo central 17 de la varilla de tabaco después de que un dispositivo plegador 8A ha cerrado la parte
superior abierta del nucleo central 17 de la varilla de tabaco para formar un nuicleo central 17’ de varilla de tabaco
final que sale del aparato de elaboracién de cigarrillos.

Existe una necesidad en la técnica de proporcionar una forma mas efectiva que la proporcionada por la técnica
anterior tratada antes para fabricar un nucleo concéntrico y un filtro en una varilla de tabaco y una necesidad de un
método para producir tal varilla de tabaco.

COMPENDIO DE LA INVENCION

Las realizaciones de la invencion proporcionan un mecanismo simple por medio del cual pueden ser fabricadas
muchas variaciones de varillas de tabaco de nucleo conceéntrico y nucleo concéntrico hueco para la produccion de
cigarrillos. Las realizaciones pueden ser usadas en un entorno de tipo laboratorio para elaborar muestras hechas a
maquina en cantidades de lotes pequefios para el desarrollo y ensayo de productos y extendidas a un proceso de
fabricacién para la fabricacion de cigarrillos de nucleo concéntrico o de nucleo concéntrico hueco a alta velocidad.
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Las realizaciones de la invencion prevén la separacion de la seccion de formacion de la varilla y la tolva de
procesamiento de tabaco, con lo que resulta una maquina que tiene la tolva de tabaco desplazada de la seccion de
formacion de la varilla. La posicidn de la tolva de tabaco en las realizaciones de la invencion es flexible pero deberia
permitir la introduccién de otro flujo de material casi en linea con la seccién de formacién de la varilla aguas abajo.
En una realizacion preferida, por ejemplo, la tolva de procesamiento de tabaco podria estar desplazada detras y por
encima como esta posicionada tipicamente en la técnica anterior. Ademas, las realizaciones proporcionan un
dispositivo de preparacion del tabaco mucho mas simple que extrae el tallo y dosifica el flujo.

Las realizaciones de la invencion permiten una producciéon en pequefa cantidad de muchas variaciones para el
desarrollo de productos mientras que al mismo tiempo se prestan a ser aumentadas a escala a una maquina de
elaboraciéon de alta velocidad. Las realizaciones hacen posible introducir una amplia variedad de varillas y tubos
dentro del centro de una varilla de tabaco, que incluyen aunque sin limitarse a ello: (1) otro tabaco u otra varilla
preformada; y (2) un tubo continuo hecho de papel o estera (papel de tabaco hecho de fibra de pulpa y tabaco
picado finamente) o materiales extruidos, habiendo sido dichos tubos rizados en espacios colocados
estratégicamente. Otro beneficio potencial de esta invencién sera derivado de un cambio en la orientacién de las
hebras de tabaco dentro de la varilla de cigarrillo. El aparato para la elaboracion de varilla/formacion de filtro de la
técnica anterior orienta las hebras axialmente, mientras que las realizaciones de la invencién orientaran la hebra de
tabaco mas transversalmente. Esto es, las realizaciones prevén cigarrillos mas firmes con menos tabaco y esto
tendra como resultado un rendimiento de tabaco y ahorros de peso significativos.

Ademas, las realizaciones de la invencion reconfiguran el procesamiento de estopa/proceso de elaboracion del filtro
en una disposicién mas compacta sin pérdida de capacidad de elaboracion del filtro (es decir velocidad, calidad,
rendimiento de la estopa, desechos etc.). Las realizaciones reacondicionan el procesamiento de la estopa, de
manera que la seccién de formacién de varilla esté mas baja respecto al suelo que en la técnica anterior.

Ademas, las realizaciones vuelven a montar la aplicacién de desbastador de estopa/PZ (plastificante) en una nueva
placa trasera sobre la parte superior de la seccién de formacion de varilla. En la técnica anterior esta configuracion
no ha sino nunca posible sin un impacto negativo significativo en la calidad del producto/capacidad de rendimiento
de la estopa debido a la pérdida de desbaste de estopa y la contaminacion PZ mientras que cambia la direccion. Sin
embargo, el sistema de transporte de aire permite la flexion de la estopa sin contacto de rodillo duro o guia. Esta
capacidad permite el cambio direccional sin pérdida de desbaste o contaminacion PZ. Ademas, una alternativa al
sistema de transporte de aire puede ser un segundo conjunto de rodillos desbastadores apilados verticalmente.

Una realizacion de la invencion es un aparato para la elaboracién de varilla/formacion de filtro, que comprende: una
tolva configurada para recibir una alimentacion de tabaco; un dispositivo dosificador conectado a la tolva, en el que
el dispositivo dosificador esta configurado para dosificar la alimentacion de tabaco recibida desde la tolva; una
camara de alimentacion de tabaco conectada al dispositivo dosificador, en el que la camara de alimentacion de
tabaco esta configurada para distribuir el tabaco dosificado en una salida de la camara de alimentaciéon de tabaco;
una rueda de vacio giratoria localizada proxima a la salida de la camara de alimentacién de tabaco, en el que la
rueda de vacio giratoria esta configurada para recibir el tabaco dosificado; una camara de retorno de exceso de
tabaco conectada a una porcion distal de la camara de alimentacion de tabaco y proxima a la rueda de vacio
giratoria, de modo que la camara de retorno de exceso de tabaco esta configurada para recibir alimentacion de
tabaco por fuera de las ranuras de la rueda de vacio giratoria; una cdmara de alimentacion de entrada conectada
proxima a un punto de liberacién de la rueda de vacio giratoria y configurada para recibir columnas de hebras de
tabaco dosificado liberadas de la rueda de vacio giratoria; un dispositivo de transporte de aire conectado a una
salida de la camara de alimentacion de entrada, en el que el dispositivo de transporte de aire esta configurado para
transportar las columnas de tabaco dosificado a una seccion de elaboracién de varilla/formacion de filtro conectada
al dispositivo de transporte de aire, en el que la seccién de elaboracion de varilla/formacion de filtro esta configurada
para combinar al menos una de las columnas de hebras de tabaco dosificado y el material insertado con papel
preformado formando una varilla de tabaco concéntrica y/o una varilla de tabaco concéntrica hueca.

Ademas, la seccion de elaboracién de varilla/formacién de filtro de esta realizacion comprende ademas un reductor
de seccién doble localizado préximo a una salida del dispositivo de transporte de aire, de modo que el reductor de
seccion doble esta configurado para proporcionar aire comprimido para el transporte de las columnas de hebras de
tabaco dosificado, ajustar el equilibrio de aire comprimido de acuerdo con un efecto venturi debido al ajuste de la
posicion de la camara de transporte de aire y proporcionar alivio para el aire comprimido a través de un manguito
perforado de alivio de aire.

