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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para la fabricacion de cajetillas de cigarrillos

La invencion se refiere a un procedimiento segun el preambulo de la reivindicaciéon 1 y a un dispositivo segun el
preambulo de la reivindicacion 14.

En la fabricacién de cajetillas de cigarrillos se pegan entre si zonas individuales de la correspondiente seccion
recortada. De manera adicional se encolan normalmente secciones recortadas separadas, como por ejemplo un
cuello o una seccion recortada interior, en la cual esta envuelto el bloque de cigarrillos, con la seccién recortada.
Para este fin es conocido proveer zonas individuales de la seccién recortada, mediante el uso de valvulas de cola,
de porciones de cola individuales, en particular puntos de cola.

A menudo se dan durante el pegado de las zonas de seccion recortada sin embargo, ensuciamientos de cola. Esto
se debe sobre todo a que las valvulas de cola aplican demasiada cola en zonas de seccion recortada de pequefia
superficie. La cola sobrante sale al presionarse las zonas a pegar una contra la otra, de manera indeseada hacia el
exterior y ensucia otras zonas de la seccion recortada.

Es desventajoso ademas de ello en el caso del encolado conocido de secciones recortadas de cajetilla de cigarrillos,
gue durante el proceso de produccion, el tamafio o la cantidad de la porcién de cola que se ajusta en las valvulas de
cola, que resulta durante un ciclo de apertura de valvula, se modifica sin querer. Ya que de manera indeseada se
calienta mediante el calor de escape de la maquina de empaquetado la cola durante el proceso de produccion. Esto
conduce a una reduccion de la viscosidad de la cola. Al inicio de la produccién, cuando todas las partes de la
maquina aln estan frias, la cola presenta por lo tanto una viscosidad mayor que tras una determinada duracién de la
produccién. Una viscosidad de la cola méas reducida tiene como consecuencia no obstante, en caso de por lo demas
ajustes de valvula sin modificar, una cantidad de porcién de cola mayor indeseable de la cola que sale de la valvula
durante un ciclo de apertura.

Partiendo de este estado de la técnica es tarea de la presente invencién indicar un procedimiento y un dispositivo del
tipo mencionado inicialmente, con los cuales sea posible un encolado lo méas preciso posible de las secciones
recortadas. Es tarea también de la presente invencion indicar una valvula, la cual pueda usarse para este fin.

Esta tarea se soluciona mediante un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicacion 1, asi como con un
dispositivo con las caracteristicas de la reivindicacion 14.

Segun esto, el procedimiento seguln la invencion para la fabricacion de cajetillas de cigarrillos segun la reivindicacion
1, se caracteriza por que las porciones de cola individuales, separadas espacialmente, son gotas de cola, las cuales
se aplican para el pegado de las zonas de seccion de recorte individuales de manera precisa en al menos dos
tamafios de porcion o cantidades de porcion diferentes sobre la correspondiente seccién recortada de cajetilla y/o la
correspondiente seccion recortada separada correspondiente. En este caso se aplican en las zonas de borde de al
menos una lenglieta de plegado de la seccion recortada de cajetilla, gotas de cola mas pequefias que en zonas que
se encuentran mas hacia el exterior de esta lenglieta de plegado.

Pueden aplicarse de esta manera en zonas criticas de la seccion recortada, en particular en las zonas de borde, por
ejemplo, tamafios de porcion mas pequefios, es decir, cantidades de cola méas pequefias, que mas hacia el interior
de la seccion recortada. En correspondencia se reduce el riesgo de que al juntarse las zonas de seccién recortada a
pegarse entre si, se presione cola hacia el exterior o salga hacia el exterior.

En esta realizacion de la invencién, las porciones de cola separadas espacialmente sobre la seccion recortada
presentan de esta manera correspondientemente diferentes cantidades de cola o tamafios de cola. Estas porciones
individuales separadas espacialmente se producen de manera ventajosa respectivamente solo en un unico ciclo de
apertura de valvula. En este caso un ciclo de apertura de valvula comprende partiendo de la valvula cerrada la
apertura una vez de la valvula con a continuacion cierre de la misma. De manera alternativa puede estar previsto en
esta forma de realizacion de la invencién no obstante basicamente también, producir las porciones de cola
separadas individuales correspondientemente mediante una apertura multiple de la valvula.

En otra forma de realizacion de la invencion se aplican las porciones de cola mediante la valvula de cola o el grupo
de vélvulas de cola, sobre las zonas de seccion recortada. Una instalacion de control y/o de regulacién controla y/o
regula en este caso de manera automatica el tamafio o la cantidad de la porcién de cola correspondientemente
generada por la al menos una valvula de cola durante un Unico ciclo de apertura de valvula, y en concreto
dependiendo de al menos un parametro.

La cantidad o el tamafio de la correspondiente porcién de cola se refieren en esta forma de realizacion por lo tanto a
la cantidad de la porcion o al tamafio de la porcién que se genera durante un Unico ciclo de apertura, que partiendo
de la valvula cerrada comprende la apertura una vez de la valvula con cierre posterior.
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De manera preferente, el parametro, dependiendo del cual se controla y/o se regula el tamafio o la cantidad de las
porciones de cola generadas, es una magnitud de medicion medida de manera continua o en intervalos
predeterminados, que influye en el tamafio o en la cantidad de la porcion de cola.

En otra configuracion de la invencion ésta es al menos una magnitud de medicién que influye en la viscosidad de la
cola y/o al menos una magnitud de medicion influida por la viscosidad de la cola. De manera ventajosa la magnitud
de medicion es en este caso la temperatura de la cola que se suministra a las valvulas de cola o que se encuentra
en una valvula de cola y/o la presion aguas abajo de una bomba de transporte, mediante la cual se suministra la cola
a la vélvula de cola.

