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DESCRIPCIÓN 
 
Aparato y método para combinar componentes para artículos para fumar 
 
La presente invención se refiere a un aparato y método para combinar componentes para la producción de artículos 5 
para fumar. 
 
Los procesos y aparatos para fabricar artículos para fumar que consisten en una pluralidad de componentes son 
conocidos en la técnica. Por ejemplo, puede usarse un proceso de enrollado en el que los artículos para fumar y los 
componentes esencialmente se alinean perpendicularmente con respecto a la dirección de viaje. Alternativamente, 10 
puede usarse un proceso lineal, en el que los componentes esencialmente se alinean longitudinalmente a lo largo de 
la dirección de viaje. En algunas de las disposiciones, se usa una combinación de los dos procesos, por ejemplo, la 
combinación puede llevarse a cabo como un proceso de enrollado y la sobreenvoltura puede llevarse a cabo como 
un proceso lineal. Sin embargo, los aparatos y procesos de fabricación conocidos no son adecuados para fabricar 
artículos para fumar que comprenden un componente hecho de un material que no puede cortarse limpiamente con 15 
medios mecánicos de corte, tales como una cuchilla u hoja convencional.  
 
Es un objetivo de la presente invención proporcionar un aparato y un método adecuado para fabricar artículos para 
fumar que comprenden uno o más componentes hechos de un material que no puede cortarse limpiamente con una 
cuchilla convencional. El aparato y método de la presente invención es particularmente, aunque no exclusivamente, 20 
adecuado para fabricar artículos para fumar, en donde uno de los componentes es una fuente de calor combustible 
o elemento combustible, por ejemplo, una fuente de calor carbonosa.  
 
De conformidad con un primer aspecto de la invención, se proporciona un método para combinar dos o más 
componentes diferentes para la producción de artículos para fumar, en donde al menos uno de los componentes no 25 
puede cortarse limpiamente, el método comprende las etapas de: alimentar una corriente de componentes a lo largo 
de una trayectoria de suministro móvil; compactar la corriente de componentes en grupos de dos o más 
componentes diferentes, cada grupo corresponde a un artículo para fumar distinto, en donde los componentes 
dentro de un grupo colindan entre sí y en donde hay un espacio predefinido entre un grupo delantero de 
componentes y un grupo trasero de componentes; envolver los componentes en una trama de material; y cortar la 30 
trama de material en cada espacio entre los grupos de componentes.  
 
De conformidad con un primer aspecto de la invención, también se proporciona un método para combinar dos o más 
componentes diferentes para la producción de artículos para fumar, en donde al menos uno de los componentes no 
puede cortarse limpiamente, el método comprende las etapas de: alimentar una corriente de componentes a lo largo 35 
de una trayectoria de suministro móvil; compactar la corriente de componentes en grupos de dos o más 
componentes diferentes, cada grupo corresponde a un artículo para fumar distinto sin punta, en donde los 
componentes dentro de un grupo colindan entre sí y en donde hay un espacio predefinido entre un grupo delantero 
de componentes y un grupo trasero de componentes; envolver los componentes en una trama de material; y cortar 
la trama de material en cada espacio entre los grupos de componentes.  40 
 
El componente que no puede cortarse limpiamente es un componente que no puede cortarse limpiamente con 
medios mecánicos de corte convencionales. Por ejemplo, el componente puede comprender un material quebradizo 
o un material con una tendencia a astillarse, desmenuzarse o fragmentarse cuando se corta con una cuchilla 
convencional. Preferentemente, el componente que no puede cortarse limpiamente es adyacente al espacio entre 45 
dos grupos de componentes. El artículo para fumar puede tener punta o no tenerla. Un artículo para fumar sin punta 
comprende todos los componentes para un artículo para fumar, es decir, tanto la cantidad como los tipos de 
componentes para un artículo para fumar, excepto por la punta del artículo para fumar, tal como una boquilla y una 
envoltura. Preferentemente, el componente que no puede cortarse limpiamente y la punta se encuentran en 
extremos opuestos del artículo para fumar. Los dos o más componentes diferentes pueden comprender un 50 
componente que no puede cortarse limpiamente más uno, dos, tres, cuatro, cinco o más de otros componentes. 
Preferentemente, los dos o más componentes diferentes comprenden un componente que no puede cortarse 
limpiamente más dos, tres o cuatro componentes. Incluso con mayor preferencia, los dos o más componentes 
diferentes comprenden un componente que no puede cortarse limpiamente más tres componentes, un componente 
de un primer tipo y dos componentes de un segundo tipo. Los términos “grupo delantero de componentes” y “grupo 55 
trasero de componentes” se usan para indicar las posiciones relativas de los grupos de componentes en la 
trayectoria de suministro móvil, y no indican necesariamente las posiciones de los componentes en un artículo para 
fumar.  
 
El método y el aparato de la invención pueden usarse ventajosamente para producir diversos artículos para fumar, 60 
sin embargo, son particularmente útiles en la fabricación de artículos para fumar calentados tales como los descritos 
en las patentes concedidas US-A-4,714,082, US-A-5,819,751 y US-A-5,040,551, artículos para fumar basados en 
destilación tales como los descritos en la solicitud de patente pendiente PCT/IB2008/002868, y cigarrillos calentados 
tales como los comercializados por la empresa de tabaco R.J. Reynolds bajo las marcas Premier® y Eclipse®.  
 65 
El método de conformidad con la invención es ventajoso puesto que los diferentes componentes pueden sustituirse 
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fácilmente, de manera que el método puede adaptarse fácilmente para producir diferentes tipos de artículos para 
fumar, en diferentes corridas de producción. El método es ventajoso, además, puesto que puede usarse para 
fabricar artículos para fumar a alta velocidad. Cortar la trama de material por los espacios, en lugar de a través del 
componente que no puede cortarse limpiamente, evita el riesgo de daño a los medios de corte. En el caso de una 
fuente de calor carbonosa, esto significa, además, que otros componentes no quedan negros ni sucios.  5 
 
Preferentemente, los componentes en la trayectoria de suministro tienen sus ejes longitudinales esencialmente 
alineados entre sí y con la dirección de movimiento de la trayectoria de suministro. Preferentemente, los 
componentes en la trayectoria de suministro son los componentes cilíndricos de los artículos para fumar. Tal 
proceso de combinación lineal es ventajoso ya que no provoca ningún daño o daños mínimos a los componentes 10 
dentro de cada artículo para fumar. 
 
La etapa de alimentar la corriente de componentes a lo largo de la trayectoria de suministro móvil comprende, 
preferentemente, intercalar cada uno de los dos o más componentes diferentes con los otros de los dos o más 
componentes diferentes, de manera que los componentes en la trayectoria de suministro están en un orden deseado 15 
y predeterminado.  
 
En una modalidad preferida, el orden de los componentes en la trayectoria de suministro móvil corresponde a 
artículos para fumar orientados todos en la misma dirección con respecto a la dirección de movimiento de la 
trayectoria de suministro. Es decir, los componentes se alinean primer componente, segundo componente, tercer 20 
componente, primer componente, segundo componente, tercer componente, primer componente y así 
sucesivamente, o de manera equivalente según el número apropiado de componentes. Por ejemplo, los 
componentes pueden alinearse fuente de calor, después sustrato generador de aerosol, después cámara de 
expansión alargada, después fuente de calor, después sustrato generador de aerosol, después cámara de 
expansión alargada y así sucesivamente.  25 
 
En esa modalidad preferida, el método comprende, preferentemente además, después de la etapa de cortar la trama 
de material en cada espacio entre grupos de componentes, girar cada artículo para fumar alterno, de manera que los 
artículos para fumar adyacentes se orienten en la dirección opuesta con respecto a la dirección de movimiento.  
 30 
En una modalidad alternativa, el orden de los componentes en la trayectoria de suministro móvil corresponde a 
artículos para fumar alternos orientados en direcciones opuestas con respecto a la dirección de movimiento de la 
trayectoria de suministro. Es decir, los componentes se alinean primer componente, segundo componente, tercer 
componente, tercer componente, segundo componente, primer componente, primer componente, y así 
sucesivamente, o de manera equivalente según el número apropiado de componentes. Por ejemplo, los 35 
componentes pueden alinearse fuente de calor, después sustrato generador de aerosol, después cámara de 
expansión alargada, después cámara de expansión alargada, después sustrato generador de aerosol, después 
fuente de calor y así sucesivamente.  
 
