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DESCRIPCION
Dispositivo de obturacién
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un dispositivo de obturacién para obturar un material de envasado que contiene un
material de relleno para disponer productos orales de aspirar o esnifar embolsados, envasados en porciones. La
presente invencion se refiere, ademas, a una disposicién para la fabricacién de productos orales de aspirar
embolsados, envasados en porciones, cuya disposicion comprende tal dispositivo de obturacion. La presente
invencion también se refiere a un método para el envasado en porciones de un producto oral embolsado de tabaco de
aspirar.

Antecedentes

Los productos embolsados de tabaco sin humo se pueden producir midiendo porciones de la composicion de tabaco
sin humo e insertando las porciones en un tubo no tejido. EI documento US 4.703.765 describe un dispositivo para
envasar cantidades precisas de productos de tabaco finamente triturados, tales como tabaco de aspirar o similares,
en un material de envasado tubular en el que se inyectan porciones de tabaco de aspirar a través de un tubo de
llenado. Corriente abajo del tubo, los medios de soldadura estan posicionados para obturar transversalmente el
material de envasado, y también medios de corte para seccionar el material de envasado en el area de la junta de
obturacioén transversal para formar asi paquetes de porciones individuales o discretas. El documento EP 2 428 450 B1
se refiere a un método de dosificacion de tabaco de aspirar, en el que una porcidon de tabaco se carga en una camara
de dosificacion de un dispositivo de dosificacion y luego, se expulsa de la camara de dosificacion por medio de aire
soplado al que se ha afadido vapor de agua.

Los productos de tabaco sin humo en bolsas se pueden producir alternativamente colocando porciones de tabaco de
aspirar himedo en una banda no tejida usando una maquina empacadora de bolsas de acuerdo con el dispositivo
descrito en el documento US 6.135.120. Este dispositivo comprende medios de alimentacién para alimentar el material
de tabaco en bolsas formadas en una rueda porcionadora giratoria para cortar el material en porciones, al menos un
medio de compresién para comprimir las porciones de material de tabaco, una unidad para hacer pasar un material
de envasado, tal como una banda no tejida, en sincronia con las porciones comprimidas, al menos un medio de
descarga para descargar las porciones desde los bolsillos al material de envasado, y una unidad de formacion para
formar paquetes de porciones individuales, es decir, productos de tabaco sin humo en bolsas, desde las porciones
descargadas y el material de envasado. En el punto de descarga previsto de las porciones del material de envasado,
el material de envasado tiene la forma de una cinta, estando dispuestos los medios de compresiéon para comprimir las
porciones en una direccion que difiere de las direcciones de descarga y alimentacién. La compresion se efectua,
preferiblemente, en una direccion perpendicular a las direcciones de descarga y alimentacion. La compresion puede
efectuarse en la direccion axial de la rueda porcionadora mientras que la alimentacion y la descarga pueden efectuarse
en la direccion radial de la rueda. Esta técnica se denomina en la presente memoria como técnica "NYPS".

Por el término "tabaco", tal como se usa en la presente memoria, se entiende cualquier parte, por ejemplo, hojas, tallos
y cabos, de cualquier miembro del género Nicotiana. El tabaco puede ser entero, desmenuzado, trillado, cortado,
molido, curado, afiejado, fermentado o tratado de otra manera, por ejemplo, granulado o encapsulado.

La expresion "material de tabaco" se usa en la presente memoria para hojas o partes de hojas de tabaco, tales como
lamina y tallo. Las hojas y las partes de las hojas pueden estar finamente divididas (desintegradas), tal como molidas,
cortadas, trituradas o trilladas, y las partes de las hojas pueden mezclarse en proporciones definidas en el material de
tabaco.

Las expresiones "oral" y "uso oral", en todos los contextos de la presente memoria, se emplean como una descripcion
de su uso en la cavidad oral de un ser humano, tal como su colocacion en la boca.

La expresion "productos orales de aspirar embolsados”, tal como se usa en la presente memoria, incluye productos
orales de aspirar sin tabaco embolsados, que pueden contener nicotina o no, asi como productos orales de aspirar
embolsados, también llamados productos orales sin humo embolsados.

Tal como se usa en la presente memoria, la expresiéon "producto de tabaco de aspirar embolsado para uso oral" o
"producto oral de aspirar embolsado” se refieren a una porcién de material de carga de tabaco sin humo o sin tabaco
que puede contener nicotina o estar libre de nicotina, envasado en un material de envasado permeable a la saliva
destinado al uso oral.