De manera adicional o alternativa, la magnitud de medicién puede ser una caracteristica especifica, que caracterice
los movimientos de un érgano de cierre, el cual se mueva al menos parcialmente en la valvula de cola dentro de la
cola.

En lo que se refiere al 6rgano de cierre que se ha mencionado, este se mueve normalmente entre una posicion de
cierre que evita salida de cola de la valvula y una posicién se apertura que posibilita la salida de la cola en una y/u
otra direccioén. Para controlar y/o regular de manera adecuada el correspondiente tamafio de la porcion de cola, se
controla y/o se regula por lo tanto ventajosamente la duracién, en la cual se encuentra el 6rgano de cierre en la
posicion de apertura, dependiendo de la magnitud de medicion mencionada, la cual influye en la viscosidad de la
cola o influida por la viscosidad de la cola.

Una valvula para medios que fluyen, la cual puede usarse para un procedimiento de este tipo, presenta una abertura
de salida o de valvula, asi como el érgano de cierre, con el cual puede moverse en una y/o en otra direccion la
valvula entre la posicion de apertura y la posicion de cierre. La valvula se caracteriza por al menos un sensor para la
medicion de la viscosidad del medio fluyente, por ejemplo, cola, y/o para la medicién de la al menos una magnitud
de medicion que influye en la viscosidad del medio fluyente, y/o para la medicién de la al menos una magnitud de
medicion influida por la viscosidad del medio fluyente. Una vélvula de este tipo naturalmente puede usarse no solo
para cola, sino para todos los medios fluyentes con viscosidad modificable.

En una forma de realizacion preferente el sensor de la valvula es un sensor de temperatura con el cual puede
medirse la temperatura del medio o de la cola fluyente que se encuentra en la valvula y/o un sensor para la
deteccién de al menos una caracteristica especifica, el cual caracteriza los movimientos del 6rgano de cierre de la
valvula que se mueve dentro del medio. Preferentemente de manera adicional pero también alternativa, la valvula
puede tener en este caso un sensor de aceleracion, con el cual pueden detectarse movimientos acelerados del
organo de cierre dentro de la carcasa de la valvula de la valvula.

Otras caracteristicas de la invencion resultan de las reivindicaciones secundarias que acompafian, de la siguiente
descripcion de un ejemplo de realizacion preferente, asi como de los dibujos que acompafian. En estos muestran:

La Fig. 1 una seccion recortada extendida para una cajetilla de cigarrillos, en concreto una caja
plegable (tapa abatible) con puntos de cola impresos,

La Fig. 2 una unidad de recorte de una maquina de empaquetado para la fabricacién de cajas
plegables en vista lateral (parcialmente seccionada),

La Fig. 3 una seccion vertical a través de una valvula de cola de la unidad de recorte de la Fig. 2,

La Fig. 4 un diagrama de corriente-tiempo, el cual muestra la intensidad de la corriente de la
corriente eléctrica a través de un electroiman de la valvula de cola de la Fig. 3,

La Fig. 5 una representacion esquematica de los procesos de control/regulaciéon en el
control/regulacion de un grupo de valvulas de cola segun las Figs. 1 — 3,

La Fig. 6a y la Fig. 6b dos representaciones esquematicas de las fuerzas magnéticas que actian en la valvula.

Los detalles representados en los dibujos se refieren a la fabricacion de cajetillas 10, en concreto cajetillas de
cigarrillos del tipo caja plegable o tapa abatible a partir de secciones recortadas.

Una cajetilla 10 consiste esencialmente en una seccién recortada de una cajetilla 11 segun la Fig. 1 de cartén
(delgado). La cajetilla 10 presenta en este caso una parte de caja inferior 12, asi como una tapa 13. La tapa 13 esta
unida a través de una linea de articulacion 14 con la parte de caja inferior 12.

La seccion recortada de cajetilla 11 de un pliego forma mediante lineas de pliegue superficies marcadas para una
pared anterior 15, para una pared de base 16, para una pared posterior 17, asi como para lengiietas laterales 18
interiores y lengletas laterales 19 exteriores. Para la formacion de la tapa 13 la seccién recortada 11 consiste en
una pared posterior de tapa 20, en una pared frontal 21 y en una pared anterior de tapa 22. A ésta se une una
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lenglieta interior de tapa 23, que esta plegada hacia el lado interior de la pared anterior de tapa 22 y unida con ésta.
Para la formacion de paredes laterales de tapa estan previstas lengietas laterales de tapa interiores 24 y lengletas
laterales de tapa exteriores 25.

La seccion recortada 11 esta prefabricada por completo. Habitualmente un lado exterior de la cajetilla 10 terminada
esta provisto en este caso de una impresion de superficie completa. Un lado interior de la seccion recortada 11 no
presenta impresion.

La seccion recortada de cajetilla 11 se provee durante la fabricacion, mediante un grupo 26 de valvulas de cola 27,
de porciones de cola individuales separadas espacialmente, en concreto gotas de cola en forma de punto. Una
particularidad de la invencion es que en este caso, a diferencia del estado de la técnica, se usan puntos de cola de
diferente tamafio de gota o cantidad de gota.

En la forma de realizacion de la Fig. 1 se han usado dos tamafios de gota diferentes, en concreto puntos de cola 29
mas grandes y puntos de cola 28 mas pequefios.

Los puntos de cola 28a, 29a en la zona de las lengietas laterales exteriores 19 y en correspondencia los puntos de
cola 28b, 29b en la zona de las lengletas laterales de tapa exteriores 25 sirven para la unién de las lengiietas
laterales 19, 25 con las correspondientes lengiietas laterales interiores 18 o 24.