Ademas, la seccion de elaboraciéon de varilla/formacion de filtro de esta realizacién comprende ademas: una cinta
transportadora de tubo, de modo que la cinta transportadora de tubo estd configurada para mover el papel
preformado a una salida del reductor de seccién doble; una guarniciéon conectada a la porcién inferior del manguito
perforado de alivio a la salida del reductor de seccién doble, de modo que la guarnicién esta configurada para dar
forma y soportar el papel preformado proporcionado por la cinta transportadora de tubo y las columnas de hebras de
tabaco dosificado formadas en una varilla dentro del papel preformado; y una lenglieta conectada a la porcidon
superior del manguito perforado de alivio a la salida del reductor de seccién doble, de modo que la lengiieta esta
configurada para dar forma a las columnas de hebras de tabaco dosificado que salen del reductor de seccién doble,
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un dispositivo de recogida de polvo conectado al reductor de seccion doble y que encierra el manguito perforado de
alivio, la lengiieta y una porcion de la guarnicion, de modo que el dispositivo de recogida de polvo esta configurado
para eliminar el polvo y el aire de la seccidén de elaboracion de varilla/formacién de filtro; y un dispositivo plegador
conectado a la lengleta, de modo que el dispositivo plegador esta configurado para sellar una costura superior del
papel que forma la salida de una varilla de tabaco concéntrica y/o una varilla de tabaco concéntrica hueca.

También esta descrito un sistema para la fabricaciéon de cigarrillos que comprende: una bala de estopa de producto
de tabaco, un eje conectado a la bala de estopa, de modo que el eje esta configurado para avanzar el producto de
tabaco a una salida del eje; una pluralidad de rodillos desbastadores, estando configurados los rodillos
desbastadores para recibir y proporcionar una salida de alimentacion de tabaco; una tolva configurada para recibir la
alimentacion de tabaco; un dispositivo dosificador conectado a la tolva, estando configurado el dispositivo dosificador
para dosificar la alimentacién de tabaco recibida desde la tolva; una camara de alimentacion de tabaco conectada al
dispositivo dosificador, de modo que la camara de alimentacién de tabaco esta configurada para distribuir el tabaco
dosificado en una salida de la camara de alimentacion de tabaco; una rueda de vacio giratoria localizada préxima a
la salida de la camara de alimentacion de tabaco, estando la rueda de vacio giratoria configurada para recibir el
tabaco dosificado; una camara de retorno de exceso de tabaco conectada a una porcién distal de la camara de
alimentacion de tabaco y proxima a la rueda de vacio giratoria, de modo que la cdmara de retorno de exceso de
tabaco esta configurada para recibir la alimentacion de tabaco por fuera de la rueda de vacio giratoria; una camara
de alimentacion de entrada conectada proxima a un punto de liberacion de la rueda de vacio giratoria y configurada
para recibir columnas de hebras de tabaco dosificado liberadas de la rueda de vacio giratoria; un dispositivo de
transporte de aire conectado a una salida de la camara de alimentacién de entrada, estando el dispositivo de
transporte de aire configurado para transportar las columnas de hebras de tabaco dosificado a una seccion de
elaboracién de varilla/formacion de filtro; y una seccion de elaboraciéon de varilla/formacion de filtro conectada al
dispositivo de transporte de aire, de modo que la seccién de elaboracion de varilla/formacion de filtro esta
configurada para combinar al menos una de las columnas de hebras de tabaco dosificado y material insertado con
papel preformado formando una varilla de tabaco concéntrica y/o una varilla de tabaco concéntrica hueca.

Ademas, en el sistema, la seccidon de elaboracion de varilla/formacion de filiro comprende también un reductor de
seccion doble localizado préximo a una salida del dispositivo de transporte de aire, de modo que el reductor de
seccion doble esta configurado para proporcionar aire comprimido para el transporte de las columnas de hebras de
tabaco dosificado, ajustar el equilibrio de aire comprimido de acuerdo con un efecto venturi debido al ajuste de la
posicion de la cdmara de transporte de aire; y proporcionar alivio para el aire comprimido a través de un manguito
perforado de alivio de aire.

Ademas, en el sistema, la seccidon de elaboracion de varilla/formacion de filiro comprende ademas: una cinta
transportadora de tubo, de modo que la cinta transportadora de tubo esta configurada para mover el papel
preformado a una salida del reductor de seccion doble; una guarnicién conectada a la porcion inferior del manguito
perforado de alivio a la salida del reductor de seccién doble, estando la guarnicién configurada para dar forma y
soportar el papel preformado proporcionado por la cinta transportadora de tubo y las columnas de tabaco dosificado
formadas en una varilla dentro del papel preformado; y una lenglieta conectada a la porcion superior del manguito
perforado de alivio a la salida del reductor de seccién doble, de modo que la lenglieta esta configurada para dar
forma a las columnas de hebras de tabaco dosificado que salen del reductor de seccion doble; un dispositivo de
recogida de polvo conectado al reductor de seccion doble y que encierra el manguito perforado de alivio, la lengleta
y una porcion de la guarnicidn, estando el dispositivo de recogida de polvo configurado para eliminar el polvo y el
aire de la seccioén de elaboracion de varilla/formacion de filtro; y un dispositivo plegador conectado a la lengiieta, de
modo que el dispositivo plegador esta configurado para sellar una costura superior del papel que forma la salida de
una varilla de tabaco concéntrica y/o una varilla de tabaco concéntrica hueca.

Otra realizacion de la invencion es un método para elaborar una varilla de tabaco concéntrica y/o una varilla de
tabaco concéntrica hueca que comprende: recibir una alimentacién de tabaco en una tolva; dosificar la alimentacién
de tabaco recibida de la tolva; distribuir la alimentacién de tabaco dosificado en una salida de una camara de
alimentacion de tabaco; girar una rueda de vacio a la salida de la camara de alimentacion de tabaco que recibe el
tabaco dosificado en ranuras y puntos finales de la rueda de vacio giratoria; retornar el exceso de tabaco para
posterior procesamiento a través de una camara de retorno; liberar las columnas de hebras de tabaco dosificado
desde un punto de liberacién de la rueda de vacio giratoria; transportar las columnas de hebras de tabaco dosificado
por el aire a una seccién de elaboracion de varilla/formacion de filtro; combinar al menos una de las columnas de
hebras de tabaco dosificado y el material insertado con papel preformado; y formar una varilla de tabaco concéntrica
y/o una varilla de tabaco concéntrica hueca.