El material de envasado esta hecho tipicamente de un material no tejido de vellon (tela suave), tal como la viscosa
(celulosa regenerada; las fibras de viscosa a menudo se denominan rayén o rayon de viscosa), incluido un polimero
acrilico que actia como aglutinante en el material no tejido y hace posible la soldadura por fusion en caliente de las
bolsas durante su fabricacion. El material no tejido de viscosa normalmente usado para productos de tabaco sin humo
embolsados es similar al tejido usado en las bolsitas de té. Los no tejidos son telas que no estan tejidas ni son de
punto. Los métodos para la fabricacion de materiales no tejidos son comunmente conocidos en la técnica.
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Los productos orales sin humo embolsados se dimensionan y configuran normalmente para ajustarse de manera
cémoda y discreta en la boca del usuario entre la encia superior o inferior y el labio. En general, los productos orales
sin humo embolsados tienen una forma generalmente rectangular. Algunas formas tipicas (largo x ancho) de productos
orales sin humo embolsados disponibles en el mercado tienen, por ejemplo, 35 mm x 20 mm, 34/35 mm x 14 mm,
33/34 mm x 18 mm y 27/28 mm x 14 mm. Cada producto oral de aspirar embolsado puede tener una longitud maxima
dentro del intervalo de 25 a 35 mm a lo largo de la direcciéon longitudinal del producto y un ancho maximo dentro del
intervalo de 12 a 20 mm a lo largo de la direccion transversal del producto. El grosor ("altura") del producto embolsado
esta normalmente dentro del intervalo de 2 a 8 mm. El peso total de los productos orales sin humo embolsados
disponibles en el mercado esta tipicamente dentro del intervalo de aproximadamente 0,3 a aproximadamente 3,5 g,
tal como de aproximadamente 0,5 a 1,7 g, por producto embolsado.

El documento de patente US 8122893 B2 describe una maquina para la fabricacion de bolsas de un producto de
tabaco sin humo. La maquina comprende un disco dispensador giratorio en forma intermitente con cavidades
periféricas, una estacion en la que cada cavidad se carga con una cantidad dada de tabaco equivalente a una sola
porcién, un mecanismo de varilla de empuje por el cual las porciones de tabaco se expulsan de cada cavidad del disco
en una estacion de transferencia, y un conducto de conexion a través del cual la porcién de tabaco expulsada por la
varilla de empuje desde cada cavidad pasa directamente a una estacion de empaquetado donde se forman las bolsas,
se cargan con el producto de tabaco y se obturan. Un conducto rectilineo conecta la estacion de transferencia con la
estacion de empaquetado. La estacion de empaquetado comprende un elemento tubular colocado en el extremo de
salida del conducto rectilineo, alrededor del cual se forma una envoltura tubular de material de empaquetado. La
envoltura tubular es obturada longitudinalmente mediante maquinas de soldar ultrasénicas que funcionan muy cerca
del elemento tubular. La maquina también comprende medios de obturaciéon ubicados debajo del elemento tubular,
cuya funcién es unir la envoltura tubular transversalmente de tal manera que forme una sucesién continua de bolsas,
cada una de las cuales contiene una porcion relativa de tabaco. Corriente abajo de los medios de obturacion
transversales, la maquina comprende un par de cintas de transporte enrolladas alrededor de poleas respectivas
ubicadas para tomar y dirigir la sucesion continua de bolsas hacia medios de corte mediante los cuales la sucesion de
bolsas se divide en unidades individuales.

De acuerdo con el documento US 8122893 B2, los medios de corte estan separados de los medios de obturacion y
estan ubicados corriente abajo de los medios de obturacién. Las bolsas son transportadas por un par de correas de
transporte desde los medios de obturaciéon hasta los medios de corte. Por lo tanto, el corte se realiza como una etapa
en si, etapa que esta separada de la etapa de soldadura.