En la zona de la pared anterior 15 de la parte de caja 12 hay dispuestos cuatro puntos de cola 29c, los cuales sirven
para la fijaciéon de una seccion recortada separada 44 con la seccion recortada de cajetilla 11, en concreto un
llamado cuello. El cuello 44 se fija ademas de ello mediante puntos de cola 29c dispuestos en las lengletas laterales
interiores 18. Otros puntos de cola 29d en la zona de la pared anterior 15, asi como en la zona de la pared posterior
17 y de las lengletas laterales interiores 18 sujetan el contenido de la cajetilla, en concreto una seccién recortada
interior separada, no representada, que rodea un grupo de cigarrillos, habitualmente de papel de estafio.

Para pegar la lengueta interior de tapa 23 con la pared anterior de tapa 2 hay aplicados puntos de cola 29e en la
zona de la pared anterior de tapa 22, asi como en correspondencia con ello puntos de cola 29f en la zona de la
lenglieta interior de la tapa.

Es particularmente importante que en diferentes zonas de borde de la seccién recortada de cajetilla 11 estén
aplicados los puntos de cola 28 mas pequefios, mientras que los puntos de cola 29 mas grandes estan dispuestos
sobre todo mas hacia el interior en la seccién recortada 11. Esto ha de evitar en particular que al juntarse o
presionarse las zonas individuales a pegarse, haya en las zonas de borde pegamento excedente, el cual salga hacia
el exterior y en particular ensucie el lado impreso de la seccion recortada de cajetilla 11.

Las gotas de cola 28 méas pequefias se usan segun la invencién de manera ventajosa alli donde es necesario debido
al tipo de las superficies que han de pegarse entre si.

La Fig. 2 muestra aquella parte de una maquina de empaquetado para la fabricacién de cajetillas de cigarrillos 10,
en la cual se aplican las gotas de cola 28, 29 de diferente tamafio sobre las secciones recortadas 11 individuales, en
concreto una llamada unidad de recorte 30.

Desde un depésito 31 de la unidad de recorte 30 se separan las secciones recortadas de cajetilla 11 mediante una
instalacion de separacién, en concreto una rueda de deslizamiento 32 rotativa. Para ello hay dispuestas en la
superficie perimetral de la rueda de deslizamiento 32, aberturas de aspiracion, las cuales se solicitan con presion
negativa. La rueda de deslizamiento 32 esta dispuesta por debajo del depdsito de secciones recortadas 31 y arrastra
durante una rotacién respectivamente la seccién recortada 11 inferior del depésito 31 mediante aspiracion de la
misma, y entrega la misma durante una rotacion (parcial) a un primer par de rodillos de transporte 36. El primer par
de rodillos de transporte 36, asi como otro par de rodillos de transporte 37 subsiguiente, transportan la seccién
recortada 11 a lo largo de una cinta de transporte 33 ligeramente inclinada con respecto a la horizontal, que esta
dispuesta por debajo de la rueda de deslizamiento 32.

Las secciones recortadas 11 estan apiladas unas sobre otras dentro del depésito 31, estando dirigido
correspondientemente hacia arriba un lado habitualmente impreso de la seccién recortada 11. Tras haberse
depositado la correspondiente seccion recortada 11 sobre la cinta de transporte 33, el lado sin imprimir de la seccién
recortada 11 esta dirigido hacia arriba.

La cinta de transporte 33 presenta una guia superior 34 y una guia inferior 35. Entre la guia superior 34 y la guia
inferior 35 se transportan las secciones recortadas 11 individuales durante el transcurso unas tras otras mediante el
par de rodillos de transporte 37, hasta que acceden a la zona de un revélver de plegado 38.

Antes de alcanzar el revélver de plegado 38, es decir, al inicio del movimiento de transporte sobre la cinta de
transporte 33, las secciones recortadas 11 que se suceden se proveen aguas abajo del segundo par de rodillos de
transporte 37, de las gotas de cola 28, 29. Para este fin esta posicionado por encima de la guia superior 34 el grupo
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de valvulas de cola 26 de valvulas de cola 27. El grupo de valvulas de cola es parte de una instalaciéon de aplicaciéon
de cola, la cual sera descrita mas adelante con mayor detalle.

Tras la aplicacion de las gotas de cola 28, 29 individuales, se transportan las secciones recortadas 11 encoladas de
manera conocida en si en direccién del revélver de plegado 38, hasta que la correspondiente seccion recortada 11
gueda por encima de una bolsa 39 del revélver de plegado 38. Mediante un brazo de ajuste 40 se alinea la
correspondiente seccion recortada 11 y a continuacion se empuja mediante un macho 41 a lo largo de paredes de
plegado 42 de un hueco de plegado hacia la bolsa 39. Durante la rotacién ciclica del revolver de plegado 38
alrededor de un eje central 43, se guia la seccion recortada 11 hacia diferentes estaciones de plegado dispuestas a
lo largo de un arco circular, en las cuales se llevan a cabo igualmente de manera conocida procesos de plegado
complejos. En particular se suministran en este caso bloques de cigarrillos, los cuales estan rodeados de secciones
recortadas provenientes de bobinas de papel estafiado. Alli se introduce ademas el correspondiente cuello de
cajetilla 44 en el proceso de plegado. Las zonas de seccion recortada provistas de cola de cada seccién recortada
11 se pliegan de la manera que ya se ha descrito anteriormente y ya se pliegan parcialmente entre si. Tras
abandonar el revolver de plegado 38, las correspondientes secciones recortadas 11 ya se pliegan en gran medida
hasta terminarse y se suministran a una estacion de desviadores de plegado no representada. Alli se llevan a cabo
los ultimos pliegues y pegados.