Ademas, en esta realizacion el método de transportar las columnas de hebras de tabaco dosificado comprende
ademas: proporcionar aire comprimido para transportar las columnas de hebras de tabaco dosificado; ajustar el
equilibrio de aire comprimido para producir un efecto venturi debido a ajustes en una posiciéon de una camara de
transporte de aire; y proporcionar un pasaje de alivio para el aire comprimido a través de un manguito perforado de
alivio de aire.
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Ademas, en esta realizacion, el método de formar una varilla de tabaco concéntrica y/o una varilla de tabaco
concéntrica hueca comprende ademas: mover el papel preformado a una posicién por debajo de una pluralidad de
hebras de tabaco dosificado a la salida de un reductor de seccion doble; dar forma y soportar el papel preformado
proporcionado por la cinta transportadora de tubo y las columnas de hebras de tabaco dosificado dentro del papel
preformado con una guarnicién por debajo del papel; dar forma a las columnas de hebras de tabaco dosificado que
salen del reductor de seccion doble con una lenglieta conectada a la porcidn superior de un manguito perforado de
alivio de aire a la salida del reductor de seccién doble; eliminar el polvo de una zona que encierra el manguito de
alivio de aire, la lengiieta y una porcion de la guarnicién; y sellar una costura superior del papel para formar una
salida de una varilla de tabaco concéntrica y/o una varilla de tabaco concéntrica hueca.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Fig. 1, muestra una vista lateral de un ejemplo de aparato de fabricacion de cigarrillos de la técnica
anterior;

Fig. 2, muestra una vista frontal del ejemplo de aparato de fabricacién de cigarrillos de la técnica anterior
de la Fig. 1;

Fig. 3, muestra una vista en seccion de la salida del aparato después de que la lengleta y el papel

preformado han sido aplicados a las columnas de hebras de tabaco dosificado;

Fig. 4, muestra una vista en seccion de la salida del aparato después de que el dispositivo plegador y la
guarnicion han sido aplicados a las columnas de hebras de tabaco dosificado;

Fig. 5, muestra una vista lateral de una realizacion ejemplar de la invencion;

Fig. 6, muestra una vista frontal de la realizacidon ejemplar de la invencién mostrada en la Fig. 5;

Fig. 7, muestra una vista lateral de otra realizacién ejemplar de la invencion;

Fig. 8, muestra una vista frontal de una realizaciéon ejemplar de la invencién mostrada en la Fig. 7;

Fig. 9, muestra una vista lateral de aun otra realizacion ejemplar de la invencion;

Fig. 10, muestra una vista lateral de aun otra realizacién ejemplar de la invencién que incluye un dispositivo
de transporte de aire de doble camara;

Fig. 11, muestra una vista detallada de la estructura del dispositivo de transporte de aire de doble camara
de la Fig. 10;

Fig. 12, es una realizacion ejemplar de un sistema que usa el aparato de elaboracién de cigarrillos de la
invencion, y

Fig. 13, es un diagrama de flujo ejemplar de un método de una realizacién de la invencion.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA REALIZACION PREFERIDA

Las realizaciones de la invencidon introducen un dispositivo neumatico (es decir, operado por aire comprimido) de
transferencia por aire de tabaco para transportar columnas de tabaco dosificado y formar neumaticamente las
columnas de tabaco dosificado en torno a un material (por ejemplo una varilla o un tubo) que es insertado en linea
en una abertura del dispositivo de transporte de aire dentro de una varilla de tabaco concéntrica con una guarnicion,
lenglieta y dispositivo plegador de secciones de elaboracion de varilla/formacion de filtro. El material que va a ser
insertado en el centro de la varilla de tabaco concéntrica es, por ejemplo, aunque no esté limitado a ello, otra varilla
de tabaco de diametro pequefio que es formada de modo tradicional pero puede o no ser cortada, de manera que
una varilla o tubo continuo pueda ser alimentado en el centro de la varilla de tabaco mayor que esta siendo formada.
La varilla o tubo no esta limitada a otras varillas o tubos introducidos de modo similar. Las varillas de tabaco
concéntricas o concéntricas huecas que resultan seran sacadas del dispositivo de elaboracion de cigarrillos y
pueden después ser alimentadas a otro sistema.

En las realizaciones de la invencion, en lugar de ser depositado directamente sobre una disposicion de papel - cinta
transportadora de tubo como fue tratado y mostrado en la técnica anterior de la Fig. 1 y la Fig. 2, las columnas de
tabaco dosificado seran alimentadas dentro de un dispositivo de transporte de aire con flujo de aire direccional hacia
la salida del dispositivo de elaboracién de cigarrillos. El dispositivo de transporte de aire (por ejemplo, una tuberia o
conducto) permitira el paso de las columnas de tabaco dosificado para formar una varilla de tabaco concéntrica o el
flujo en torno a una varilla o tubo de menor diametro que llega insertada en el centro del dispositivo de transporte de
aire para formar una varilla de tabaco concéntrica hueca. La varilla o tubo en linea insertada y las columnas de
hebras de tabaco dosificado entran después en un venturi conico que colocara o cargara aleatoriamente las
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columnas sueltas de hebras de tabaco dosificado solas o las columnas de hebras de tabaco dosificado en torno a la
varilla o tubo que fue introducido en el centro del dispositivo de transporte de aire.

Cuando la barra de tabaco recién formada sale del venturi conico, el aire es liberado a la atmésfera via un manquito
poroso o perforado de alivio de aire cuando las columnas de hebras de tabaco dosificado son introducidas a la
disposiciéon de papel — cinta transportadora de tubo del dispositivo de elaboracién de cigarrillos. El papel, la lengteta
y la guarnicién se combinan para formar una varilla de tabaco abierta por arriba cuya costura es después sellada con
un dispositivo plegador. La salida del aparato de elaboracion de cigarrillos es una varilla de tabaco concéntrica
cerrada o concéntrica cerrada hueca. Las realizaciones de la invencion son explicadas con mas detalle en los
parrafos e ilustradas en las figuras que siguen.

Una realizaciéon ejemplar de la invencién se muestra en una vista lateral y una vista frontal en las Figs. 5 y 6,
respectivamente. La técnica anterior usa tipicamente una o ambas de las camaras de flujo de aire y estacion de flujo
para separar las piezas pesadas mas densas de tabaco de las hebras de tabaco mas ligeras en secciones
individuales del equipo de elaboracién de cigarrillos. Por el contrario, como se muestra en la Fig. 5, las realizaciones
de la invencién sacan el proceso de extraccion del tallo de las secciones individuales del equipo de elaboracién de
cigarrillos y crean un proceso de extraccion del tallo en masa mayor, ya sea como parte de cada alimentacién de
tabaco 1 dentro de una seccion de tolva 12 o como una unidad dispuesta libre que sea instalada aguas arriba de
cada alimentador de tabaco.

En la realizacion ejemplar de la invencién mostrada en la Fig. 5, el tabaco 1 preparado apropiadamente es
alimentado en primer lugar dentro de un aparato que comprende una tolva 12 de tabaco y un dispositivo de flujo de
dosificacion de tabaco 11. El dispositivo de flujo de dosificacion de tabaco 11 proporciona extraccion del tallo para
consistencia en la firmeza y en la tasa de tabaco dosificado 15A que es alimentado al aparato para elaboraciéon de
varilla/formacién de filtro.