En una modalidad, la etapa de compactar la corriente de componentes en grupos de componentes comprende: 40 
separar la corriente de componentes en grupos de dos o más componentes diferentes, en donde cada grupo 
corresponde a un artículo para fumar distinto; compactar los componentes dentro de un grupo de manera que 
colinden entre sí; y establecer el espacio predefinido entre un grupo delantero de componentes y un grupo trasero 
de componentes. 
 45 
El tamaño del espacio predefinido es el tamaño deseado entre los grupos de componentes correspondientes a los 
artículos para fumar distintos. La trama de material se corta en cada espacio. Por lo tanto, el tamaño de cada 
espacio debe ser exacto, ya que un espacio inexacto podría resultar en daños al medio de corte. El espacio debe ser 
lo suficientemente grande de manera que el medio de corte sea capaz de cortar la trama de material, pero lo 
suficientemente pequeño como para no desperdiciar la trama de material. En una modalidad, el espacio predefinido 50 
es 1 mm ± 0,5 mm, es decir, entre 0,5 mm y 1,5 mm. Incluso con mayor preferencia, el espacio predefinido está 
entre 0,8 mm y 1,2 mm. 
 
Si cada grupo de componentes corresponde a un artículo para fumar distinto sin punta, el método de la invención 
puede comprender, además, después de la etapa de cortar la trama de material, la etapa de poner la punta a los 55 
artículos para fumar sin punta, para formar artículos para fumar con punta. Preferentemente, la punta es una 
boquilla. La boquilla puede comprender estopa de acetato de celulosa. Preferentemente, la boquilla es cilíndrica. 
Preferentemente, la etapa de poner la punta comprende asegurar la punta al artículo para fumar sin punta mediante 
papel boquilla.  
 60 
Preferentemente, la etapa de envolver los componentes en una trama de material comprende envolver los 
componentes en una trama de papel. Preferentemente, la trama de material comprende elementos conductores del 
calor aplicados previamente, por ejemplo parches de hoja de aluminio, separados a lo largo del interior de la trama 
de material. La posición de los elementos conductores del calor aplicados previamente en la trama de material debe 
ser precisa. El método puede comprender, además, la etapa de aplicar áreas o líneas de pegamento o un hilo 65 
continuo o intermitente de pegamento a una trama o a los parches de material conductor del calor, para su 
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aplicación subsiguiente a la trama de material. El método puede comprender, además, la etapa de aplicar parches 
separados del material conductor del calor al interior de la trama de material.  
 
El método puede comprender, además, la etapa de aplicar áreas o líneas de pegamento o un hilo continuo o 
intermitente de pegamento al interior de la trama de material antes de la etapa de envolver los componentes en la 5 
trama de material. Esto permitirá asegurar la trama de material a uno o más de los componentes. Esto puede ayudar 
a mantener la integridad de los artículos para fumar terminados.  
 
Preferentemente, los componentes son esencialmente cilíndricos, con una sección transversal circular o elíptica. 
 10 
En una modalidad preferida, el componente que no puede cortarse limpiamente es una fuente de calor. Cada fuente 
de calor puede ser una fuente de calor a base de carbono. Cada fuente de calor puede ser una fuente de calor a 
base de carbono pirolizada no comprimible. Preferentemente, la fuente de calor es cilíndrica. En ese caso, cada 
fuente de calor en la trayectoria de suministro preferentemente tiene su eje longitudinal esencialmente alineado con 
la dirección de movimiento de la trayectoria de suministro. La fuente de calor puede incluir uno o más canales de 15 
flujo de aire a su través. 
 
Preferentemente, los dos o más componentes diferentes incluyen uno o más sustratos generadores de aerosol. 
Cada sustrato puede comprender material de tabaco. Preferentemente, cada sustrato es cilíndrico. En ese caso, 
cada sustrato en la trayectoria de suministro preferentemente tiene su eje longitudinal esencialmente alineado con la 20 
dirección de movimiento de la trayectoria de suministro.  
 
Preferentemente, los dos o más componentes diferentes incluyen una o más cámaras de expansión alargadas. 
Preferentemente, cada cámara de expansión alargada es cilíndrica. En ese caso, cada cámara de expansión 
alargada en la trayectoria de suministro preferentemente tiene su eje longitudinal esencialmente alineado con la 25 
dirección de movimiento de la trayectoria de suministro. Incluso con mayor preferencia, cada cámara de expansión 
alargada puede comprender una tubería cilíndrica de extremo abierto. La tubería puede comprender cartón. 
 
Los componentes pueden incluir, además, otros componentes, por ejemplo, un material barrera para ubicarlo entre 
la fuente de calor y el sustrato generador de aerosol.  30 
 
En una modalidad preferida, los dos o más componentes diferentes comprenden fuentes de calor que no pueden 
cortarse limpiamente, sustratos generadores de aerosol, y cámaras de expansión alargadas y cada grupo 
correspondiente a un artículo para fumar distinto comprende una de las fuentes de calor que no pueden cortarse 
limpiamente, uno o más de los sustratos generadores de aerosol, y una o más de las cámaras de expansión 35 
alargadas. 
 
De conformidad con un segundo aspecto de la invención, se proporciona un aparato para combinar dos o más 
componentes diferentes para la producción de artículos para fumar, en donde al menos uno de los componentes no 
puede cortarse limpiamente, el aparato comprende: medios de alimentación para alimentar una corriente de 40 
componentes a lo largo de una trayectoria de suministro móvil; medios de compactado para compactar la corriente 
de componentes en grupos de dos o más componentes diferentes, cada grupo corresponde a un artículo para fumar 
distinto, en donde los componentes dentro de un grupo colindan entre sí y en donde hay un espacio predefinido 
entre un grupo delantero de componentes y un grupo trasero de componentes; medios de envoltura para envolver 
los componentes en una trama de material; y medios de corte para cortar la trama de material en cada espacio entre 45 
grupos de componentes. 
 
De conformidad con un segundo aspecto de la invención, se proporciona un aparato para combinar dos o más 
componentes diferentes para la producción de artículos para fumar, en donde al menos uno de los componentes no 
puede cortarse limpiamente, el aparato comprende: medios de alimentación para alimentar una corriente de 50 
componentes a lo largo de una trayectoria de suministro móvil; medios de compactado para compactar la corriente 
de componentes en grupos de dos o más componentes diferentes, cada grupo corresponde a un artículo para fumar 
distinto sin punta, en donde los componentes dentro de un grupo colindan entre sí y en donde hay un espacio 
predefinido entre un grupo delantero de componentes y un grupo trasero de componentes; medios de envoltura para 
envolver los componentes en una trama de material; y medios de corte para cortar la trama de material en cada 55 
espacio entre los grupos de componentes. 
 
Preferentemente, los componentes en la trayectoria de suministro tienen sus ejes longitudinales esencialmente 
alineados entre sí y con la dirección de movimiento de la trayectoria de suministro. Tal proceso de combinación 
lineal es ventajoso ya que no provoca ningún daño o daños mínimos a los componentes dentro de cada artículo para 60 
fumar. 
 
Preferentemente, el medio de alimentación se dispone para intercalar cada uno de los dos o más componentes 
diferentes con otros de los dos o más componentes diferentes, de manera que los componentes en la trayectoria de 
suministro están en un orden deseado y predeterminado. Preferentemente, el medio de alimentación se dispone 65 
para intercalar cada uno de los dos o más componentes diferentes con otros de los dos o más componentes 
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diferentes con una distancia entre ellos de acuerdo con el orden deseado en la trayectoria de suministro.  
 
En una modalidad preferida, el orden de los componentes en la trayectoria de suministro móvil corresponde a 
artículos para fumar orientados todos en la misma dirección con respecto a la dirección de movimiento de la 
trayectoria de suministro. 5 
 
En esa modalidad preferida, el aparato comprende, preferentemente además, un tambor giratorio, después de los 
medios de corte, para girar cada artículo para fumar alterno, de manera que los artículos para fumar adyacentes se 
orienten en la dirección opuesta con respecto a la dirección de movimiento.  
 10 
En una modalidad alternativa, el orden de los componentes en la trayectoria de suministro móvil corresponde a 
artículos para fumar alternos orientados en direcciones opuestas con respecto a la dirección de movimiento de la 
trayectoria de suministro. 
 