La instalacion de aplicacién de cola, en particular el grupo de valvulas 26 de la instalacién de aplicacion de cola, esta
configurada de manera particular. La Fig. 3 muestra una Unica valvula de cola 27 del grupo de valvulas de cola 26.
Dispone de una carcasa de valvula 45, a la cual se suministra un medio con capacidad de fluencia, en este caso
cola, a través de una conduccion de cola 46. Las porciones de cola individuales pueden salir de la abertura de
véalvula 47 inferior, la cual esta limitada por un asiento de valvula 48 conico o en forma de cono. Con el asiento de
valvula 48 interactiia un 6rgano de cierre 49 mévil. El érgano de cierre 49 dispone de un cuerpo de cierre 50 dirigido
hacia el asiento de valvula 48 o la abertura de valvula 47. Este cuerpo de cierre 50 tiene una configuracién en forma
de bola. En caso de abertura de valvula 47 cerrada, el cuerpo de cierre 50 se mantiene en conexion sellante con el
asiento de valvula 48. El cuerpo de cierre 50 esta unido a través de una pieza intermedia 51 con una pieza de
émbolo 52 como parte del érgano de cierre 49. La pieza de émbolo 52 y con ello el 6rgano de cierre 49 puede
moverse dentro de la carcasa de valvula 49 en direccion hacia el asiento de valvula 48 y de vuelta, es decir, en una
y otra direccién o hacia arriba y hacia abajo.

Por encima del asiento de valvula 48 hay formada una camara de valvula 53, en la cual desemboca la conduccion
de cola 46 y de la cual, en caso de valvula abierta, sale cola a través de la abertura de véalvula 47.

La carcasa de valvula 45 esta provista de un espacio interior 54 redondo en seccidn transversal continuo, abierto por
el lado opuesto a la abertura de valvula 47. Este esta cerrado hacia el exterior, y en concreto mediante un perno
roscado 55 con junta 56. El perno roscado 55 ajustable es al mismo tiempo un tope para los movimientos en una y/u
otra direccién del 6rgano de cierre 49.

El érgano de cierre 49 puede moverse mediante un érgano de accionamiento a la posicién de cierre y mediante un
medio contrario a la posicidn de apertura. El 6rgano de accionamiento es preferentemente eficaz continuamente, de
manera que la posicion de cierre de la valvula o de la pieza de cierre 50 es la posicion normal. El érgano de recogida
para el movimiento del érgano de cierre 49 a la posicion de apertura es un electroiman 57, el cual rodea el 6rgano de
cierre 49 al menos por una zona parcial. La pieza de émbolo 52 metdlica actia dentro de una bobina del electroiman
57 como su nicleo. En caso de aplicacion de corriente se transmite de esta manera una fuerza magnética a la pieza
de émbolo 52 y debido a ello se mueve el 6rgano de cierre 49 en general a la posicion de apertura.

El 6rgano de cierre 49 esta preferentemente solicitado de manera permanente en la direccion de cierre mediante un
medio de cierre. Este esta configurado en el presente ejemplo de realizacién como iman permanente, el cual ejerce
una fuerza magnética permanente sobre el drgano de cierre 49 en el sentido de un movimiento de cierre. El iman
permanente consiste en dos imanes individuales 58, 59, de los cuales uno esta dispuesto de manera fija en la
carcasa de valvula 45 y el otro en el 6rgano de cierre 49. En el presente caso, el iman individual 58 esta dispuesto
en la zona de extremo del perno roscado 55, y en concreto en la zona de la superficie de extremo dirigida hacia la
pieza de émbolo 52. El iman individual 58 se encuentra en una escotadura o cavidad en la zona de extremo del
perno roscado 55, y en concreto ligeramente retrasado con respecto a la superficie de extremo o frontal del perno
roscado 55. El iman individual 58 esta de esta manera sustentado.

El otro iman individual 59 esta dispuesto de manera analoga en el extremo (superior) de la pieza de émbolo 52 o
integrado en una correspondiente escotadura. Los imanes individuales 58, 59 tienen de esta manera también en
caso de una valvula de cola abierta, una separacion (minima).

Los imanes permanentes 58, 59 adyacentes estan posicionados de tal manera que los mismos polos estan dirigidos
uno hacia el otro, por ejemplo, los polos norte. Mediante los imanes individuales permanentes 58, 59 se transmite de
esta manera permanentemente una fuerza de repulsién al 6rgano de cierre 49, de manera que éste queda solicitado
en posicién de cierre. El movimiento de apertura mediante el electroiman 57 supera esta fuerza de cierre
permanente.
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El medio o la cola pueden acceder hasta la zona de los imanes permanentes 58, 59. La zona del 6érgano de cierre 49
0 de su pieza de émbolo 52 esta provista de un contorno exterior poligonal o aproximadamente hexagonal, de
manera que con respecto al espacio interior 54 cilindrico resultan espacios huecos, a través de los cuales puede
acceder cola hasta la zona de los imanes individuales 58, 59. Una pieza distanciadora 60 en el extremo superior de
la pieza de émbolo 52 esta provista de aberturas de paso o interrupciones 61 de alineacion radial que permiten el
paso de cola, de manera que ésta puede volver a salir de la correspondiente zona. En lugar de una pieza
distanciadora 60 con interrupciones 61 pueden haber dispuestos varios separadores, los cuales, como la pieza
distanciadora 60 garantizan la separacién minima entre los dos imanes individuales 58, 59.

La valvula puede estar provista de una Unica abertura de valvula 47 central. De manera alternativa pueden estar
previstas varias aberturas de valvula o de boquilla.

Es particularmente importante que la valvula 27 presente ademéas de ello un sensor de temperatura 62. Este esta
posicionado de tal manera que el cabezal de medicidon 63 del sensor de temperatura 62 penetra en la camara de
véalvula 53. El sensor de temperatura esta posicionado, dicho con otras palabras, de tal manera que puede medirse
la temperatura de la cola que se encuentra en la cdmara de valvula 53. El sensor de temperatura 62 esta unido con
una conexién de cable 64 con una instalacion de control y/o de regulacion 65 que controla y/o regula la valvula de
cola 27.