El documento WO 2015/107484 A1 se refiere a un dispositivo de ultrasonido para obturar y cortar material en laminas
o tiras para cerrar recipientes, que comprende un sonotrodo que emite vibraciones mecanicas que tienen un primer
perfil y un cuerpo de contacto que tiene un segundo perfil que actua junto con el primer perfil del sonotrodo para definir
una region de obturacion y corte. El primer perfil del sonotrodo o el segundo perfil del cuerpo de contacto comprende
una primera cara y una segunda cara unidas entre si en un borde de corte compartido. La primera cara tiene un primer
angulo de inclinaciéon con respecto a un plano que coincide con una porciéon de material en laminas o en tiras que
pasan en la regién de obturacion y corte. La segunda cara tiene un segundo angulo de inclinacién con respecto al
plano en el que se encuentra. El primer angulo de la primera cara tiene un valor diferente del valor del segundo angulo
de la segunda cara.

El documento GB 2 248 796 A se refiere a un método y un aparato para soldadura por ultrasonido en la fabricacion de
bolsas. Los recipientes de bolsas que se obturan mediante una soldadura ultrasénica pueden separarse uno del otro
usando la unidad de obturacion ultrasénica para cortar la pelicula después de obturarla. El director de energia puede
hacer esto en la bocina ultrasénica que tiene paredes laterales de un angulo dado y al aumentar la presion de la bocina
ultrasonica contra el yunque.

El documento US 2013/228288 A1 se refiere a un aparato para cortar un material de envasado para un envase. El
aparato comprende un dispositivo de soldadura ultrasénica que incluye un sonotrodo y un yunque para obturar el
material de envasado. El sonotrodo puede girar alrededor de un primer eje geométrico de rotacion y el yunque puede
girar alrededor de un segundo eje geométrico de rotacion. El aparato comprende, ademas, un dispositivo de corte que
incluye al menos una cuchilla para cortar el material de envasado que esta dispuesto dentro del yunque. La cuchilla
tiene un filo con un borde de corte que incluye al menos dos puntas y al menos dos secciones curvas que interconectan
las dos puntas.

Compendio

El objeto de la presente descripcion es superar o mejorar al menos una de las desventajas de la técnica anterior, o
proveer una alternativa util.

El objeto anterior puede lograrse mediante el objeto de la reivindicacion 1. Las realizaciones se exponen en las
reivindicaciones dependientes adjuntas, en la siguiente descripcion y en los dibujos.

La presente invencion se refiere a un dispositivo de obturacion para obturar un material de envasado que contiene un
material de relleno para disponer productos orales de aspirar embolsados, envasados en porciones. El dispositivo de
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obturacién comprende un yunque con una primera superficie de operacion y un sonotrodo con una segunda superficie
de operacion. El yunque y el sonotrodo estan dispuestos de manera que se permite el paso del material de envasado
entre ellos. La segunda superficie de operacién esta ubicada enfrentada a la primera superficie de operacion durante
la operacion del dispositivo de obturacion. La primera y la segunda superficies de operacion estan dispuestas para
soldar una primera porcion del material de envasado a una segunda porcion del material de envasado. Al menos una
de la primera o de la segunda superficie de operacion comprende una primera superficie de soldadura que define un
primer plano de extension y una segunda superficie de soldadura que define un segundo plano de extension, que tiene
una orientacion diferente que el primer plano de extension. La primera y la segunda superficies de soldadura estan
delimitadas en parte por un borde de corte que tiene una direccion de extension a lo largo de la primera y de la segunda
superficies de soldadura, de modo que el borde de corte separa la primera superficie de soldadura de la segunda
superficie de soldadura.

El material de envasado puede obturarse primero y después, puede cargarse el material de relleno en el material de
envasado obturado, que luego cierra el material de relleno. Simplemente a modo de ejemplo, el material de envasado
puede estar dispuesto para formar una banda tubular, que se obtura en una direccién longitudinal y, a continuacion,
el material de relleno se coloca en la banda tubular obturada del material de envasado.

Alternativamente, el material de relleno puede estar contenido primero en el material de envasado y luego, se puede
realizar la junta de obturacion. Simplemente a modo de ejemplo, el material de relleno puede colocarse sobre una
banda plana del material de envasado, que se pliega alrededor del material de relleno para contenerlo v,
posteriormente, se obtura el material de envasado.