Preferentemente, el medio de alimentación comprende al menos una rueda de indexado para alimentar los 15 
componentes hacia la trayectoria de suministro móvil. Preferentemente, cada rueda de indexado comprende una 
pluralidad de dedos alrededor de su circunferencia. Preferentemente, la separación de los dedos establece la 
distancia entre los componentes en la trayectoria de suministro.  
 
En una modalidad, el medio de alimentación comprende el primero y segundo tambores de suministro para alimentar 20 
cada componente hacia una trayectoria de alimentación aguas arriba de la trayectoria de suministro. 
Preferentemente, el primer tambor de suministro comprende una pluralidad de acanaladuras longitudinales alrededor 
de su circunferencia. Preferentemente, cada acanaladura en el primer tambor se dispone para que contenga un 
componente de múltiples longitudes unitarias, por ejemplo, un componente de longitud doble, cuádruple o séxtuple. 
En ese caso, preferentemente, cada medio de alimentación comprende, además, al menos una cortadora a lo largo 25 
del primer tambor de suministro, de manera que el componente de múltiples longitudes unitarias en el primer tambor 
de suministro se corta en componentes de una sola longitud unitaria para el segundo tambor de suministro. 
Preferentemente, el segundo tambor de suministro comprende una pluralidad de acanaladuras longitudinales 
alrededor de su circunferencia. Preferentemente, las acanaladuras se separan axial y circunferencialmente, de 
manera que los componentes se alimentan, uno o más a la vez, hacia la trayectoria de alimentación. 30 
Preferentemente, el medio de alimentación comprende una tolva para alimentar componentes de múltiples 
longitudes unitarias hacia cada primer tambor de suministro. 
 
Preferentemente, el medio de compactado comprende: una primera rueda que tiene dedos fijos separados 
circunferencialmente para separar la corriente de componentes en grupos de dos o más componentes diferentes, en 35 
donde cada grupo corresponde a un artículo para fumar distinto; una segunda rueda, aguas abajo de la primera 
rueda, que tiene dedos móviles separados circunferencialmente menos separados que los dedos fijos en la primera 
rueda, para compactar los componentes dentro de un grupo de manera que colindan entre sí; y una tercera rueda, 
aguas abajo de la segunda rueda, que tiene dedos móviles separados circunferencialmente, para establecer el 
espacio predefinido entre un grupo delantero de componentes y un grupo trasero de componentes. 40 
 
En una modalidad, la primera y segunda ruedas tienen diámetros esencialmente iguales. Los dedos móviles en la 
segunda rueda permiten que los componentes se transfieran entre la primera y segunda ruedas, aun cuando las 
ruedas pueden girar a velocidades diferentes. Esto se logra, preferentemente, mediante el accionamiento de los 
dedos móviles en la segunda rueda mediante levas.  45 
 
En una modalidad, la segunda y tercera ruedas tienen diámetros diferentes y los dedos móviles separados 
circunferencialmente en la tercera rueda son más estrechos que los dedos móviles separados circunferencialmente 
en la segunda rueda. Esto permite que la separación entre los grupos de componentes se reduzca a medida que los 
componentes se transfieren desde la segunda rueda hacia la tercera rueda. Los dedos móviles en la tercera rueda 50 
dejan margen para la precisión y exactitud en el tamaño del espacio entre los grupos de componentes. Esto se 
logra, preferentemente, mediante el accionamiento de los dedos móviles en la tercera rueda mediante levas. 
 
La trama de material puede comprender una trama de material de papel, por ejemplo, papel para cigarrillo. 
Preferentemente, la trama de material suministrada a los medios de envoltura comprende elementos conductores 55 
del calor aplicados previamente separados a lo largo del interior de la trama de material. El aparato puede 
comprender, además, medios de encolado para aplicar áreas o líneas de pegamento o un hilo continuo o 
intermitente de pegamento a una trama o a los parches de material conductor del calor, para su aplicación 
subsiguiente a la trama de material. El aparato puede comprender, además, medios aplicadores para aplicar 
parches separados del material conductor del calor al interior de la trama de material.  60 
 
El aparato puede comprender, además, medios de encolado para aplicar áreas o líneas de pegamento o un hilo 
continuo o intermitente de pegamento al interior de la trama de material antes de que los medios de envoltura 
envuelvan los componentes en la trama de material.  
 65 
Si cada grupo de componentes corresponde a un artículo para fumar distinto sin punta, el aparato puede 
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comprender, además, una colocadora de punta aguas abajo de los medios de corte, para poner la punta a los 
artículos para fumar sin punta, para formar los artículos para fumar. Preferentemente, la punta es una boquilla. La 
boquilla puede comprender estopa de acetato de celulosa. Preferentemente, la boquilla es cilíndrica. 
Preferentemente, la colocadora de punta asegura la punta al artículo para fumar sin punta con el papel boquilla. La 
colocadora de punta puede comprender cualquier colocadora de punta adecuada. Los ejemplos de colocadoras de 5 
punta adecuadas son la colocadora de punta Max-S fabricada por Hauni AG de Alemania, y la colocadora de punta 
Max-80 fabricada también por Hauni AG de Alemania.  
 
En una modalidad preferida, el componente que no puede cortarse limpiamente es una fuente de calor. Cada fuente 
de calor puede ser una fuente de calor a base de carbono. Cada fuente de calor puede ser una fuente de calor a 10 
base de carbono pirolizada no comprimible. Preferentemente, la fuente de calor es cilíndrica. En ese caso, cada 
fuente de calor en la trayectoria de suministro preferentemente tiene su eje longitudinal esencialmente alineado con 
la dirección de movimiento de la trayectoria de suministro. La fuente de calor puede incluir uno o más canales de 
flujo de aire a su través. 
 15 
Preferentemente, los dos o más componentes diferentes incluyen uno o más sustratos generadores de aerosol. 
Cada sustrato puede comprender material de tabaco. Preferentemente, cada sustrato es cilíndrico. En ese caso, 
cada sustrato en la trayectoria de suministro preferentemente tiene su eje longitudinal esencialmente alineado con la 
dirección de movimiento de la trayectoria de suministro.  
 20 
Preferentemente, los dos o más componentes diferentes incluyen una o más cámaras de expansión alargadas. 
Preferentemente, cada cámara de expansión alargada es cilíndrica. En ese caso, cada cámara de expansión 
alargada en la trayectoria de suministro preferentemente tiene su eje longitudinal esencialmente alineado con la 
dirección de movimiento de la trayectoria de suministro. Incluso con mayor preferencia, cada cámara de expansión 
alargada puede comprender una tubería cilíndrica de extremo abierto. La tubería puede comprender cartón. 25 
 
Los componentes pueden incluir, además, otros componentes, por ejemplo, un material barrera para ubicarlo entre 
la fuente de calor y el sustrato generador de aerosol.  
 
En una modalidad preferida, los dos o más componentes diferentes comprenden fuentes de calor que no pueden 30 
cortarse limpiamente, sustratos generadores de aerosol, y cámaras de expansión alargadas y cada grupo 
correspondiente a un artículo para fumar distinto comprende una de las fuentes de calor que no pueden cortarse 
limpiamente, uno o más de los sustratos generadores de aerosol, y una o más de las cámaras de expansión 
alargadas. 
 35 
Las características descritas con relación a un aspecto de la invención también pueden aplicarse a otro aspecto de 
la invención.  
 
La invención se describirá además, a modo de ejemplo solamente, con referencia a los dibujos adjuntos en los 
cuales: 40 
la Figura 1 muestra un artículo para fumar basado en destilación; 
la Figura 2 es una vista esquemática en perspectiva de una modalidad ilustrativa del aparato de conformidad con la 
invención; 
la Figura 3 muestra un primer ejemplo de componentes ordenados en una cinta al vacío; 
la Figura 4 muestra un segundo ejemplo de componentes ordenados en una cinta al vacío;  45 
la Figura 5 es una vista esquemática de una modalidad ilustrativa del medio de compactado de la Figura 2; y 
la Figura 6 es una vista esquemática de una modalidad del aparato usada para aplicar elementos conductores del 
calor a una trama de papel. 
 