Una vez que los tallos han sido retirados, el tabaco dosificado 15A es suministrado a una rueda de vacio giratoria 10
con una camara de vacio 18 y conducciones neumaticas que controlan el vacio. El tabaco dosificado 15A es
suministrado a una camara 14 de alimentacién de tabaco que permite que el tabaco dosificado 15A caiga libremente
dentro de una ranura continua 19 de la rueda de vacio giratoria 10. La ranura 19 tiene una forma, una profundidad y
un tamafio para permitir la recogida de una cantidad predeterminada de tabaco dosificado 15A que forma las
columnas de tabaco dosificado 15B. La rueda de vacio giratoria 10 recoge una carga de tabaco del suministro de
caida libre de tabaco dosificado 15A. El tabaco dosificado 15A es mantenido en su lugar en la ranura 19 en la rueda
de vacio giratoria 10 en virtud de la presién de aire proporcionada por la cdmara de vacio interna 18 de la rueda de
vacio 10.

El tabaco dosificado 15A que cae libremente a la rueda de vacio giratoria 10 debe exceder la cantidad de tabaco
para llenar las ranuras 19 en algun pequeio porcentaje para garantizar que la ranura 19 esté llena de tabaco en su
punto de liberacion. El exceso de tabaco 2A sera recogido y devuelto a la alimentacién de rueda de vacio giratoria o
la conduccion de alimentacion principal para complementar la camara de alimentacion 14 de tabaco por el retorno
2B del exceso de tabaco.

Los controles de circuito cerrados permiten que el sistema de alimentacion neumatico compense automaticamente
un estado de sobrealimentacion a través de la comunicacion de retroalimentacion desde la seccién de elaboracion
de varilla/formacion de filtro. Pueden hacerse variaciones a la ranura 19 de la rueda de vacio giratoria para permitir
una formacién final mas densa en la varilla de cigarrillo o para llenar zonas en cigarrillos de nucleo concéntrico en
las que el nucleo interior ha sido rizado a un tamafio menor (por ejemplo, mas ancho o mas profundo o0 ambos en
localizaciones reproducibles). Ademas, el equipo electronico de temporizaciéon y sefializacion esta provisto de un
cabezal cortador de la seccion de elaboracion de varilla/formacion de filtro para proporcionar una retroalimentacion
efectiva del estado de la salida de varilla de tabaco 17’.

Adicionalmente, pueden ser afadidos cuchillas o discos de recorte 3 al borde exterior de la ranura 19 de la rueda de
vacio giratoria 19 entre la porcion de llenado de la rueda de vacio giratoria 10 y el punto de liberacién si se
determina que el exceso de tabaco dosificado deberia ser recortado de la ranura 19 para asegurar el control
volumétrico consistente de la salida de varilla de tabaco 17’. Esto puede ser usado o no cuando el método de
llenado por vacio de las realizaciones de la invencién controla el llenado volumétrico consistentemente.

Como se muestra en la Fig. 6, la ranura 19 en la rueda de vacio giratoria 10 comprende ademas bolsas finales 20
que proporcionan cantidades adicionales de tabaco y firmeza en ambos extremos de las columnas 15B de tabaco
dosificado que son producidas por la rueda de vacio giratoria 10. Las dimensiones de las bolsas finales 20 a lo largo
de la ranura 19 son determinadas de manera que los extremos de las columnas de tabaco dosificado 15B
proporcionen una firmeza deseada de la varilla de tabaco. Las columnas de tabaco dosificado 15B formadas en la
ranura 19 de la rueda de vacio giratoria 10 son finalmente liberadas a una seccién de transporte de aire 29A que
transporta las columnas de tabaco dosificado 15B a la seccion de formacién de varilla/elaboracion de filtro del
aparato.
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Cuando el tabaco dosificado 15A sujeto en la ranura 19 y las bolsas finales 20 de la rueda de vacio giratoria 10
alcanza un punto de liberacién en una camara de entrada 38 del aparato de transporte de aire 29A, las columnas de
tabaco dosificado son liberadas de la rueda de vacio giratoria 10 mediante presion de aire positiva 18A que es
aplicada a las bolsas finales 20 cuando alcanzan un punto de liberacién apropiado a la entrada de la seccién de
elaboracioén de varilla/formacion de filtro. La velocidad de rotacion de la rueda de vacio giratoria 10 es sincronizada
en tiempo con la seccidon de elaboracion de varilla/formacién de filtro para identificar un punto de liberacion
optimizado para las columnas liberadas de tabaco dosificado 15B.

Una varilla de tabaco interna puede ser insertada en el centro del dispositivo de transporte de aire 29A. Como se
muestra en la Fig. 5, una abertura 27 en la parte trasera del dispositivo de transporte de aire 29A permite la
introduccién en linea de elementos adicionales en el centro del aparato. Existe una amplia variedad de posibles
varillas y tubos que pueden ser insertados en el centro del dispositivo de transporte 29A que incluyen, aunque sin
limitarse a ello: (1) otra varilla de tabaco; (2) otra varilla preformada; o (3) un tubo continuo hecho de papel o estera o
materiales extruidos. En particular insertar una varilla/tubo, como se describié en (1), (2) 6 (3), dentro del aparato en
la abertura 27 permite que una varilla 17’ de tabaco concéntrica de nucleo hueco sea proporcionada a la salida del
aparato de elaboracion de cigarrillos. Ademas, tales varillas o tubos pueden ser rizados en localizaciones dispuestas
estratégicamente a través de su longitud para proporcionar propiedades deseables al proceso de elaboracion de
varilla/formacion de filtro. Ademas, la varilla/tubo podria incluir, pero no esta limitado a ello: una varilla de acetato de
celulosa (CA), una varilla de CA/carbono, una varilla de CA/sabores, una varilla de papel, una varilla de
papel/carbono, una varilla de papel/sabores, un tubo hueco, un tubo hueco perforado y un tubo hueco perforado con
contenciones o camaras.

Un flujo de aire significativo es proporcionado al aparato para asegurar que la seccién de elaboracion de
varilla/formacién de filtro es dotada de un numero consistente de columnas de tabaco dosificado 15B liberadas. Algo
de flujo de aire es proporcionado por el aire comprimido 24 que es aportado a un reductor de seccion doble 25A,
25B localizado detras del aparato de transporte de aire 29A. En particular, la posicion del dispositivo de transporte
de aire 29A es ajustada respecto al reductor de seccion doble 25A, 25B para determinar un equilibrio de aire al girar
un tornillo 28 de ajuste de equilibrio de flujo de aire que desplaza el dispositivo de transporte de aire 29A. El reductor
de seccién doble 25A, 25B proporciona una abertura de entrada venturi 16.