La valvula 27 tiene ademas de ello un sensor de aceleracion 66. El sensor de aceleracion 66 entra partiendo del lado
superior de la valvula 27 en la pared de carcasa superior de la valvula 27. Esta dispuesto de tal manera que puede
detectar movimientos de aceleracion, los cuales lleva a cabo el 6rgano de cierre 49 en el marco de los movimientos
de apertura y de cierre. El sensor de aceleracion 66 esta unido con una conexién de cable 67 con la instalacion de
control y/o de regulacion.

Dependiendo de los resultados de medicion detectados por los sensores 62, 66 se controla y/o se regula la valvula
27. Esto se explicara a continuacién con mayor detalle mediante la Fig. 5.

Con el grupo de valvulas de cola 26 se aplican los puntos de cola 28, 29 de diferente tamafio sobre la
correspondiente seccion recortada 11. El grupo de valvulas de cola 26 presenta para este fin seis valvulas de cola
27 dispuestas en una hilera transversalmente con respecto a la extension longitudinal de la seccion recortada. Las
valvulas de cola 27 individuales estan estructuradas en este caso respectivamente como la valvula de cola 27
mostrada en la Fig. 3. Cada una de las valvulas de cola 27 esta fijada a un soporte 68 comun del grupo de valvulas
de cola 26. Al grupo de valvulas de cola 26, y con ello a cada valvula de cola 27 individual, se le suministra cola a
través de una alimentacion de cola 69 comun. Por el interior del soporte de grupo 68 se extienden conducciones
ramificadas individuales, las cuales conducen la cola desde la alimentaciéon de cola 69 comun, central, a las valvulas
de cola 27 individuales, en particular a las correspondientes conducciones de cola 46 de las valvulas de cola 27.

La alimentacion de cola se produce mediante una bomba de transporte 70 de la instalacién de aplicaciéon de cola,
que transporta la cola desde un depdsito no representado en direccion del grupo de valvulas 26. Un regulador de la
presion 71 dispuesto aguas abajo de la bomba de transporte 70 permite el ajuste de una presién de trabajo
adecuada. Mediante un indicador de la presion 72 dispuesto aguas abajo del regulador de la presion 72, puede
leerse la presion real actual.

Desde las valvulas 27 individuales del grupo de valvulas 26 conducen correspondientemente conducciones de
control 73 hacia correspondientes salidas de la instalacion de control y/o de regulacion 65. En el presente ejemplo
de realizacion la transmision de las sefiales de control a las valvulas de cola 27 se conduce mediante conexion por
cable. Basicamente es concebible no obstante también transmitir las sefiales de control de manera inalambrica.

El suministro de corriente de las valvulas de cola 27 individuales se produce mediante una fuente de corriente
separada no representada.

Segun la invencion, los tamafios de los puntos de cola 28, 29, los cuales son producidos por las véalvulas de cola 27,
se controlan y/o se regulan dependiendo de al menos un parametro, de manera automatica. En el presente caso se
miden en concreto dos magnitudes de medicién, las cuales estan influidas por la viscosidad de la cola o que
dependen de la misma.

Esto es por un lado la temperatura de la cola medida por la temperatura del correspondiente sensor de temperatura
62. Por otro lado se detectan movimientos acelerados del érgano de cierre 49 por parte del sensor de aceleraciéon
66.

Todas las relaciones se explican con mayor detalle mediante las Figs. 3,4y 5:
al inicio de una apertura de la valvula de cola 27, el érgano de cierre 49 se mueve mediante la fuerza magnética

producida por el electroiman 57, de manera acelerada hacia arriba, es decir, el 6rgano de cierre 49 se acelera
desde la velocidad 0 a una determinada velocidad final. Esta aceleracion, aceleracion inicial 86 en el diagrama
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aceleracion-tiempo 87 de la Fig. 4, la registra el sensor de aceleracién 66.

Para permitir el movimiento de apertura completo, acelerado al menos inicialmente, del érgano de cierre 49
mediante la cola espesa, se solicita el 6rgano de cierre 49 inicialmente con una primera fuerza, fuerza de apertura,
mayor. Para este fin, el electroiman 57 es atravesado por una corriente eléctrica 88 de intensidad determinada,
comparativamente mayor, corriente de apertura, que da lugar a la fuerza de apertura que actia sobre el 6rgano de
cierre 49, comparese el diagrama intensidad de corriente/tiempo 89 de la Fig. 4.

Al final del movimiento de apertura el 6rgano de cierre 49 entra en contacto con el perno roscado 55, en concreto
con su lado inferior. El érgano de cierre 49 es frenado por lo tanto en el momento del contacto, en concreto se
acelera negativamente a la velocidad 0. También este movimiento de aceleracion, aceleracion final 90 negativa, es
medido por el sensor de aceleracién 66.

Para mantener el 6rgano de cierre 49 ahora en esta posicién de apertura, ha de aplicarse solo una fuerza de
sujecién menor en comparacion con la fuerza de apertura. Para este fin, el flujo de corriente puede ser reducido por
el electroiman 57 tras el contacto del elemento de cierre 49 con el perno roscado 55. De esta manera fluye ya solo
una corriente 91 de intensidad reducida con respecto a la corriente de apertura 88, denominada en lo sucesivo como
corriente de mantenimiento 91.

Para hacer retroceder a continuacion la valvula 27 a la posicion de cierre, se impide el flujo de corriente a través del
electroiman 57, es decir, se reduce a cero.