Ahora se describirá una modalidad ilustrativa preferida del aparato y método de la invención. El aparato puede 50 
usarse durante la fabricación de un artículo para fumar basado en destilación, por ejemplo, el artículo para fumar 
mostrado en la Figura 1. En la Figura 1, el artículo para fumar 101 comprende una fuente de calor combustible que 
no puede cortarse limpiamente 103, un sustrato generador de aerosol 105, dos cámaras de expansión alargadas 
107a y 107b y una boquilla 109, en alineación coaxial colindante, que se sobreenvuelven en una envoltura de papel 
externa 111. En esta modalidad, la fuente de calor que no puede cortarse limpiamente 103 es cilíndrica e incluye un 55 
canal de flujo de aire central 113 el cual se extiende longitudinalmente a través de la fuente de calor 103. El sustrato 
generador de aerosol 105 se ubica inmediatamente aguas abajo de la fuente de calor 103 y, en esta modalidad, 
comprende un tapón cilíndrico de material de tabaco homogeneizado 117, que consiste en filamentos alineados 
longitudinalmente de material de tabaco extrudido. Un elemento conductor del calor 121, que consiste, en esta 
modalidad, en una hoja de aluminio, rodea y está en contacto con una porción trasera de la fuente de calor 60 
combustible que no puede cortarse limpiamente 103 y una porción frontal colindante del sustrato generador de 
aerosol 105. Las cámaras de expansión alargadas 107a y 107b se ubican aguas abajo del sustrato generador de 
aerosol 105 y, en esta modalidad, comprenden tubos cilíndricos de extremo abierto de cartón 123. La boquilla 109 
se ubica aguas abajo de las cámaras de expansión 107a y 107b y, en esta modalidad, comprende un tapón 
cilíndrico de estopa de acetato de celulosa 125. En esta modalidad, la envoltura de papel externa 111 incluye las 65 
perforaciones 129 alrededor de su circunferencia, justo aguas arriba del elemento conductor del calor 121. El artículo 
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para fumar 101 está circunscrito por el papel boquilla 131.  
 
La Figura 1 muestra una modalidad de un artículo para fumar en particular basado en destilación. Sin embargo, son 
posibles varias modificaciones. Por ejemplo, una o más de las siguientes modificaciones pueden realizarse si se 
desea. La fuente de calor puede comprender canales de flujo de aire adicionales o dispuestos de manera diferente. 5 
El sustrato generador de aerosol puede comprender cualquier material adecuado. También pueden incluirse 
sustratos generadores de aerosol adicionales, que incluyen por ejemplo diferentes materiales de tabaco o 
saborizantes. Un material de barrera puede incluirse entre la fuente de calor y el sustrato generador de aerosol. En 
vez de dos cámaras de expansión más cortas, puede proporcionarse una única cámara de expansión larga. 
Cualquier boquilla adecuada puede incluirse, o la boquilla puede omitirse completamente. El papel boquilla puede 10 
omitirse. Las perforaciones pueden omitirse, o pueden ubicarse adyacentes al elemento conductor del calor, de 
manera que un consumidor sea capaz de ver la hoja de aluminio a través de las perforaciones. 
 
La Figura 2 es una vista esquemática en perspectiva de una modalidad ilustrativa del aparato de la invención. La 
Figura 2 muestra una modalidad del aparato para combinar una pluralidad de componentes para la producción de 15 
artículos para fumar sin punta. La modalidad de la Figura 2 puede usarse para la fabricación de artículos para fumar, 
que incluyen un componente que no puede cortarse limpiamente con medios mecánicos de corte convencionales, 
tales como el artículo para fumar descrito anteriormente con referencia a la Figura 1. En la modalidad de la Figura 2, 
cada artículo para fumar comprende una fuente de calor que no puede cortarse limpiamente 203, un sustrato 
generador de aerosol 205, dos cámaras de expansión alargadas 207 y una boquilla (no se muestra). El aparato 20 
mostrado en la Figura 2 se dispone para que combine las fuentes de calor 203, sustratos generadores de aerosol 
205 y cámaras de expansión 207 para formar artículos para fumar sin punta, a los cuales pueden fijarse las 
boquillas, opcionalmente mediante el uso de papel boquilla, para formar artículos para fumar terminados. 
 
Con referencia a la Figura 2, el aparato 201 comprende el primer medio de alimentación 203a para las fuentes de 25 
calor 203, el segundo medio de alimentación 205a para los sustratos generadores de aerosol 205, y el tercer medio 
de alimentación 207a para las cámaras de expansión 207. En la modalidad de la Figura 2, el primer medio de 
alimentación 203a comprende el tazón vibratorio 203b, la cinta 203e y la rueda de indexado 203f. En la modalidad 
de la Figura 2, el segundo medio de alimentación 205a comprende la tolva 205b, el tambor de suministro primario 
205c, el tambor de suministro secundario 205d, la cinta al vacío 205e y la segunda rueda de indexado 205f. En la 30 
modalidad de la Figura 2, el tercer medio de alimentación 207a comprende la tolva 207b, el tambor de suministro 
primario 207c, el tambor de suministro secundario 207d, la cinta al vacío 207e y la rueda de indexado 207f. El 
aparato 201 comprende, además, la cinta al vacío 209 y el medio de compactado 210 para compactar la corriente de 
componentes en grupos de componentes, en forma de las ruedas 211, 213 y 215, una región de aditamentos 217 
que usa la alimentación de la trama de papel 219 y la cinta 221, y el medio de corte en forma de la cuchilla 223. 35 
Otros detalles del medio de compactado 210 que incluye las ruedas 211, 213 y 215 se muestran en la Figura 5. 
 
El funcionamiento general del aparato de la Figura 2 es como se describe a continuación. Las fuentes de calor 203 
se introducen desde el tazón vibratorio 203b hacia la cinta 203e, y después mediante la rueda de indexado 203f 
hacia la cinta al vacío 209. Los sustratos generadores de aerosol 205 se introducen desde la tolva 205b, por medio 40 
del tambor de suministro primario 205c y el tambor de suministro secundario 205d hacia la cinta al vacío 205e, y 
después por medio de la rueda de indexado 205f hacia la cinta al vacío 209. Similarmente, las cámaras de 
expansión 207 se introducen desde la tolva 207b, por medio del tambor de suministro primario 207c y el tambor de 
suministro secundario 207d hacia la cinta al vacío 207e, y después por medio de la rueda de indexado 207f hacia la 
cinta al vacío 209. Los varios componentes 203, 205 y 207 se introducen con la separación y velocidad apropiadas 45 
de manera que sus ejes longitudinales se alinean esencialmente de manera axial entre sí y con la dirección de 
movimiento de la cinta al vacío 209 en el orden requerido. El suministro de los componentes se describe, además, 
en más detalle con referencia a las Figuras 3 y 4.  
 
Los varios componentes pasan a lo largo de la cinta al vacío 209 en orden, y luego pasan hacia dentro del medio de 50 
compactado 210. La función del medio de compactado 210 es compactar la corriente de componentes en grupos de 
componentes, cada grupo corresponde a un artículo para fumar distinto sin punta, de manera que los componentes 
dentro de un grupo colindan entre sí y hay un espacio predefinido entre un grupo delantero de componentes y un 
grupo trasero de componentes. Además, el medio de compactado registra la posición de cada espacio de manera 
que la cuchilla puede cortar la trama de material en cada espacio entre los grupos de componentes. El medio de 55 
compactado 210 se describirá en detalle con referencia a la Figura 5. 
 
Después del medio de compactado 210, los componentes se sobreenvuelven con la trama de papel en la región de 
aditamentos 217. La alimentación de la trama de papel 219 puede incluir elementos conductores del calor aplicados 
previamente (posiblemente en la forma de parches de hoja de aluminio -véase 121 en la Figura 1), separados 60 
apropiadamente, como se describirá más adelante con referencia a la Figura 6. Una vez que los componentes se 
han sobreenvuelto con la trama de papel de la alimentación 219, la trama se corta en puntos apropiados, en la 
cuchilla 223. 
 