La primera y la segunda superficies de operacion estan configuradas para soldar y cortar simultaneamente el material
de envasado. La primera y la segunda superficies de soldadura proporcionan la soldadura, y el borde de corte
proporciona el corte. Por lo tanto, el corte no se realiza con una cuchilla o filo, que puede estar separado o puede
formar parte del yunque y/o del sonotrodo. Con el dispositivo de obturacion tal como se describe en la presente
memoria, el corte se sitla en el area soldada, de modo que se puede proveer un corte que no deje espacio intermedio
entre las porciones soldadas del material de envasado, es decir, sin porciones no soldadas adyacentes al corte. En
otras palabras, la junta de obturacién coincidira con el borde cortado del material de envasado. De este modo, el corte
y la soldadura se realizan simultaneamente, en la misma etapa de operacion y uno al lado de la otra. Esto da como
resultado que se puedan proveer juntas de obturacion que tengan un ancho muy estrecho y que aun asi, sean
confiables al usarse el dispositivo de obturacion tal como se describe en la presente memoria. La junta de obturacion
puede tener un ancho igual o inferior a 2 mm, tal como dentro del intervalo comprendido entre 0,1 mm y 2 mm o entre
0,1 mmy 1 mm o entre 0,1 y 0,5 mm. Tales juntas de obturacion estrechas se ven estéticamente atractivas. Ademas,
la junta de obturacion estrecha puede contribuir a una sensacion de comodidad cuando se usa el producto oral de
aspirar embolsado, envasado en porciones.

Simplemente a modo de ejemplo, el corte se puede situarse en la region central de las porciones soldadas, por ejemplo
en o adyacente al centro de las porciones soldadas. La region central puede comprender el centro +/- 40 % del ancho
total de las porciones soldadas, preferiblemente el centro +/- 30 % del ancho total de las porciones soldadas y mas
preferiblemente el centro +/- 20 % del total ancho de las porciones soldadas.

En caso de que el material de envasado forme una banda tubular, el dispositivo de obturacién puede usarse para
proveer una junta de obturacion longitudinal o para proveer una junta de obturacion transversal. La junta de obturacion
longitudinal es sustancialmente paralela a una direccion de desplazamiento de la banda tubular y la junta de obturacién
transversal es sustancialmente perpendicular a la direccion de desplazamiento de la banda tubular. Comunmente, el
material de envasado de la banda tubular se obtura primero longitudinalmente y luego, se obtura transversalmente.
En caso de formar una banda tubular, el producto oral de aspirar embolsado, envasado en porciones puede tener una
forma general cuadrada o rectangular cuando se ve desde arriba.

El producto oral de aspirar embolsado, envasado en porciones puede ser un producto de tabaco sin humo o un
producto de aspirar sin tabaco. Como se mencioné anteriormente, el material de relleno puede comprender un tabaco
sin humo o un material sin tabaco, que puede contener nicotina o no. El material de relleno también puede denominarse
composicion de relleno o composiciéon de tabaco de aspirar.

El sonotrodo también se puede llamar bocina ultrasénica. Estd adaptado para transmitir energia ultrasonica.
Proporciona vibraciones ultrasénicas y aplica la energia vibratoria al material de envasado para proveer energia para
la junta de obturacion. Los ultrasonidos tienen frecuencias mas altas que el limite audible superior de un humano, que
es de aproximadamente 20 kHz para un adulto joven, en donde kHz significa kilohercios. La frecuencia usada para el
sonotrodo en el dispositivo de obturacién tal como se describe en la presente memoria puede estar en el intervalo
comprendido entre 20 kHz y 45 kHz, por ejemplo de 20 kHz, 35 kHz o 40 kHz. El efecto puede estar en el intervalo
comprendido entre 100 vatios y 300 vatios. La frecuencia y el efecto se adaptan adecuadamente al material a soldar
y, por lo tanto, pueden variar, por ejemplo, entre diferentes materiales de envasado.

Las caracteristicas de corte y soldadura realizados por el dispositivo de obturacion tal como se describe en la presente
memoria, dependen de las caracteristicas del dispositivo de obturacion y del material de envasado y de su interaccion.
Ejemplos de caracteristicas del dispositivo son los angulos de las superficies de operacion entre si, la distancia entre
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las superficies de operacion, las propiedades materiales del yunque y del sonotrodo, la frecuencia y la energia del
ultrasonido del sonotrodo. Ejemplos de caracteristicas del material de envasado son el tipo de material, el punto de
fusion, el espesor, la aspereza de la superficie. Ejemplos de caracteristicas de interaccién son el ancho del espacio
en relacion con el grosor del material de envasado y la presion usada por el yunque y el sonotrodo durante el corte y
la soldadura.