Dado que el 6rgano de cierre 49 se mueve dentro de la cola, sus movimientos dependen naturalmente de manera
directa de la viscosidad de la cola. En concreto se mide en el presente caso mediante el sensor de aceleracién la
duracion dependiente de la viscosidad, que requiere el 6rgano de cierre 49 para ser movido desde la posicion de
cierre a la posicion de apertura. Esta duracion, tiempo de apertura, puede determinarse en cuanto que se mide el
tiempo que transcurre entre la aceleracion inicial 86 del érgano de cierre 49 al inicio del movimiento de apertura y la
aceleracion final 90 negativa al final del movimiento de cierre. Dependiendo de la viscosidad actual de la cola que
rodea el 6rgano de cierre 49 transcurre en este caso mas tiempo de apertura t o0 menos tiempo de apertura t.

Los resultados de medicion del tiempo de apertura pasan al control y/o la regulacion de la correspondiente valvula
de cola 27 o del grupo de valvulas de cola 26 debido a que la duracién de la actuacion de fuerza de la fuerza de
apertura, es decir, la duracién en la que fluye la corriente de apertura 88, se adapta correspondientemente al tiempo
de apertura medido. En el presente ejemplo de realizacion se iguala la duracién en la que la corriente de apertura
atraviesa el electroiman 57, al tiempo de apertura medido.

Como ya se ha descrito, la viscosidad de la cola es tanto mas baja, cuanto mas alta es la temperatura de la cola.
Esto conduce en el caso de por lo demas condiciones iguales, a gotas de cola correspondientemente mas grandes,
las cuales salen hacia el exterior a través de la abertura de valvula 47. Para lograr por ejemplo, en el caso de una
temperatura de cola que aumenta durante el proceso de produccion a medida que pasa el tiempo, aun asi un
tamafo de gota de cola constante, han de ajustarse los tiempos en los cuales esta abierta la valvula de cola 27, de
manera correspondiente a la viscosidad cambiante o a la temperatura de la cola cambiante. En correspondencia se
mantiene el 6rgano de cierre 49 de la valvula de cola 27 en caso de viscosidad de cola en reduccion durante
correspondientemente tiempos mas cortos en la posicion de apertura que permite la salida de cola, para lograr un
tamafio de punto de cola constante. En correspondencia con ello se acorta o amplia el tiempo, en el cual fluye la
corriente de mantenimiento 91 a través del electroiman 57, de forma adecuada.

En la Fig. 5 se representa esquematicamente mediante una flecha de trazos que se detectan las correspondientes
sefiales de aceleracion 74 de cada una de las valvulas de cola 27. Las sefiales de aceleracion 74 se transmiten a la
instalacion de control y/o de regulacion 65 en sus entradas. De manera correspondiente se transmiten las sefales
de temperatura 75, las cuales provienen de los correspondientes sensores de temperatura 62, de igual manera a la
instalacion de control y/o de regulacién 65. De manera alternativa es posible naturalmente equipar solo una de las
véalvulas de cola 27 del grupo de vélvulas 26 con los correspondientes sensores 62, 66. Esta valvula de cola elegida
serviria entonces como representante de las otras valvulas de cola 27 y las otras valvulas de cola 27 se controlarian
y/o se regularian de forma analoga dependiendo de los resultados de la medicion en la valvula de cola 27 elegida.

Como magnitud de entrada adicional se suministra a la instalacion de control y/o de regulacién 65 un niamero de
revoluciones de la maquina. La medicion del nimero de revoluciones de la maquina se produce habitualmente a
través de un transmisor de nimero de revoluciones de maquina 77.

Finalmente se transmiten a la instalacion de control y/o de regulacion 65 como magnitudes de entrada también
sefiales de presion 78, las cuales genera el transmisor de presion 72.

En la instalacién de control y/o de regulaciéon 65 se procesan o se evallan las llamadas magnitudes de entrada.
Dependiendo de las magnitudes de entrada se suministran a las valvulas 27 a través de las conducciones de control
73 sefiales de control. En concreto se suministran sefiales de control, las cuales influyen en la corriente que fluye a
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través del correspondiente electroiman 57 de la correspondiente valvula 27, en concreto tanto en lo que se refiere a
la intensidad de la corriente, como también en lo que se refiere a los correspondientes momentos en los cuales fluye
la corriente o en lo que se refiere a intervalos de tiempo del flujo de corriente.

Para este fin la instalacion de control y/o de regulacién 65 puede hacer uso dependiendo de las magnitudes de
entrada de curvas de control 79 memorizadas. Estas predeterminan intensidades de corriente dependiendo del
tiempo, con las cuales se solicita el correspondiente electroiman 57 de la correspondiente valvula 27. Basicamente
es concebible también que la instalacion de control y/o de regulacién 65 calcule este tipo de sefiales de control
dependiendo de principios predeterminados de manera auténoma.

Al seleccionarse las curvas de control 79 o durante el célculo de las mismas, la instalacion de control y/o de
regulacion 65 hace uso de una base de datos 80 en la que estdn memorizados los méas diversos conjuntos de
parametros, en particular de manera seleccionable, los cuales se asocian con la cajetilla de cigarrillos 10 a fabricar o
con la seccion recortada 11 a encolar. Este conjunto de parametros puede comprender por ejemplo la velocidad de
la maquina 81. La base de datos 80 puede comprender ademas de ello diferentes tamafios de gotas de cola 82a —
82d.

El operario puede elegir en este caso por ejemplo, qué tamafio de gota ha de ajustarse para la correspondiente
seccion recortada. Esta seleccion puede producirse en particular individualmente para cada valvula individual 27 del
grupo de valvulas 26.

Pueden haber memorizados ademas de ello diferentes patrones de puntos de cola 83a - 83c en la base de datos 80.
El operario puede elegir un patréon de puntos de cola 83 adecuado para la correspondiente seccion recortada 11 a
encolar. De manera correspondiente se controlan las valvulas de cola 27 o el grupo de valvulas de cola 26.

El tipo de cola 84 también puede ser un parametro, el cual forma parte de la seleccion de las curvas de control 79 o
del calculo de las mismas. De esta manera pueden haber memorizados dependiendo de los tipos de cola 84a, 84b
diferentes desarrollos de curva de viscosidad/temperatura 85, de los cuales hace uso la instalacion de control y/o de
regulacion 65.