Ademas, el flujo de aire liberado a las zonas del venturi 16 y lenglieta 9 es retenido por un dispositivo de recogida de
polvo 23 que saca el polvo y el aire fuera de la seccion de elaboracion de varilla/formacién de filtro. El venturi 16
proporciona una entrada de aire restringida o constriccion en el reductor de seccién doble 25A, 25B que provoca una
caida de presion cuando el aire fluye a través del reductor de seccion doble 25A, 25B.

Ademas, la funcion de este dispositivo de recogida de polvo 23 se unira al sistema de retirada de polvo para la rueda
de vacio giratoria 10. Ademas, un manguito perforado de alivio de aire 21 esta previsto dentro del dispositivo de
recogida de polvo 23 y a la salida del reductor de seccion doble 25A, 25B.

Después del manguito perforado de alivio de aire 21 a la salida del reductor de seccién doble 25A, 25B de dos
piezas, una pluralidad de columnas de tabaco dosificado 15B que han sido transportadas a través del dispositivo de
transporte de aire 29A; una lengleta 9 que retira el exceso de tabaco en la parte superior; y un papel 6 que ha sido
transportado mediante la cinta transportadora de tubo 4 y preformado por 5 para cubrir la base y los lados de las
columnas de tabaco dosificado 15 se combinan para formar una varilla de tabaco abierta por la parte superior 17. El
papel 6 avanzado por la cinta transportadora de tubo 4 sigue avanzando la varilla de tabaco abierta por arriba 17 a
través de la seccion de elaboracion de varilla/formacion de filtro sobre una guarnicion 7 y a través de un dispositivo
plegador 8A. El dispositivo plegador 8A cierra la costura superior de la varilla de tabaco abierta por arriba 17 y
proporciona una varilla de tabaco concéntrica cerrada o concéntrica hueca cerrada 17’ a la salida la seccién de
elaboracién de varilla/formacion de filtro del aparato de elaboracién de cigarrillos.

Otra realizacién ejemplar de la invencion se muestra en la Fig. 7 y la Fig. 8. La Fig. 7 es una vista desde arriba de un
aparato de elaboracién de cigarrillos con un par de ruedas de vacio 10A, 10B posicionadas horizontalmente y que
giran en sentido contrario que produce varillas de tabaco de nucleo concéntrico o concéntricas de nucleo hueco.
Cada rueda de vacio giratoria 10A, 10B llenara una ranura hueca (por ejemplo, la referencia 19 como se muestra en
la Fig. 6) en cada rueda de vacio giratoria respectiva 10A, 10B que lleva la mitad del tabaco dosificado 15A, 15B
necesario para formar una varilla de tabaco a la salida. La varilla o tubo de tabaco de nucleo central sera alimentada
directamente dentro de una abertura 27 en el medio del punto tangencial entre las ruedas de vacio giratorias 10A,
10B.

Una cinta transportadora de tubo y el papel (no mostrados porque estan por debajo del punto tangencial localizado
entre las ruedas giratorias 10A, 10B) seran posicionados directamente por debajo de este punto tangencial y
empiezan formando una varilla de tabaco concéntrica o concéntrica hueca con el tabaco y la varilla o tubo interior
cuando el material es transferido desde las ruedas de vacio giratorias 10A, 10B mediante un dispositivo de
transporte de aire y a dispositivos de zapata/lenglieta similares a las referencias 29A, 7 y 9, respectivamente, de la
Fig. 5 y la Fig. 6 o similares a las disposiciones de zapata y lengieta tradicionales usadas en los dispositivos de
elaboracion de cigarrillos de la técnica anterior (por ejemplo, como se muestran en la Fig. 1 y la Fig. 2). Esto es, las
realizaciones de tolva/elaboracion de varilla de la invencion pueden ser también adoptadas para trabajar en
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diferentes configuraciones de la realizacion anterior (por ejemplo, ruedas de vacio giratorias horizontales 10A, 10B)
o con la tecnologia de elaboracion de varilla de cigarrillo de la técnica anterior.

Como se advirtié antes, La Fig. 8 es una vista frontal de la realizacion ejemplar de un aparato de elaboracién de
cigarrillos de la Fig. 7. En particular, la Fig. 8 muestra una alimentacién de tabaco 1 dentro de una tolva 12 que
alimenta un dispositivo dosificador de tabaco 11 que es girado por un motor 13. El tabaco dosificado 31A, 31B desde
el dispositivo dosificador de tabaco 11 es alimentado al par de ruedas de vacio giratorias 10A, 10B que son giradas
por los ejes 33A y 33B, respectivamente. El tabaco dosificado (por ejemplo, véanse las referencias 14 y 14A, 14B,
de la Fig. 5y la Fig. 7, respectivamente) llenan las ranuras y bolsas finales (esto es, véanse las referencias 19, 20 en
la Fig. 6) en cada rueda de vacio giratoria (por ejemplo, véanse las referencias 10 y 10A, 10B de la Fig. 5y la Fig. 7,
respectivamente) y estan sujetas en su lugar por la camara de vacio (por ejemplo, véase la referencia 18 en la Fig.
5). El dispositivo de transporte de aire (es decir, véase la referencia 29A de la Fig. 5) mueve las columnas de tabaco
dosificado (esto es, véase la referencia 15 de la Fig. 5) liberadas de las ruedas de vacio giratorias (por ejemplo,
véanse las referencias 10 y 10A, 10B de la Fig. 5 y la Fig. 7, respectivamente) en un punto apropiado para el
procesamiento adicional para producir salidas de una varilla de tabaco concéntrica o una varilla de tabaco
concéntrica hueca 17’ de acuerdo con las secciones de elaboracién de varilla/formacién de filtro como se traté en los
parrafos anteriores y esta ilustrado en las figuras 5 a 8.

Como ofra realizacion ejemplar de la invencion, la Fig. 9 muestra que la seccion de alimentacion de entrada 36 de
un aparato de elaboracion de cigarrillos neumatico puede ser implementado, como se describié antes, usando, o
bien la configuracion de rueda de vacio giratoria Unica (Fig. 5), o bien la doble (Fig. 7) para suministrar columnas de
hebras 15 de tabaco dosificado directamente a un dispositivo de transporte de aire 29A que procesa las columnas
de hebras 15 de tabaco dosificado como se tratd antes y suministra una varilla de tabaco concéntrica o una varilla de
tabaco concéntrica hueca a una disposicion de guarnicion como se encuentra tipicamente en los dispositivos de
elaboracion de cigarrillos de la técnica anterior. Una zapata (no mostrada) puede ser colocada en la ranura (por
ejemplo, véase la referencia 19 de la Fig. 6) en el punto de liberacion en el que el vacio es liberado y las columnas
de tabaco dosificado 15 fluiran a través del dispositivo de transporte de aire 29A; seran procesadas a través de la
seccion de elaboracion de varilla/formacion de filtro, como se traté antes; y seran llevadas por debajo de una
lenglieta 9 y a través de un dispositivo plegador 8B por la disposicion de papel 6 - cinta transportadora de tubo 4 que
proporciona el sellado de la costura superior y la salida de una varilla de tabaco concéntrica o concéntrica hueca 17°.