En el dispositivo de obturacion tal como se describe en la presente memoria, el yunque puede comprender la primera
y la segunda superficies de soldadura, asi como el borde de corte. En ese caso, el sonotrodo puede tener una
superficie de operacion plana, que tiene una extension plana que es paralela a la direccién de desplazamiento del
material de envasado. Alternativamente, el sonotrodo puede comprender las superficies de soldadura y el borde de
corte. En ese caso, el yunque puede tener una superficie de operacién plana. Como todavia una alternativa, tanto el
yunque como el sonotrodo pueden comprender superficies de soldadura y bordes de corte, en donde los bordes de
corte en ese caso preferiblemente estan ubicados uno frente al otro.

El yunque y el sonotrodo forman un espacio durante la operacién del dispositivo de obturacién, ya que la segunda
superficie de operacion esta ubicada enfrentada a la primera superficie de operacién. El material de envasado pasa
por el espacio. La primera y la segunda superficies de operacion pueden estar dispuestas de manera que no sean
paralelas o paralelas en el espacio.

En la junta de obturacion, una primera porcidon del material de envasado esta soldada a una segunda porcién del
material de envasado. En general, el material de envasado comprende una primera superficie adaptada para enfrentar
el material de relleno y una segunda superficie opuesta adaptada para no enfrentarse al material de relleno. En la junta
de obturacion, una primera superficie de la primera porcion del material de envasado puede soldarse a una primera
superficie de la segunda porcion del material de envasado, por ejemplo, para formar una junta de obturacion en aleta.
Como alternativa, una primera superficie de la primera porcién del material de envasado puede soldarse a una segunda
superficie de la segunda porcién del material de envasado o una segunda superficie de la primera porcién del material
de envasado puede soldarse a una primera superficie de la segunda porcién del material de envasado, por ejemplo,
para formar una junta de obturacién solapada.

La primera superficie de soldadura y/o la segunda superficie de soldadura pueden comprender o estar constituidas
por una superficie plana, estando la superficie plana delimitada en un lado por el borde de corte.

La primera superficie de soldadura define un primer plano de extensién. La primera superficie de soldadura puede
comprender o estar constituida por una superficie plana inclinada, de modo que el primer plano de extension esté
definido por la superficie plana inclinada. En caso de que la primera superficie de soldadura no forme una superficie
plana, por ejemplo teniendo una superficie curva, el primer plano de extension se define como un plano medio a la
primera superficie de soldadura, es decir, el plano que tiene la menor distancia al cuadrado desde la primera superficie
de soldadura a ese plano.

La segunda superficie de soldadura define un segundo plano de extension. La segunda superficie de soldadura puede
comprender o estar constituida por una superficie plana inclinada, de modo que el segundo plano de extension esté
definido por la superficie plana inclinada. En caso de que la segunda superficie de soldadura no forme una superficie
plana, por ejemplo teniendo una superficie curva, el segundo plano de extension se define como un plano medio a la
segunda superficie de soldadura, es decir, el plano que tiene la menor distancia al cuadrado desde la segunda
superficie de soldadura a ese plano. Tal como se menciond anteriormente, la orientacion del segundo plano de
extension difiere de la del primer plano de extension.

La primera superficie de soldadura puede tener forma rectangular, de modo que el borde de corte defina un lado del
rectangulo. Por consiguiente, la segunda superficie de soldadura puede tener forma rectangular, de modo que el borde
de corte defina un lado del rectangulo. Los rectangulos pueden tener tamafios iguales o diferentes.

El primer plano de extension y/o el segundo plano de extension pueden formar un angulo en el intervalo de 70° a 90°
en relacion con una direccion principal del yunque o del sonotrodo que comprende la primera y la segunda superficies
de soldadura. La direccién principal es perpendicular a una direcciéon de extension del borde de corte. Preferiblemente,
el angulo esta en el intervalo de 72° a 89°, mas preferiblemente de 75° a 88°, lo mas preferiblemente de 80° a 85°. Si
la superficie de soldadura no forma una superficie plana, el angulo se define por medio del plano medio mencionado
anteriormente.

Un angulo de 90° corresponderia a una superficie no angulada, es decir, que es paralela a la direccion de
desplazamiento de la banda. En caso de que tanto el yunque como el sonotrodo comprendan superficies de soldadura
y bordes de corte, una superficie no angulada del yunque o del sonotrodo puede ubicarse opuesta a una superficie
angulada del otro, el yunque o el sonotrodo. Tal como se mencioné anteriormente, los bordes de corte se ubican
preferiblemente enfrentados entre si.