Otro aspecto importante de la invencion se explica finalmente mediante las Figs. 6a y 6b. Se refiere a la alineacién
de los imanes individuales 58, 59 de la valvula 27. Ha podido verse en pruebas, que el movimiento de cierre
deseado, generado mediante el electroiman 57, del érgano de cierre 49 se logra sobre todo en las constelaciones
representadas en las Figs. 6a, 6b:

en la constelacion segin la Fig. 6a, los imanes individuales 58, 59 estan dispuestos de tal manera que sus polos
sur estan directamente opuestos. Un movimiento de apertura de la valvula 27 puede iniciarse en este caso sobre
todo cuando el flujo de la corriente conduce a través del bobinado que rodea el perno roscado 55 y el érgano de
cierre 49 al menos por secciones, del electroiman 57 mediante polaridad adecuada de la fuente de corriente del
electroiman 57 a un campo magnético, cuyo polo norte esta dispuesto junto al cuerpo de cierre 50 del érgano de
cierre 49, cuyo polo sur esta dispuesto por su parte en el correspondiente lado opuesto del electroiman 57, en
concreto junto al lado superior del perno roscado 55.

En la constelacion segun la Fig. 6b, los imanes individuales 58, 59 estan por el contrario dispuestos de tal manera
gue sus polos norte estan opuestos directamente. Un movimiento de apertura de la valvula 27 puede iniciarse en
este caso sobre todo cuando el flujo de corriente a través del electroiman 57 conduce a un campo magnético cuyo
polo sur esta dispuesto junto al cuerpo de cierre 50 del 6rgano de cierre 49. Su polo norte esta dispuesto por el
contrario en este caso correspondientemente en el lado opuesto del electroiman 57, en concreto junto al lado
superior del perno roscado 55.

Lista de referencias

10 Cajetilla 54 Espacio interior

11 Seccion recortada 55 Perno roscado

12 Parte de caja inferior 56 Junta

13 Tapa 57 Electroiman

14 Linea de articulacion 58 Imé&n individual

15 Pared anterior 59 Imé&n individual

16 Pared de base 60 Pieza distanciadora

17 Pared posterior 61 Interrupciones

18 Lenguetas laterales interiores 62 Sensor de temperatura
19 Lenguetas laterales exteriores 63 Cabezal de medicién
20 Pared posterior de tapa 64 Conexion de cable

21 Pared frontal 65 Instalacién de control/regulacion
22 Pared anterior de tapa

23 Lenguleta interior de tapa 66 Sensor de aceleracion
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Lengletas laterales de tapa interiores
Lenguetas laterales de tapa exteriores
Grupo de valvulas de cola

Vaélvula de cola

Puntos de cola mas pequefios
Puntos de cola mas grandes
Conjunto de recorte

Deposito

Rueda de deslizamiento

Cinta de transporte

Guia superior

Guia inferior

Par de rodillos

Par de rodillos
Revdlver de plegado
Bolsa

Brazo de ajuste
Macho

Pared de plegado
Eje

Cuello

Carcasa de vélvula
Conduccion de cola
Abertura de valvula
Asiento de valvula
Organo de cierre
Cuerpo de cierre
Pieza intermedia
Pieza de émbolo
Camara de vélvula

67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77

Conexion de cable

Soporte

Alimentacién de cola comun

Bomba de transporte

Regulador de la presion

Indicador de la presion

Conduccion de control

Flecha aceleracion

Sefiales de temperatura

Numero de revoluciones de maquina
Transmisor de ndmero de

revoluciones de maquina

78
79
80
81
82a —82d
83a - 83c
84a —84b
85

86
87

88
89
90
negativa
91

Sefiales de presion

Curva de control

Base de datos

Velocidad de maquina

Tamafios de gota de cola

Patron de puntos de cola

Tipo de cola

Curvas de viscosidad/temperatura

Movimiento de inicio acelerado
Diagrama aceleracion/tiempo
Corriente de apertura
Diagrama de corriente/tiempo

Movimiento final de aceleracién

Corriente de mantenimiento
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de cajetillas (10), en particular cajetillas de cigarrillos, a partir de secciones
recortadas (11, 44), uniéndose entre si zonas individuales, en particular lenglietas de plegado, de una seccion
recortada de cajetilla (11), y eventualmente con una o varias secciones recortadas separadas (44), dotandose por
zonas a la seccion recortada de cajetilla (11) y/o a la seccién recortada separada (44), mediante una o varias
valvulas de cola (27), de porciones de cola (28, 29) individuales separadas espacialmente entre si y juntdndose o
presionandose una contra otra a continuacién las zonas de seccién recortada a pegar, caracterizado por que las
porciones de cola (28, 29) individuales separadas espacialmente entre si para el pegado de las zonas de seccion
recortada individuales son gotas de cola, las cuales se aplican de manera precisa en al menos dos tamafios de
porcion o cantidades de cola diferentes sobre la correspondiente seccion recortada de cajetilla (11) y/o la
correspondiente seccion recortada separada (44), y por que en las zonas de borde de al menos una lengiieta de
plegado (19, 25) de la seccion recortada de cajetilla (11) se aplican gotas de cola mas pequefias que en zonas que
se encuentran mas hacia el interior de esta lengleta de plegado (19, 25).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por que para la unién de la seccién recortada separada
(44) con la seccién recortada de cajetilla (11) se aplican porciones de cola (29c, 29d) individuales, las cuales son
mayores que aquellas porciones de cola (28) que se aplican en zonas de borde de al menos una lengleta de
plegado (19, 25).