Como aun otra realizacion ejemplar de la invencion, la Fig. 10 muestra la seccion de alimentacion de entrada 36 de
un aparato de elaboracién de cigarrillos neumatico que puede ser implementada, como se describié antes, usando o
bien la configuracion de rueda de vacio giratoria Unica (Fig. 5) o bien la doble (Fig. 7) para suministrar columnas de
hebras 15 de tabaco dosificado directamente a un dispositivo de transporte de aire de camara doble 29B que
procesa las columnas de hebras 15 de tabaco dosificado, como se traté antes, y suministra una varilla de tabaco
concéntrica o una varilla de tabaco concéntrica hueca a una disposicion de guarnicidn como es tipica en los
dispositivos de elaboracion de cigarrillos de la técnica anterior. Los detalles adicionales del flujo de aire 40 entre las
dos camaras del dispositivo de transporte de aire 29B que ayuda a transportar las columnas de tabaco dosificado 15
se muestran en la Fig. 11. Una zapata (no mostrada) puede ser colocada en la ranura (por ejemplo, véase la
referencia 19 de la Fig. 6) en el punto de liberacién en el que el vacio es liberado y las columnas de tabaco
dosificado 15 fluiran a través del dispositivo de transporte de aire 29B; seran procesadas a través de la seccion de
elaboracion de varilla/formacion de filtro como se traté antes; y seran llevadas por debajo de una lengieta 9 y a
través de un dispositivo plegador 8B por la disposicion de papel 6 - cinta transportadora de tubo 4 que proporciona el
sellado de la costura superior y la salida de una varilla de tabaco concéntrica o concéntrica hueca 17°.

La Fig. 12 muestra una realizacion ejemplar de como las diversas realizaciones del aparato de elaboracién de
cigarrillos neumatico pueden ser integradas en un sistema de fabricaciéon de cigarrillos. En particular, la Fig. 12
muestra como las realizaciones de la invenciéon pueden ser integradas en la unidad de preparacién de la estopa
disefiada con un dispositivo de transporte de estopa para el cambio de direccion de la banda de estopa sin un
impacto negativo en el rendimiento de estopa. Con la integracién del aparato de elaboracion de cigarrillos neumatico
de las realizaciones ejemplares tratadas antes en la metodologia de procesamiento de estopa/elaboracion del filtro,
el proceso de fabricacion de cigarrillos ha sido reconfigurado en una disposicion mas compacta sin perder la
capacidad de elaboracion del filtro (es decir, la velocidad, la calidad, el rendimiento de la estopa, los desechos, etc.).
Todos los componentes de procesamiento de la estopa existentes son usados para readaptados de manera que la
seccion de elaboracion de varilla/formacion del filtro esté mas baja respecto al suelo que en la configuracién de la
técnica anterior y la aplicacion de desbaste de estopa/PZ sera montada en una placa trasera nueva sobre la parte
superior de la seccidn de elaboracion de varilla/formacién de filtro.

La configuracion mostrada en la Fig. 12 comprende una bala de estopa 41 que proporciona material de alimentacion
de entrada 42 a un eje 43. El eje 43 proporciona el material de alimentacion de entrada 42 a rodillos desbastadores
46 y a un dispositivo de alimentacién de tolva 45 como se trat6 antes (véanse las referencias 1, 11y 12enlaFig. 5y
la Fig. 7). El dispositivo de alimentacion de tolva de entrada 45 suministra un aparato de elaboracion de cigarrillos
neumatico que puede ser implementado, como se describi6 antes, usando o bien la configuracion de rueda de vacio
giratoria Unica (Fig. 5) o bien la doble (Fig. 7) para suministrar columnas de hebras 15B de tabaco dosificado
directamente a un dispositivo de transporte de aire de camara doble 29A, 29B que procesa las columnas de hebras
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15B de tabaco dosificado, como se traté antes, y suministra una varilla de tabaco concéntrica o una varilla de tabaco
concéntrica hueca a una disposicion de guarnicion como es tipico en los dispositivos de elaboracién de cigarrillos de
la técnica anterior. Los detalles adicionales del flujo de aire 40 entre las dos camaras del dispositivo de transporte de
aire 29A, 29B que ayuda a transportar las columnas de tabaco dosificado 15B se muestran en la Fig. 11. Una zapata
(no mostrada) puede ser colocada en la ranura (por ejemplo, véase la referencia 19 de la Fig. 6) en el punto de
liberacion en el que el vacio es liberado y las columnas de tabaco dosificado 15 fluirdn a través del dispositivo de
transporte de aire 29A, 29B; seran procesadas a través de la seccion de elaboracion de varilla/formacion de filtro,
como se trat6é antes, y seran llevadas por debajo de una lenglieta 9 y a través de un dispositivo plegador 8B por la
disposicion de papel 6- cinta transportadora de tubo 4 que proporciona el sellado de la costura superior y la salida de
una varilla de tabaco concéntrica o concéntrica hueca 17'.

El ejemplo de realizacidon de sistema de la Fig. 12 no ha sido nunca posible en el pasado sin un impacto negativo
significativo en la calidad del producto/capacidad de rendimiento de la estopa debido a la pérdida de desbastado de
la estopa y contaminacion PZ mientras que cambia la direccion. El aparato de transporte neumatico 29A 29B del
sistema permite la flexién de la estopa sin rodillos duros o contacto de guia y, por tanto, permite el cambio de
direccién sin pérdida de desbaste o contaminacion PZ. Como alternativa adicional al sistema mostrado antes, un
segundo conjunto de rodillos desbastadores puede ser apilado verticalmente como se muestra en la referencia
opcional 47.

Esta realizacion de la invencion proporciona un sistema que reduce significativamente la complejidad de la
fabricaciéon de cigarrillos y especificamente el aparato de elaboracion de cigarrillos. Las realizaciones eliminan la
necesidad de tolvas complejas y los gastos, mantenimiento y problemas de calidad asociados. Las realizaciones de
la invencion tienen también la posibilidad de eliminar la necesidad de sistemas de control de peso complejos puesto
que la rueda de vacio giratoria (por ejemplo VAMP) alimentara volumétricamente y con precision la cantidad de
material de relleno de tabaco deseada para cada cigarrillo. Esta esta asegurado por la eliminacion del los requisitos
de velocidad relativamente alta del tabaco en la cinta de succion y en los carriles laterales de la cdmara de succion.
Con la tecnologia VAMP los carriles laterales se mueven con la corriente de tabaco, lo que eliminara una causa
principal de huecos, extremos sueltos, atascos de la tolva y roturas de papel. Ademas, las realizaciones eliminan las
fuentes nucleares de los dispositivos de elaboracion de cigarrillos de la técnica anterior y todos los sistemas y costes
de mantenimiento asociados a los sistemas de control de peso actuales. Asimismo, las realizaciones de la invencion
pueden ser usadas junto con las tecnologias de fabricacion de dispositivos de elaboracién de cigarrillos de la técnica
anterior o con cigarrillos concéntricos o concéntricos de nucleo hueco.