Los angulos de la primera y de la segunda superficies de soldadura pueden ser del mismo tamafio pero pueden tener
una orientacién opuesta. Sin embargo, también sus tamarios pueden diferir.
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La primera y/o la segunda superficie de soldadura pueden tener un ancho proyectado, cuando se proyectan en el
plano de la direccion de desplazamiento de la banda, de entre 0 y 5 mm, preferiblemente entre 0,1 y 4 mm, mas
preferiblemente entre 0,2 y 3 mm, lo mas preferiblemente entre 0,3 y 2 mm. El ancho proyectado puede elegirse
considerando el ancho deseado de la junta de obturacién. Las dos superficies de soldadura pueden tener el mismo
ancho proyectado. El dispositivo de obturacién, tal como se describe en la presente memoria, hace posible proveer
juntas de obturacion estrechas pero confiables.

Al menos el sonotrodo o el yunque puede comprender o estar constituido por un disco, una superficie periférica del
disco que comprende o constituye la primera y la segunda superficies de operacidon mencionadas anteriormente. El
disco es preferiblemente giratorio, por ejemplo, haciendo posible que su circunferencia se mueva con la misma
velocidad que el material de envasado a soldarse. Preferiblemente, al menos el yunque o el sonotrodo con las
superficies de soldadura comprende o esta constituido por un disco. Mas preferiblemente, cada sonotrodo y cada
yungue comprende o esta constituido por un disco. Dichas realizaciones pueden ser adecuadas para hacer una
soldadura longitudinal o para hacer una junta de obturacion transversal.

La primera superficie de soldadura, la segunda superficie de soldadura y el borde de corte pueden extenderse a lo
largo de una circunferencia del disco. Si se extiende a lo largo de toda la circunferencia del disco, el disco seria
adecuado para hacer una junta de obturacion longitudinal. La direccion de desplazamiento del material de envasado
seria entonces paralela a la direccion de extension del borde de corte. En ese caso, se unen entre si las partes del
material de envasado que quedan fuera del corte, cuyas partes deben retirarse, por ejemplo, tales como tiras de borde.
La tira combinada sera mas fuerte que las tiras individuales y, por lo tanto, resistira mejor una fuerza de traccion, de
modo que es menos probable que se rompa.

Si el borde de corte se extiende a lo largo de una circunferencia del disco, seria factible el uso de una sola superficie
de soldadura, superficie de soldadura que esta delimitada en parte por el borde de corte, por ejemplo a un lado, si la
superficie de soldadura es rectangular. La superficie de soldadura define un plano de extensién, que puede formar un
angulo en los intervalos mencionados anteriormente. Este puede ser el caso cuando el borde de corte se usa para
cortar tiras de borde, ya que entonces seria factible soldar solo el material de envasado dentro del corte, es decir, en
el producto oral de aspirar embolsado, envasado en porciones. De ese modo, las tiras recortadas se eliminarian por
separado.

Si la primera superficie de soldadura, la segunda superficie de soldadura y el borde de corte se extienden en una
direccion paralela a un eje geométrico de rotacion del disco, es decir, perpendicular a la direccion circunferencial, el
disco seria adecuado para hacer una junta de obturacion transversal.

Al menos el sonotrodo o el yunque puede adaptarse para ser desplazado en forma de movimiento en vaivén en relacion
con el otro, el sonotrodo o el yunque, preferiblemente cada sonotrodo y cada yunque estan adaptados para ser
desplazados en vaivén en sentidos opuestos. Esto se puede usar al hacer una junta de obturacién transversal.

El al menos uno entre el sonotrodo y el yunque pueden adaptarse, ademas, para desplazarse junto con el material de
envasado en una direccion perpendicular a la direccion de extension del borde de corte, mientras se realizan cortes y
soldaduras simultaneos. Preferiblemente, cada sonotrodo y cada yunque estan adaptados para ser desplazados junto
con el material de envasado en una direccion perpendicular a la direccién de extension del borde de corte, mientras
se realizan cortes y soldaduras simultaneos. El al menos uno entre el sonotrodo y el yunque se mueve en la direccion
de desplazamiento junto con la banda. Esto se puede usar al hacer una junta de obturacion transversal.