3. Procedimiento segln una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se mueve un 6rgano
de cierre (49) de la valvula de cola (27) en una y otra direccién entre una posicion de cierre que evita la salida de
cola de la véalvula (27) y una posicién de apertura que posibilita la salida de cola, solicitandose el érgano de cierre
(49) con una primera fuerza mayor, fuerza de apertura, la cual mueve el 6rgano de cierre (49) de la posicién de
cierre a la posicion de apertura, y solicitandose el érgano de cierre (49) a continuaciéon con una segunda fuerza
inferior en comparacién con la segunda fuerza, fuerza de sujecion, que mantiene el érgano de cierre (49) en la
posicion de apertura.

4. Procedimiento segun la reivindicacion 3, caracterizado por que la duracion, durante la cual el 6rgano de cierre
(49) es solicitado durante la posicion de apertura por la fuerza de sujecion, se varia, en particular se prolonga o se
acorta.

5. Procedimiento segun la reivindicacion 4, caracterizado por que la duracién se varia dependiendo del tamafio de
la porcion de cola y/o dependiendo de la viscosidad de la cola y/o dependiendo de la temperatura de la cola.

6. Procedimiento segiin una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que de manera continua
o en determinados intervalos de tiempo se mide al menos una magnitud de medicion que influye en el tamafio de la
porciéon de cola o en la cantidad de la porcion de cola y que dependiendo del resultado de medicion se
controla/regula la valvula de cola (27).

7. Procedimiento segun la reivindicacion 6, caracterizado por que la duracion, en la cual el 6rgano de cierre (49) se
encuentra en la posicién de apertura, se controla y/o se regula dependiendo de una magnitud de medicién que
influye en la viscosidad de la cola o influida por la viscosidad de la cola.

8. Procedimiento segun una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que un electroiman (57)
atravesado por una corriente eléctrica de determinada intensidad, corriente de apertura, da lugar a la fuerza de
apertura que actla sobre el 6rgano de cierre (49), que mueve el drgano de cierre (49) de la posicion cerrada a la
posicion abierta, y por que a continuacion el electroiman (57) es atravesado por una corriente eléctrica de baja
intensidad, corriente de mantenimiento, para dar lugar a la fuerza de mantenimiento que actla sobre el 6rgano de
cierre (49).

9. Procedimiento segun una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que una instalacion de
control y/o de regulacién (65) controla y/o regula la al menos una vélvula de cola (27).

10. Procedimiento segin una o varias de las reivindicaciones, caracterizado por que la instalacion de control y/o de
regulacion (65) eval(a los valores de medicién de la magnitud de medicién mediante datos, en particular curvas de
datos, las cuales estan memorizadas en una memoria de datos asignada a la instalacion de control y/o de regulacién
(65), y/o por que en una memoria de datos (80) asignada a la instalacion de control y/o de regulaciéon (65) esta
memorizado de manera seleccionable un conjunto de parametros asociado a la cajetilla (10) a fabricar 0 a la seccion
recortada (11) a encolar, y por que tras la seleccion de un conjunto de parametros se controla/regula la valvula de
cola (27) o el grupo de vélvulas de cola (26) dependiendo del conjunto de parametros elegido.

11. Procedimiento segun la reivindicacion 10, caracterizado por que el conjunto de parametros comprende datos
asociados a diferentes tamafios de porcién de cola o a cantidades de porcion de cola, datos asociados a diferentes
variantes de seccion recortada, datos asociados a diferentes velocidades de maquina (centrales) y/o datos
asociados a diferentes variantes de tipos de cola, habiendo memorizados preferentemente con respecto a cada
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variante de seccion recortada, datos que estan asociados a uno o varios patrones de puntos de cola a aplicar sobre
la seccion recortada.

12. Procedimiento segun la reivindicacion 11, caracterizado por que hay memorizados datos con respecto a cada
patrén de punto de cola memorizado, que describen el tamafio de la gota de cada punto de cola individual del patron
y/o momentos en los cuales la valvula de cola o la correspondiente valvula de cola (27) del grupo de valvulas de cola
(26) se abre o se cierra.

13. Procedimiento segun una o varias de las reivindicaciones, caracterizado por que la instalacién de control y/o de
regulacion (65) calcula mediante el conjunto de parametros elegido parametros de control para el control de la
vélvula de cola y/o por que la instalacién de control y/o de regulacion (65) mediante el conjunto de parametros
elegido lee parametros de control de la valvula de cola desde una memoria asignada a la instalacién de control y/o
de regulacion (65).

14. Dispositivo para la fabricacion de cajetillas a partir de secciones recortadas (11, 14) para llevar a cabo el
procedimiento segun una o varias de las reivindicaciones anteriores 1 — 13, con un transportador con el cual pueden
transportarse secciones recortadas (11) para la aplicacion de cola en una valvula de cola (27) o en varias valvulas
de cola (27) de un grupo de valvulas de cola (26) y con una instalacién de control y/o de regulacién (65) para el
control y/o la regulacion de la valvula de cola (27) o del grupo de valvulas de cola (26), que esta configurada de tal
manera que el tamafio o la cantidad de la correspondiente porcién de cola (28, 29) producida por la al menos una
véalvula de cola (27) puede controlarse y/o regularse de manera automatica dependiendo de al menos un parametro,
gue pueden aplicarse porciones de cola (28, 29) individuales, separadas espacialmente entre si, en concreto gotas
de cola, para pegar las zonas de seccién recortada individuales de manera precisa en al menos dos tamafos de
porcién o cantidades de cola diferentes sobre la correspondiente seccién recortada de cajetilla (11) y/o sobre la
correspondiente seccion recortada separada (44), y que en zonas de borde de al menos una lenglieta de plegado
(19, 25) de la seccion recortada de cajetilla (11) pueden aplicarse gotas de cola mas pequefias que en zonas que se
encuentran mas hacia el interior de esta lenglieta de plegado (19, 25).

11
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