Ademas si es necesario recortado del tabaco, los retornos al dispositivo de recortado seran de un porcentaje
significativamente inferior al que es requerido tipicamente por el equipo de la técnica anterior, lo que reducira la
degradacion del tabaco. Ademas, los discos de recortado estaran fijados para recortar en el borde de la ranura de
rueda VAMP en lugar del mecanismo complejo actual que esta ligado al sistema de control de peso. También, las
realizaciones reduciran significativamente la cantidad de metros cuadrados necesarios para cada dispositivo de
elaboracién de cigarrillos, lo que ahorra espacio de suelo de elaboracién/carga que probablemente encuentre otros
usos valiosos, tales como llevar la elaboracion del filtro dentro de cada médulo (por ejemplo, los operarios del
dispositivo de elaboracion de cigarrillo podran elaborar sus propios filtros y eliminar toda la operacion de elaboracion
del filtro separada y gastos generales). Ademas, con un dispositivo de elaboracion de filtro compacto o instalacion de
modulo especifico los sistemas de recogida de tabaco en tiempo real realimentan a cada dispositivo de elaboracion.

Ademas, la cinta de succién en nuestros dispositivos de elaboracion prototipo es un articulo de alto desgaste que
esta hecho de un material inaceptable. Se han hecho muchos intentos para encontrar materiales aceptables que
tengan un buen rendimiento en esta aplicacion extrema pero todos han fallado. Por tanto, las realizaciones de la
invencién nuevamente eliminaran la condicién de desgaste extremo y permitiran que la base perforada de la ranura
de la rueda VAMP sea una superficie de acero endurecida que dure meses e incluso afios, en lugar de horas.

La Fig. 13 es un diagrama de flujo a modo de ejemplo de un método de una realizacién de la invencién. En
particular, la etapa 1301 de la Fig. 13 esta recibiendo una alimentacion de tabaco en una tolva. La dosificacion de la
alimentacion de tabaco recibida de la tolva se produce en la etapa 1303. En la etapa 1305, la alimentacién de tabaco
dosificado es distribuida en una salida de una camara de alimentacion de tabaco. La etapa 1307 consiste en girar
una rueda de vacio giratoria a la salida de la camara de alimentacion de tabaco que recibe el tabaco dosificado en
ranuras y puntos finales de la rueda de vacio giratoria. El retorno del exceso de tabaco para posterior
procesamiento a través de una camara de retorno se produce en la etapa 1309. Las columnas de hebras de tabaco
dosificado desde un punto de liberacion de la rueda de vacio giratoria son liberadas en la etapa 1311.

La etapa 1313 esta proporcionando aire comprimido para el transporte de las columnas de hebras de tabaco
dosificado. A continuacion se produce el transporte de las columnas de hebras de tabaco dosificado por el aire a la
secciéon de elaboracion de varilla/formacion de filtro. En particular, en la etapa 1315, se produce el ajuste del
equilibrio de aire comprimido para producir un efecto venturi debido a los ajustes en una posicion de una camara de
transporte de aire. En la etapa 1317 se produce la prevision de un pasaje de alivio para el aire comprimido a través
de un manguito perforado de alivio de aire. La combinacion de al menos una de las columnas de hebras de tabaco
dosificado y el material insertado con papel preformado se produce en la etapa 1319.
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A continuacion se produce la formacion de una varilla de tabaco concéntrica y/o una varilla de tabaco concéntrica
hueca. Mas detalle de esta etapa incluye la etapa 1321 de mover el papel preformado a una posicion por debajo de
una pluralidad de columnas de hebras de tabaco dosificado a la salida del reductor de seccién doble. La etapa 1323
es dar forma y soportar el papel preformado proporcionado por la cinta transportadora de tubo y las columnas de
hebras de tabaco dosificado dentro del papel preformado con una guarnicién por debajo del papel. Dar forma a las
columnas de hebras de tabaco dosificado que salen del reductor de seccidn doble con una lenglieta conectada a la
porcion superior de un manguito perforado de alivio de aire a la salida del reductor de seccion doble se produce en
la etapa 1325. En la etapa 1327, es retirado el polvo de una zona que encierra el manguito perforado de alivio de
aire, la lengiieta y una porcion de la guarnicion. La etapa 1329 es sellar una costura superior del papel al formar una
salida de una varilla de tabaco concéntrica y/o una varilla de tabaco concéntrica hueca.

La descripcion anterior muestra y describe la presente invencion. Adicionalmente, la descripcion muestra y describe
sOlo las realizaciones preferidas de la invencion, pero como se mencioné antes, hay que entender que la invencion
puede ser usada en otras diversas combinaciones, modificaciones y entornos y admite cambios o modificaciones
dentro del alcance del concepto innovador segun se expresa en la memoria, correspondiente a las ensefianzas
anteriores y destreza o conocimiento de la técnica en cuestion. Las realizaciones descritas antes en la presente
memoria estan destinadas ademas a explicar los mejores modos conocidos para llevar a la practica la invencion y
permitir que otros expertos en la técnica utilicen la invencién en tal u otras realizaciones y con las diversas
modificaciones requeridas por las aplicaciones o usos particulares de la invencién. Por consiguiente, la descripcion
no esta pensada para limitar la invencién a la forma o aplicacion descritas en la memoria. También se pretende que
las reivindicaciones adjuntas sean interpretadas para incluir realizaciones alternativas.
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REIVINDICACIONES