La presente invencion se refiere, ademas, a una disposicion para la fabricaciéon de productos orales de aspirar
embolsados, envasados en porciones.

La disposicion comprende al menos una primera unidad de alimentaciéon para suministrar una banda de avance de
material de envasado, una segunda unidad de alimentacion para suministrar un material de relleno, una unidad de
contencién para disponer la banda del material de envasado para contener el material de relleno y al menos un
dispositivo de obturacién tal como se describié en la presente memoria, dispuesto para obturar el material de
envasado, haciendo de este modo al menos una junta de obturacién de los productos orales de aspirar embolsados,
envasados en porciones. La unidad de contencion esta ubicada antes o después de la segunda unidad de
alimentacion, ya sea directamente antes o después, o con otras unidades intermedias.

La unidad de contencién puede constituir o comprender una unidad de conformacién para conformar una banda tubular
de material de envasado. En ese caso, la disposicion puede comprender una primera unidad de alimentacién para
suministrar una banda de avance de material de envasado, una segunda unidad de alimentacion para suministrar un
material de relleno a la banda de avance, una unidad de conformacién para conformar la banda tubular de material de
envasado y al menos un dispositivo de obturacion tal como se describe en la presente memoria, dispuesto para obturar
el material de envasado, haciendo de ese modo al menos una junta de obturacion de los productos orales de aspirar
embolsados, envasados en porciones. La unidad de conformacién se encuentra antes o después de la segunda unidad
de alimentacion, ya sea directamente antes o después, o con otras unidades intermedias.
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Si la unidad de conformacién se encuentra después de la segunda unidad de alimentacion, el material de relleno se
puede colocar en una banda plana del material de envasado, que se pliega alrededor del material de relleno para
conformar una banda tubular para contener el material de relleno, y de ahi en adelante, se obtura la banda tubular.

Si la unidad de conformacién se encuentra antes de la segunda unidad de alimentacion, el material de envasado
puede conformarse primero en una banda tubular, que esta obturada y a continuaciéon, puede introducirse el material
de relleno en la banda tubular obturada.

La disposicién puede comprender una unidad de alimentacion adicional para suministrar una banda de avance
adicional de material de envasado, de modo que se suministren dos bandas de material de envasado. En ese caso,
el material de relleno puede colocarse en una de las bandas y la otra banda puede colocarse encima del material de
relleno, por lo que también esta encima de la otra banda. Entonces puede ser ventajoso formar dos juntas de
obturacion longitudinales, en donde cada una de ellas puede ser provista por un dispositivo de obturacion tal como se
describe en la presente memoria. Las dos juntas de obturacion longitudinales se ubicaran en lados laterales opuestos
del producto embolsado visto desde arriba.

La disposicion puede comprender un primer dispositivo de obturaciéon tal como se describe en la presente memoria,
para proveer a los productos orales de aspirar embolsados, envasados en porciones, una junta de obturacion
longitudinal, y/o un segundo dispositivo de obturacion tal como se describe en la presente memoria para proveer a los
productos orales de aspirar embolsados, envasados en porciones, una junta de obturacion transversal. La disposicion
también puede comprender un dispositivo de obturacion de acuerdo con la tecnologia conocida, por ejemplo, usando
soldadura por fusion en caliente y con medios de corte separados.

La disposicion puede comprender una unidad de traccion situada corriente abajo del al menos un dispositivo de
obturacién tal como se describe en la presente memoria, preferiblemente a una distancia sustancial del dispositivo de
obturaciéon correspondiente a una extensién de uno de los productos orales de aspirar embolsados, envasados en
porciones en una direccion perpendicular a la direccién de extension del borde de corte del dispositivo de obturacion,
es decir, a lo largo de la direccidon de desplazamiento. Esta distancia puede estar comprendida en el intervalo de 15
mm a 50 mm, preferiblemente en el intervalo de 25 mm a 40 mm.

La unidad de traccién puede comprender una linea de contacto entre un par de rodillos dispuestos para tirar del
producto embolsado en la direcciéon de desplazamiento. De este modo, la banda se tensa de manera controlable para
facilitar la separacion del producto embolsado del siguiente producto embolsado. La distancia entre la linea de contacto
y el borde de corte corresponde aproximadamente a la extension del producto embolsado en la direccion de
desplazamiento. Por lo tanto, si la disposicion se usa para fabricar productos orales de aspirar embolsados, envasados
en porciones de diferentes tamanios, la distancia es preferiblemente ajustable.