El suministro de los sustratos generadores de aerosol y las cámaras de expansión se describirán adicionalmente 65 
ahora. Con referencia una vez más a la Figura 2, los tambores de suministro 205c y 205d se usan para suministrar 
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los sustratos generadores de aerosol 205 desde la tolva 205b hacia la cinta al vacío 205e. Los tambores de 
suministro 207c y 207d se usan para suministrar las cámaras de expansión 207 desde la tolva 207b hacia la cinta al 
vacío 207e. 
 
El tambor primario 205c, para los sustratos generadores de aerosol 205, incluye una pluralidad de acanaladuras 5 
longitudinales (no se muestran) alrededor de su circunferencia, alineadas con el eje de rotación. En esta modalidad, 
el tambor primario 205c gira en el sentido de las manecillas del reloj. El tambor secundario 205d incluye, además, 
una pluralidad de acanaladuras longitudinales (no se muestran) alrededor de su circunferencia. Sin embargo, cada 
acanaladura en el tambor secundario 205d se extiende a lo largo de solamente un sexto de la longitud del tambor y 
se dispone para que contenga un sustrato generador de aerosol de longitud unitaria. Las acanaladuras en el tambor 10 
secundario 205d se escalonan una con relación a otra alrededor de la circunferencia del tambor. A lo largo del 
tambor primario 205c, hay cinco cuchillas de corte giratorias (no se muestran), que cortan los sustratos generadores 
de aerosol de longitud séxtuple en el tambor primario 205c en sustratos generadores de aerosol de longitud unitaria 
para el tambor secundario 205d. En esta modalidad, el tambor secundario 205d gira en el sentido contrario al de las 
manecillas del reloj y deposita individualmente los sustratos generadores de aerosol de longitud unitaria 205 sobre la 15 
cinta al vacío 205e. La cinta al vacío 205e puede incluir dedos fijos para asegurar el posicionamiento correcto de los 
componentes. 
 
El tambor primario 207c, para las cámaras de expansión 207, incluye una pluralidad de acanaladuras longitudinales 
(no se muestran) alrededor de su circunferencia, alineadas con el eje de rotación. En esta modalidad, el tambor 20 
primario 207c gira en el sentido de las manecillas del reloj. El tambor primario 207c se dispone para que contenga 
cámaras de expansión de longitud cuádruple. El tambor secundario 207d incluye, además, una pluralidad de 
acanaladuras longitudinales (no se muestran) alrededor de su circunferencia. Sin embargo, cada acanaladura en el 
tambor secundario 207d se extiende a lo largo de solamente la mitad de la longitud del tambor y se dispone para 
que contenga dos cámaras de expansión de longitud unitaria. Las acanaladuras en el tambor secundario 207d se 25 
escalonan una con relación a otra alrededor de la circunferencia del tambor. A lo largo del tambor primario 207c, hay 
tres cuchillas de corte giratorias (no se muestran), que cortan las cámaras de expansión cuádruples en el tambor 
primario 207c en cámaras de expansión de longitud unitaria para el tambor secundario 207d. En esta modalidad, el 
tambor secundario 207d gira en el sentido contrario al de las manecillas del reloj. Después, las dos cámaras de 
expansión de longitud unitaria se depositan juntas sobre la cinta al vacío 207e para proporcionar dos cámaras de 30 
expansión en cada artículo para fumar terminado. La cinta al vacío puede incluir dedos fijos para asegurar el 
posicionamiento correcto de los componentes. 
 
Típicamente, se usa succión para contener los componentes en los tambores y se usan técnicas conocidas de 
transferencia con vacío para transferir los componentes entre los tambores. Sin embargo, pueden usarse otros 35 
mecanismos. En la modalidad de la Figura 2, el tambor primario 205c incluye 42 acanaladuras longitudinales y el 
tambor secundario 205d incluye 72 acanaladuras longitudinales escalonadas. En la modalidad en la Figura 2, el 
tambor primario 207c incluye 42 acanaladuras longitudinales y el tambor secundario 207d incluye 24 acanaladuras 
longitudinales escalonadas. Por supuesto, son posibles otros números de acanaladuras y las acanaladuras pueden 
separarse uniformemente o no alrededor del tambor. 40 
 
Entre la cinta al vacío 205e y la cinta al vacío 209, hay una rueda de indexado 205f. La rueda de indexado 205f gira 
y suministra los sustratos generadores de aerosol 205 hacia la cinta al vacío 209. En esta modalidad, hay cuatro 
dedos fijos (no se muestran) en la rueda de indexado 205f, que separan los sustratos entre sí. En esta modalidad, la 
rueda de indexado 205f establece la distancia entre los sustratos generadores de aerosol cuando se transfieren 45 
hacia la cinta al vacío 209. La velocidad de la cinta al vacío 205e se establece para que coopere con la velocidad de 
rotación de la rueda de indexado 205f y la velocidad de la cinta al vacío 209. 
 
Entre la cinta al vacío 207e y la cinta al vacío 209, hay una rueda de indexado 207f. La rueda de indexado 207f gira 
y suministra las cámaras de expansión, dos a la vez, hacia la cinta al vacío 209. En esta modalidad, hay cuatro 50 
dedos fijos (no se muestran) en la rueda de indexado 207f, que separan las cámaras de expansión en grupos de 
dos, es decir, un dedo fijo se ubica después de cada segunda cámara de expansión. En esta modalidad, la rueda de 
indexado 207f establece la distancia entre los pares de cámaras de expansión cuando se transfieren hacia la cinta al 
vacío 209. La velocidad de la cinta al vacío 207e se establece para que coopere con la velocidad de rotación de la 
rueda de indexado 207f y la velocidad de la cinta al vacío 209.  55 
 
El suministro de las fuentes de calor se describirá ahora adicionalmente. Con referencia una vez más a la Figura 2, 
el tazón vibratorio se usa para suministrar las fuentes de calor (cortadas previamente) hacia la cinta 203e. 
Entre la cinta 203e y la cinta al vacío 209, hay una rueda de indexado 203f. La rueda de indexado 203f gira y 
suministra las fuentes de calor hacia la cinta al vacío 209. En esta modalidad, hay cuatro o seis dedos fijos (no se 60 
muestran) en la rueda de indexado 203f. 
 
La separación y ordenamiento deseados de los diversos componentes en la cinta al vacío 209 y el número de dedos 
fijos en la rueda de indexado 203f dependerá de la estructura del artículo para fumar resultante y también de los 
últimos procesos implicados en la fabricación. En algunas disposiciones (véase, por ejemplo, la Figura 3 discutida 65 
más adelante), se requerirá una separación regular entre los componentes. Es decir, se necesitará siempre el mismo 
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espacio entre un componente y el componente siguiente. Esto se establece mediante las ruedas de indexado 203f, 
205f, 207f. En particular, para la disposición mostrada en la Figura 3, se proporcionan cuatro dedos fijos en la rueda 
de indexado 203f. La rueda de indexado 203f suministra un número controlado de fuentes de calor hacia la cinta al 
vacío 209 desde el suministro continuo desde la cinta 203e. Para la disposición de la Figura 3, se proporciona una 
fuente de calor en la cinta al vacío 209 a la vez y hay la misma separación entre las fuentes de calor. 5 
 
En otras disposiciones, sin embargo (véase, por ejemplo, la Figura 4 discutida más adelante), se requerirá una 
separación no regular entre los componentes. Es decir, el espacio entre un componente y el siguiente no siempre 
será el mismo. En una disposición favorable, hay dos separaciones diferentes entre componentes del mismo tipo, de 
manera que existe un primer espacio entre el primer componente y el segundo componente, un segundo espacio 10 
entre el segundo componente y el tercer componente, el primer espacio nuevamente entre el tercer componente y el 
cuarto componente, el segundo espacio nuevamente entre el cuarto componente y el quinto componente, y así 
sucesivamente. Nuevamente, esto se establece mediante las ruedas de indexado 203f, 205f, 207f. En particular, 
para la disposición mostrada en la Figura 4, se proporcionan seis dedos fijos en la rueda de indexado 203f. La rueda 
de indexado 203f suministra un número controlado de fuentes de calor hacia la cinta al vacío 209 desde el 15 
suministro continuo desde la cinta 203e. Para la disposición de la Figura 4, se proporcionan dos fuentes de calor a la 
vez hacia la cinta al vacío 209. El espacio entre cada par de fuentes de calor se crea mediante una diferencia de 
velocidad entre la rueda de indexado 203f y la cinta al vacío 209. La velocidad de la cinta al vacío 209 es tres veces 
mayor que la velocidad tangencial de la rueda de indexado 203f. Esto produce un espacio igual a dos veces el doble 
de la longitud de las fuentes de calor entre cada par de fuentes de calor. 20 
 
La Figura 3 muestra un orden posible para los componentes en la cinta al vacío 209. Los componentes están 
simplemente en el orden en que se posicionarán en los artículos para fumar sin punta terminados. Es decir: la fuente 
de calor 203, después el sustrato generador de aerosol 205, después las cámaras de expansión 207, después otra 
fuente de calor 203, después otro sustrato generador de aerosol 205, después otras cámaras de expansión 207 y 25 
así sucesivamente. Esto significa que hay la misma separación entre cada fuente de calor del primer medio de 
alimentación 203a (como se discutió anteriormente), la misma separación entre cada sustrato generador de aerosol 
desde el segundo medio de alimentación 205a y la misma separación entre cada par de cámaras de expansión 
desde el tercer medio de alimentación 207a. Los símbolos de tijeras en la Figura 3 indican dónde será cortada la 
trama de papel en la cuchilla 223 o más aguas abajo. En la Figura 3, la separación entre los componentes del mismo 30 
tipo se indica en 301. 
 