1. Aparato para la elaboracion de varilla concéntrica/formacion de filtro, que comprende: una tolva (12) configurada
para recibir una alimentaciéon de tabaco (1); un dispositivo dosificador (11) conectado a la tolva (12), en el que el
dispositivo dosificador (11) esta configurado para dosificar la alimentacion de tabaco (1) recibida de la tolva (12); una
camara (14) de alimentacion de tabaco conectada al dispositivo dosificador (11), en el que la camara (14) de
alimentacién de tabaco esta configurada para distribuir el tabaco dosificado (14A, 14B, 15A, 31A, 31B) en una salida
de la cdmara (14) de alimentacion de tabaco; una rueda de vacio giratoria (10, 10A, 10B) localizada proxima a la
salida de la camara (14) de alimentacion de tabaco, en el que la rueda de vacio giratoria (10, 10A, 10B) esta
configurada para recibir el tabaco dosificado (15A, 14A, 14B, 31A, 31B); una camara de retorno de exceso de tabaco
(2B) conectada a una porcién distal de la camara (14) de alimentacion de tabaco y proxima a la rueda de vacio
giratoria (10, 10A, 10B), en el que la camara de retorno de exceso de tabaco (2B) esta configurada para recibir la
alimentacion de tabaco (2A) por fuera de las ranuras (19) de la rueda de vacio giratoria (10, 10A, 10B); una camara
de alimentacion de entrada (38) conectada préxima a un punto de liberacion de la rueda de vacio giratoria (10, 10A,
10B) y configurada para recibir columnas de hebras de tabaco dosificado (15, 15B) liberadas de la rueda de vacio
giratoria (10, 10A, 10B); un dispositivo de transporte de aire (29A, 29B) conectado a una salida de la camara de
alimentacion de entrada (38), en el que el dispositivo de transporte de aire (29A, 29B) esta configurado para
transportar las columnas de hebras de tabaco dosificado (15, 15B) a una seccion de elaboracion de varilla/formacion
de filtro; y una seccion de elaboracion de varilla/formacion de filtro conectada al dispositivo de transporte de aire
(29A, 29B), en el que la seccién de elaboracion de varilla/formacion de filiro esta configurada para combinar al
menos una de las columnas de hebras de tabaco dosificado (15, 15B) y el material insertado con papel preformado
(6) para formar una varilla de tabaco concéntrica y/o una varilla de tabaco concéntrica hueca (17’).

2. Aparato segun la reivindicaciéon 1, en el que la seccién de elaboracion de varilla/formacion de filtro comprende
ademas un reductor de seccion doble (25A, 25B) localizado préximo a una salida del dispositivo de transporte de
aire (29A, 29B), en el que el reductor de seccion doble (25A, 25B) esta configurado para proporcionar aire
comprimido (28) para el transporte de las columnas de hebras de tabaco dosificado (15B), ajustar el equilibrio de
aire comprimido de acuerdo con un efecto venturi debido al ajuste de la posicion de la camara de transporte de aire
(29A, 29B); y proporcionar un alivio del aire comprimido (28) a través de un manguito perforado (21) de alivio de aire.

3. Aparato segun la reivindicacion 2, en el que la seccidn de elaboracién de varilla/formacion de filtro comprende
ademas: una cinta transportadora de tubo (4), en el que la cinta transportadora de tubo (4) esta configurada para
mover el papel preformado (6) a una salida del reductor de seccién doble (25A, 25B); una guarnicién (7) conectada a
la porcion inferior del manguito perforado (21) de alivio de aire en la salida del reductor de seccion doble (25A, 25B),
en el que la guarnicion (7) esta configurada para dar forma y soportar el papel preformado (6) proporcionado por la
cinta transportadora de tubo (4) y las columnas de hebras de tabaco dosificado (15B) formadas en una varilla (17)
dentro del papel preformado (6); y una lengleta (9) conectada a la porcion superior del manguito perforado(21) de
alivio de aire a la salida del reductor de seccion doble (25A, 25B), en el que la lenglieta (9) esta configurada para dar
forma a las columnas de hebras de tabaco dosificado (15, 15B) que salen del reductor de seccion doble (25A, 25B);
un dispositivo de recogida de polvo (23) conectado al reductor de seccidon doble (25A, 25B) y que encierra el
manguito perforado (21) de alivio de aire, la lengiieta (9) y una porcién de la guarnicion (7), en el que el dispositivo
de recogida de polvo (23) esta configurado para retirar el polvo y el aire de la seccidon de elaboracién de
varilla/formacién de filtro; y un dispositivo plegador (8A, 8B) conectado a la lengleta (9), en el que el dispositivo
plegador (8A) esta configurado para sellar una costura superior del papel (6) que forma la salida de una varilla de
tabaco concéntrica y/o una varilla de tabaco concéntrica hueca (17°).

4. Método para fabricar varillas de tabaco concéntricas y/o concéntricas huecas, que comprende: recibir una
alimentacion de tabaco (1) en una tolva (12); dosificar la alimentacion de tabaco (1) recibida desde la tolva (12);
distribuir la alimentacion de tabaco dosificada (14A, 14B, 15A, 31A, 31B) en una salida de una camara (14) de
alimentacion de tabaco; girar una rueda de vacio (10, 10A, 10B) en la salida de la camara (14) de alimentacion de
tabaco que recibe el tabaco dosificado (14A, 14B, 15A, 31A, 31B) en ranuras (19) y puntos finales (20) de la rueda
de vacio giratoria (10, 10A, 10B); retornar del exceso de tabaco (2A) para posterior procesamiento a través de una
camara de retorno (2B); liberar las columnas de hebras de tabaco dosificado (15, 15B) desde un punto de liberacion
de la rueda de vacio giratoria (10, 10A, 10B); transportar las columnas de hebras de tabaco dosificado (15,15B) por
el aire a una seccion de elaboracién de varilla/formacion de filtro; combinar al menos una de las columnas de hebras
de tabaco dosificado (15, 15B) y material insertado con papel preformado (6); y formar una varilla de tabaco
concéntrica y/o una varilla de tabaco concéntrica hueca (17°).

5. Método segun la reivindicacién 4, en el que el transporte de columnas de hebras de tabaco dosificado comprende
ademas: proporcionar aire comprimido (28) para el transporte de las columnas de hebras de tabaco dosificado (15,
15B), ajustar el equilibrio de aire comprimido de acuerdo con un efecto venturi debido al ajuste de la posicion de una
camara de transporte de aire (29A, 29B); y proporcionar un pasaje de alivio para el aire comprimido (28) a través de
un manguito perforado (21) de alivio de aire.

6. Método segun la reivindicacion 5, en el que la formacion de una varilla de tabaco concéntrica y/o una varilla de
tabaco concéntrica hueca comprende ademas: mover el papel preformado a una posicién por debajo de una
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pluralidad de columnas de hebras de tabaco dosificado (15, 15B) en una salida de un reductor de seccién doble
(25A, 25B); dar forma y soportar el papel preformado (6) y las columnas de hebras de tabaco dosificado (15, 15B)
dentro del papel preformado con una guarnicion (7) por debajo del papel (6); dar forma a las columnas de hebras de
tabaco dosificado (15, 15B) que salen del reductor de seccion doble (25A, 25B) con una lengleta (9) conectada a la
porcién superior de un manguito perforado (21) de alivio de aire en la salida del reductor de seccion doble (25A,
25B); eliminar el polvo de una zona que encierra el manguito perforado (21) de alivio de aire, la lengleta (9) y una
porcion de la guarnicion (7); y sellar una costura superior del papel (6) para formar una salida de una varilla de
tabaco concéntrica y/o una varilla de tabaco concéntrica hueca (17°).
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7. Técnica anterior

13



ES 2398 610 T3

-t
SN

b ]
7 .@\w‘m@wﬁ:{ d

/

14



ES 2398 610 T3

-~ b - ’ w-_;'\_'_\\ -r,"
N S W——C

15



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