El orden mostrado en la Figura 3 es ventajoso porque permite la flexibilidad de la longitud y posición del elemento 
conductor del calor, y deja margen para mayor precisión. Sin embargo, durante los procesos de fabricación 
existentes, típicamente, se forma una varilla de doble longitud, que después se corta en dos, tiene una boquilla de 35 
filtro de doble longitud insertada entre las dos varillas de longitud unitaria y una longitud doble de papel boquilla 
aplicado. Para dejar margen para esto con la disposición de la Figura 3, puede proporcionarse un tambor giratorio 
aguas abajo del medio de compactado, antes de la colocadora de punta. El tambor giratorio toma una línea continua 
de artículos para fumar sin punta y gira los artículos para fumar sin punta alternos, y permite así que se inserte una 
boquilla de filtro de doble longitud entre los dos artículos para fumar sin punta de longitud unitaria, como en los 40 
procesos existentes. 
 
La Figura 4 muestra otro orden posible para los componentes en la cinta al vacío 209. Los componentes se ordenan 
para crear a la vez dos varillas de artículos para fumar, una orientada hacia adelante, una orientada hacia atrás. Es 
decir: la fuente de calor 203, después el sustrato generador de aerosol 205, después las cámaras de expansión 207, 45 
después otras cámaras de expansión 207, después otro sustrato generador de aerosol 205, después otra fuente de 
calor 203, después una tercera fuente de calor 203 y así sucesivamente. Tal disposición es ventajosa porque puede 
usarse con procesos existentes de colocación de puntas, sin necesidad de un tambor giratorio. Para lograr la 
separación no uniforme en la Figura 4, las ruedas de indexado 203f, 205f y 207f de los medios de alimentación 
203a, 205a y 207a se disponen para suministrar los componentes hacia la cinta al vacío 209 con dos separaciones 50 
diferentes entre componentes del mismo tipo (como se discutió anteriormente). La primera separación entre fuentes 
de calor se muestra como 401. La segunda separación entre fuentes de calor se muestra como 403. (Hay espacios 
correspondientes (sin etiquetas) entre otros componentes del mismo tipo.) La primera separación 401 es la 
separación entre fuentes de calor en un artículo para fumar sin punta de doble longitud. La segunda separación 403 
es la separación entre fuentes de calor en artículos para fumar sin punta de doble longitud adyacentes. La cinta al 55 
vacío 209 mueve los componentes, en sus posiciones deseadas, hacia el medio de compactado 210. Desde debajo 
de la banda 209 se aplica succión la cual ayuda a adherir los componentes a la banda.  
 
La Figura 5 muestra una modalidad ilustrativa del medio de compactado 210 de la Figura 2. En la Figura 5, los 
componentes entran en el medio de compactado en 501 en la banda 209 y salen del medio de compactado en 503 60 
en la banda 221. En la Figura 5, los componentes se muestran en el orden de la Figura 4, es decir, para crear a la 
vez dos artículos para fumar sin punta, uno orientado hacia adelante, uno orientado hacia atrás. Sin embargo, es 
posible cualquier ordenación adecuada de los componentes. 
 
En esta modalidad, el medio de compactado 210 incluye tres ruedas 211, 213 y 215. La primera rueda 211 se usa 65 
para separar la pluralidad de componentes en grupos de componentes. En esta modalidad, la primera rueda 211 
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incluye siete dedos fijos, separados circunferencialmente 505a y se dispone para que gire en el sentido de las 
manecillas del reloj. La segunda rueda 213 se usa para compactar los componentes dentro de cada grupo. En esta 
modalidad, la segunda rueda 213 incluye ocho dedos gruesos móviles separados circunferencialmente 507a y se 
dispone para que gire en el sentido contrario al de las manecillas del reloj. Cada dedo grueso móvil 507a se acciona 
por una leva 507b, en lugar de estar fijo a la rueda 213, de manera que es posible el movimiento de cada dedo 5 
grueso 507a, con relación a la rueda 213. La tercera rueda 215 se usa para establecer la separación entre cada 
grupo de componentes. En esta modalidad, la tercera rueda 215 incluye ocho dedos delgados móviles separados 
circunferencialmente 509a y se dispone para que gire en el sentido de las manecillas del reloj. La separación 
deseada entre cada artículo para fumar sin punta se crea lo mismo con un dedo delgado móvil con la dimensión 
correspondiente, que mediante el ajuste de la relación de velocidades entre el medio de compactado 210 y la banda 10 
221. Cada dedo delgado móvil 509a se acciona por una leva 509b, en lugar de estar fijo a la rueda 215, de manera 
que es posible el movimiento de cada dedo delgado 509a, con relación a la rueda 215. 
 
Los componentes se alimentan hacia el medio de compactado 210 en 501 en la banda 209. Estos se guían hacia la 
rueda 211 por la guía 511 y se transporta por la rueda 211 en el sentido de las manecillas del reloj, como se muestra 15 
por la flecha. Cada dedo fijo 505a se ubica entre los componentes de un artículo para fumar sin punta y el siguiente 
artículo para fumar sin punta, cada artículo para fumar sin punta incluye un grupo de componentes. Puesto que los 
componentes tienden a separarse bien en la banda 209, permanecen muy separados en la rueda 211. 
  
En la interfaz entre la primera rueda 211 y la segunda rueda 213, los componentes se transfieren a la segunda rueda 20 
213 y comienzan a girar en el sentido contrario al de las manecillas del reloj, como se muestra por la flecha. Los 
componentes se guían hacia la rueda 213 por la guía 513. Cada dedo grueso móvil 507a toma el lugar del dedo fijo 
505a y se ubica entre los componentes de un artículo para fumar sin punta y el siguiente artículo para fumar sin 
punta. Debido a que la rueda 211 incluye siete dedos fijos 505a, mientras que la rueda 213 incluye ocho dedos 
móviles 507a, para la transferencia exitosa de componentes desde la rueda 211 hacia la rueda 213, las dos ruedas 25 
deben girar a velocidades diferentes. Esto se debe a que las ruedas tienen el mismo diámetro de manera que, por 
cada rotación completa de la rueda 213, la cual corresponde a ocho varillas de artículos para fumar, la rueda 211 
debe girar una y una séptima rotaciones. Para acomodar esta diferencia de velocidades en la interfaz, los dedos 
móviles 507a se impulsan mediante levas 507b en lugar de estar fijos a la rueda 213. Esto permite que los dedos 
móviles 507a se muevan a la misma velocidad que los dedos fijos 505a en la interfaz, mediante su movimiento con 30 
relación a la rueda 213. Después, una vez que se transfieren los componentes, las levas 507b permiten que los 
dedos móviles 507a regresen a la rotación a la misma velocidad que la rueda 213. Puesto que hay ocho espacios 
entre los dedos móviles en la rueda 213, pero solamente siete espacios entre los dedos fijos en la rueda 211, los 
componentes dentro de un grupo de componentes en la rueda 213 están más juntos que en la rueda 211. 
 35 
Los componentes se transportan después por la rueda 213 en el sentido contrario al de las manecillas del reloj, 
como se muestra por la flecha. Como ya se mencionó, cada dedo grueso móvil 507a se ubica entre los 
componentes de un artículo para fumar sin punta y el siguiente artículo para fumar sin punta. 
 
En la interfaz entre la segunda rueda 213 y la tercera rueda 215, los componentes se transfieren a la tercera rueda 40 
215 y comienzan a girar en el sentido de las manecillas del reloj, como se muestra por la flecha. Los componentes 
se guían hacia la rueda 215 por la guía 515. Cada dedo delgado móvil 509a toma el lugar del dedo grueso móvil 
507a y se ubica entre los componentes de un artículo para fumar sin punta y el siguiente artículo para fumar sin 
punta. Debido a que la rueda 215 incluye ocho dedos móviles, justo igual que la rueda 213, las ruedas 213 y 215 se 
mueven aproximadamente a la misma velocidad en la interfaz entre ellas. Sin embargo, los dedos móviles 509a son 45 
más delgados que los dedos 507a, lo cual da como resultado una separación más pequeña entre los componentes 
de un artículo para fumar sin punta y el siguiente artículo para fumar sin punta. Para lograr esto, la rueda 213 tiene 
un diámetro ligeramente diferente del de la rueda 215. Aunque los dedos móviles 509a pueden no requerir mucho 
movimiento con relación a la rueda 215, no obstante, se accionan mediante las levas 509b en lugar de estar fijos a la 
rueda 215. Esto permite que los dedos 509a se muevan con relación a la rueda 215 en la interfaz entre la rueda 213 50 
y la rueda 215, si esto fuese necesario para compactar los componentes. Además, el mecanismo de leva deja 
margen para ajustar la velocidad de la entrega de los componentes sobre la banda 221, para compactar los 
componentes unos contra otros.  
 
Los componentes se transportan después por la rueda 215 en el sentido de las manecillas del reloj, como se 55 
muestra por la flecha. En esta etapa, la separación entre los grupos de componentes (establecida opcionalmente por 
los dedos móviles 509a) es el espacio deseado de manera que, cuando los componentes salen del medio de 
compactado 210 en 503 en la banda 221, están listos para sobreenvolverlos con la trama de papel en la región de 
aditamentos 217. Como ya se discutió, la cuchilla 223 aguas abajo del medio de compactado 210 se dispone para 
que corte la trama de papel exactamente en cada separación entre los componentes del artículo para fumar sin 60 
punta. Así, el tamaño de la separación entre cada grupo de componentes tiene que ser exacto. Esto es 
particularmente importante con el artículo para fumar de la Figura 1, por ejemplo, puesto que las fuentes de calor 
tienden a ser duras y difíciles de cortar. Así, cualquier separación incorrecta podría conducir al daño de la cuchilla si 
intenta cortar a través de una fuente de calor. En una modalidad el espacio entre los grupos de componentes puede 
ser 1 mm ± 0,5 mm, es decir, entre 0,5 mm y 1,5 mm, o con mayor preferencia, entre 0,8 mm y 1,2 mm. 65 
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Los componentes pueden adherirse a cada rueda por succión y transferirse entre las ruedas mediante el uso de 
técnicas conocidas de transferencia con vacío. Sin embargo, son posibles otras técnicas.  
 
En la Figura 5, las ruedas 213 y 215 se muestran con ocho dedos móviles, de manera que pueden alojar ocho 
grupos de componentes para ocho varillas de artículos para fumar, pero es posible cualquier número de dedos 5 
móviles mayor que uno. La rueda 211 se muestra con siete dedos fijos, de manera que puede dar cabida a siete 
grupos de componentes para siete varillas de artículos para fumar, pero es posible cualquier número de dedos fijos. 
La característica importante es que la primera rueda 211 sujeta menos grupos de componentes que la segunda 
rueda 213, de manera que los componentes se compactan en la transferencia desde la primera rueda a la segunda 
rueda.  10 
 
En la región de aditamentos 217, los componentes separados correctamente se sobreenvuelven con papel de la 
alimentación de papel 219. Esto puede realizarse de una manera convencional. A medida que los componentes se 
mueven a lo largo de la banda, en el papel de la alimentación de papel 219, el canal se hace continuamente más 
cilíndrico, y de ese modo envuelve el papel alrededor de los componentes.  15 
 
Con referencia a la modalidad de la Figura 1, cada artículo para fumar basado en destilación incluye un elemento 
conductor del calor 121 que puede consistir en hoja de aluminio. Preferentemente, la hoja de aluminio se aplica 
previamente al papel 111, antes de alimentarlo hacia la alimentación de papel 219 y envolverlo sobre los 
componentes. La aplicación de parches de hoja de aluminio separados a una trama de papel puede realizarse por 20 
un aparato como el descrito en la solicitud de patente europea pendiente EP 08250842.5. Una modalidad de ese 
aparato se muestra en la Figura 6. 
 
La Figura 6 muestra una vista esquemática de una modalidad del aparato usada para aplicar elementos conductores 
del calor separados en la forma de parches de aluminio a una trama de papel. El aparato 601 comprende la placa 25 
trasera 603, la entrada de hoja de aluminio 605 desde el carrete de alimentación de la hoja de aluminio 607, los 
rodillos oscilantes de alimentación de hoja de aluminio 609 y los rodillos fijos 611, el aplicador de pegamento 613, el 
tambor de corte de parches 615, la entrada de papel 617, el rodillo de entrada de papel 619, el tambor de 
transferencia de parches 621 y la salida de papel 623. En esta modalidad, el aparato incluye adicionalmente el 
tambor de perforación 625 y el aplicador de pegamento adicional 627. En la Figura 6, la línea gruesa se usa para 30 
indicar la trama de hoja de aluminio, la línea delgada se usa para indicar la trama de papel, y la línea delgada con 
porciones gruesas separadas se usa para indicar la trama de papel con parches aplicados de hoja de aluminio.  
 
La trama de hoja de aluminio se introduce del carrete de alimentación 607 hacia la entrada 605. Después, la hoja de 
aluminio se introduce alrededor del rodillo oscilante 609 el cual, como muestra la flecha, puede moverse hacia arriba 35 
y hacia abajo para modificar la tensión en la trama de la hoja. Después, la trama de hoja de aluminio se introduce en 
la dirección de las flechas, mediante los rodillos fijos 611, hacia los rodillos oscilantes adicionales 609. Los rodillos 
oscilantes 609 establecen la velocidad de la trama entrante, de conformidad con la velocidad requerida en el tambor 
de corte de parches 615 y el tambor de transferencia de parches 621. Después de los rodillos oscilantes 609, el 
aplicador de pegamento 613 aplica áreas o líneas de pegamento, o un hilo continuo o intermitente de pegamento a 40 
la trama. Después, la trama de hoja de aluminio con pegamento avanza hacia el tambor de corte de parches 615 y al 
tambor de transferencia de parches 621. Preferentemente, se aplica succión en la entrada al tambor de transferencia 
de parches y el aire se sopla hacia fuera en la salida del tambor de transferencia de parches. A medida que la trama 
de hoja de aluminio con pegamento pasa entre el tambor de corte de parches 615 y el tambor de transferencia de 
parches 621, la trama se corta en parches de aluminio individuales. Los parches individuales (lado del pegamento 45 
hacia afuera) pasan en una dirección de las manecillas del reloj alrededor del tambor de transferencia de parches 
621. El papel se alimenta en el rodillo de entrada de papel 619. A medida que el papel entra en contacto con los 
parches de aluminio individuales en el tambor de transferencia de parches 621, los parches se aplican al papel. El 
pegamento puede entonces secarse mediante calentadores (no mostrado).  
 50 
El aparato permite que los parches de aluminio se separen no uniformemente en la trama de papel, si esto se 
requiere (por ejemplo, para el orden de componentes mostrado en la Figura 4). En ese caso, lo mismo un control 
electrónico de accionamiento que una leva mecánica (no se muestra) cambia la velocidad de las tramas entrantes 
de manera que el tambor de transferencia de parches 621 aplica los parches a la trama de papel con dos 
separaciones diferentes. 55 
 
Como se entenderá por el lector con habilidades, la posición de los parches de aluminio en la trama de papel es 
crítica, puesto que esta afecta la posición de los elementos conductores del calor con relación a la fuente de calor y 
al sustrato generador de aerosol en los artículos para fumar eventuales. Esto tiene un gran efecto en las 
propiedades conductoras del calor del artículo para fumar, y por lo tanto, en la temperatura alcanzada en el sustrato 60 
generador de aerosol y por lo tanto, en la experiencia de fumar para el usuario. El parche de aluminio puede 
asegurarse opcionalmente a la fuente de calor, por ejemplo, por medio de pegamento desde el aplicador 627, para 
impedir que la fuente de calor se desprenda de la envoltura de papel.  
 
El tambor de perforación 625 se usa para perforar el papel, para formar las perforaciones 129 en el artículo para 65 
fumar terminado (véase la Figura 1). Alternativamente, las perforaciones pueden permitir a un usuario desprender 
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parte de la envoltura de papel de la fuente de calor. Esto evita que el papel se queme, cuando el artículo para fumar 
está encendido. En la Figura 1 se muestran las perforaciones que se extienden alrededor de la circunferencia del 
artículo para fumar. Las perforaciones pueden extenderse, alternativamente, a lo largo de la longitud del artículo 
para fumar. Alternativamente, las perforaciones pueden añadirse aguas abajo en la colocadora de punta. 
 5 
Una unidad adicional puede proporcionarse además para aplicar una impresión u otras marcas a la trama de papel 
antes de la entrada 617 o en la región del aplicador de pegamento 627. 
 
Con referencia una vez más a la Figura 2, la trama de papel que sale de la región de aditamentos 217 se corta 
después por la cuchilla 223. Como ya se discutió, la cuchilla 223 corta la trama en los espacios entre los grupos de 10 
componentes. Después del corte, puede aplicarse una boquilla a cada artículo para fumar sin punta mediante papel 
boquilla. La colocación de punta a los artículos para fumar sin punta puede realizarse mediante cualquier máquina 
de colocación de punta adecuada (colocadora de punta). 
 
Así, en el aparato mostrado en la Figura 2, primeramente los componentes se alimentan en una corriente a lo largo 15 
de la cinta al vacío móvil 209. Después, en el medio de compactado 210, la corriente de componentes se compacta 
en grupos de componentes, cada grupo corresponde a un artículo para fumar distinto sin punta. Los componentes 
dentro de un grupo colindan entre sí y hay un espacio predefinido entre un grupo delantero de componentes y un 
grupo trasero de componentes. Después, en la región de aditamentos 217, los componentes se envuelven en una 
trama de material. Finalmente, la trama de material se corta en cada espacio entre los grupos de componentes. 20 
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REIVINDICACIONES 
 
1. Un método para combinar dos o más componentes diferentes para la producción de artículos para fumar, en 

donde al menos uno de los componentes no puede cortarse limpiamente, el método comprende las etapas 
de: 5 
proporcionar una corriente de componentes a lo largo de una trayectoria de suministro móvil (209); 
compactar la corriente de componentes en grupos de dos o más componentes diferentes, cada grupo 
corresponde a un artículo para fumar distinto, en donde los componentes dentro de un grupo colindan entre sí 
y en donde hay un espacio predefinido entre un grupo delantero de componentes y un grupo trasero de 
componentes; 10 
envolver los componentes en una trama de material; y 
cortar la trama de material en cada espacio entre los grupos de componentes. 

 
2. Un método de conformidad con la reivindicación 1, en donde los componentes en la trayectoria de suministro 

(209) tienen sus ejes longitudinales esencialmente alineados entre sí y con la dirección de movimiento de la 15 
trayectoria de suministro.  
 

3. Un método de conformidad con la reivindicación 1 o la reivindicación 2, en donde el orden de los 
componentes en la trayectoria de suministro móvil (209) corresponde a artículos para fumar orientados todos 
en la misma dirección con respecto a la dirección de movimiento de la trayectoria de suministro. 20 

 
4. Un método de conformidad con la reivindicación 3, que comprende, además, después de la etapa de cortar la 

trama de material en cada espacio entre grupos de componentes, girar cada artículo para fumar alterno, de 
manera que los artículos para fumar adyacentes se orienten en la dirección opuesta con respecto a la 
dirección de movimiento.  25 

 
5. Un método de conformidad con la reivindicación 1 o la reivindicación 2, en donde el orden de los 

componentes en la trayectoria de suministro móvil (209) corresponde a artículos para fumar alternos 
orientados en direcciones opuestas con respecto a la dirección de movimiento de la trayectoria de suministro. 

 30 
6. Un método de conformidad con cualquier reivindicación anterior, en donde cada grupo de componentes 

corresponde a un artículo para fumar distinto sin punta, el método comprende, además, la etapa de poner la 
punta a los artículos para fumar sin punta, para formar artículos para fumar.  

 
7. Un método de conformidad con cualquier reivindicación anterior, en donde los dos o más componentes 35 

diferentes comprenden fuentes de calor que no pueden cortarse limpiamente (103, 203), sustratos 
generadores de aerosol (105, 205), y cámaras de expansión alargadas (107a, 107b, 207) y cada grupo 
correspondiente a un artículo para fumar distinto comprende una de las fuentes de calor que no pueden 
cortarse limpiamente, uno o más de los sustratos generadores de aerosol, y una o más de las cámaras de 
expansión alargadas. 40 

 
8. Un método de conformidad con la reivindicación 7, en donde la trama de material comprende elementos 

conductores del calor separados a lo largo del interior de la trama de material.  
 

9. El aparato (201) para combinar dos o más componentes diferentes para la producción de artículos para 45 
fumar, en donde al menos uno de los componentes no puede cortarse limpiamente, el aparato comprende: 
medios de alimentación (203a, 205a, 207a) para proporcionar una corriente de componentes a lo largo de 
una trayectoria de suministro móvil (209); 
medio de compactado (210) para compactar la corriente de componentes en grupos de dos o más 
componentes diferentes, cada grupo corresponde a un artículo para fumar distinto, en donde los 50 
componentes dentro de un grupo colindan entre sí y en donde hay un espacio predefinido entre un grupo 
delantero de componentes y un grupo trasero de componentes; 
medio de envoltura (217) para envolver los componentes en una trama de material; y 
medio de corte (223) para cortar la trama de material en cada espacio entre los grupos de componentes. 

 55 
10. El aparato de conformidad con la reivindicación 9, que comprende, además, un tambor giratorio, después de 

los medios de corte (223), para girar cada artículo para fumar alterno, de manera que los artículos para fumar 
adyacentes se orienten en la dirección opuesta con respecto a la dirección de movimiento. 
 

11. El aparato de conformidad con cualquier reivindicación de la 9 a la 10, en donde el medio de compactado 60 
(210) comprende:  
una primera rueda (211) que tiene dedos fijos separados circunferencialmente (505a) para separar la 
corriente de componentes en grupos de componentes, en donde cada grupo corresponde a un artículo para 
fumar distinto;  
una segunda rueda (213), aguas abajo de la primera rueda, que tiene dedos móviles separados 65 
circunferencialmente (507a) menos separados que los dedos fijos en la primera rueda (211), para compactar 
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los componentes dentro de un grupo de manera que colinden entre sí; y  
una tercera rueda (215), aguas abajo de la segunda rueda, que tiene dedos móviles separados 
circunferencialmente (509a), para establecer el espacio predefinido entre un grupo delantero de componentes 
y un grupo trasero de componentes. 

 5 
12. El aparato de conformidad con cualquier reivindicación de la 9 a la 11, en donde cada grupo de componentes 

corresponde a un artículo para fumar distinto sin punta, el aparato comprende, además, una colocadora de 
punta aguas abajo de los medios de corte (223), para colocar la punta a los artículos para fumar sin punta, 
para formar artículos para fumar. 
 10 

13. El aparato de conformidad con cualquier reivindicación de la 9 a la 12, en donde los dos o más componentes 
diferentes comprenden fuentes de calor que no pueden cortarse limpiamente (103, 203), sustratos 
generadores de aerosol (105, 205), y cámaras de expansión alargadas (107a, 107b, 207) y cada grupo 
correspondiente a un artículo para fumar distinto comprende una de las fuentes de calor que no pueden 
cortarse limpiamente, uno o más de los sustratos generadores de aerosol, y una o más de las cámaras de 15 
expansión alargadas. 
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