La presente invencién también se refiere a un método para envasar en porciones un producto oral de aspirar
embolsado. El método comprende:

a) suministrar y hacer avanzar una banda de material de envasado, banda de material de envasado que avanza
en una direccién de desplazamiento,

b) suministrar un material de relleno a la banda que avanza del material de envasado,

c) disponer la banda que avanza del material de envasado para contener el material de relleno, realizandose la
disposicion antes o después de suministrar el material de relleno,

d) pasar la banda por un espacio formado por un sonotrodo y un yunque,

en donde el método comprende, ademas, soldar y cortar simultdneamente la banda de material de envasado,
realizandose el corte de tal manera que un corte se ubique en un area soldada.

La banda de avance del material de envasado puede estar dispuesta en una banda tubular para contener el material
de relleno.

Si se realiza la etapa b) antes de la etapa c), una parte del material de relleno se puede colocar en la banda de material
de envasado en un estado plano. Posteriormente, la banda puede estar dispuesta para contener la porciéon del material
de relleno, es decir, realizando la etapa c). Como alternativa, se puede colocar una banda adicional en la parte superior
del material de relleno y, por lo tanto, también en la parte superior de la banda proporcionada en la etapa a).

Si la etapa c) se realiza antes de la etapa b), una parte del material de relleno puede llenarse en una banda tubular ya
formada. En ese caso, la etapa b) se realiza preferiblemente también después de la etapa después de la etapa d), de
modo que la banda tubular ya esté obturada longitudinalmente cuando se carga el material de relleno.

La soldadura y el corte pueden realizarse mediante un dispositivo de obturacién tal como se describe en la presente
memoria.
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El corte y la soldadura simultaneos pueden realizarse a lo largo, o sustancialmente a lo largo, de una direccion de
desplazamiento de la banda de material de envasado, formando asi una junta de obturacion longitudinal.

El corte y la soldadura simultaneos pueden realizarse a lo largo, o sustancialmente a lo largo, de una direccion que es
perpendicular a la direccion de desplazamiento de la banda de material de envasado formando asi una junta de
obturacion transversal.

La etapa d) puede realizarse dos, tres o mas veces, por ejemplo, una vez para una junta de obturacion longitudinal y
una vez para una junta de obturacion transversal. Si se usan dos juntas de obturacion longitudinales, la etapa d) se
puede realizar una vez para cada una de ellas.

Al menos uno del sonotrodo o el yunque se puede desplazar en forma de movimiento en vaivén en relacion con el
otro, el sonotrodo o el yunque, desplazandose preferiblemente cada uno de ellos, el sonotrodo y el yunque, en vaivén
en sentidos opuestos. Esto se puede usar al hacer una junta de obturacién transversal.

El sonotrodo y/o el yunque pueden desplazarse en la direccion de desplazamiento junto con la banda de material de
envasado mientras se realiza la soldadura y el corte, por ejemplo, tal como se describe en la presente memoria. Esto
se puede usar al hacer una junta de obturacion transversal.

El método puede comprender, ademas, tirar de la banda al menos en la direccién de desplazamiento, realizandose la
traccion corriente abajo de la soldadura y el corte, preferiblemente a una distancia de la soldadura y del corte
correspondiente a la extension del producto oral de aspirar embolsados, envasados en porciones en la direccion de
desplazamiento. La traccién puede realizarse mediante la unidad de tracciéon descrita en la presente memoria, que
puede comprender una linea de contacto entre un par de rodillos dispuestos para tirar del producto embolsado en la
direccién de desplazamiento.

El dispositivo de obturacion, la disposicion y/o el método tal como se describe en la presente memoria, son adecuados
para el envasado en porciones a alta velocidad de productos orales de aspirar embolsados, tales como velocidades
de produccién que proporcionan al menos 100 productos embolsados por minuto, o al menos 150 productos
embolsados por minuto, o al menos 200 productos embolsados por minuto.

El dispositivo de obturacion, la disposicion y/o el método tal como se describe en la presente memoria, pueden usarse
para proveer un producto oral de aspirar embolsado que comprende un material de relleno y una bolsa permeable a
la saliva que encierra el material de relleno, teniendo la bolsa permeable a la saliva una direccién longitudinal y una
direccion transversal perpendicular a dicha direccion longitudinal; en donde la bolsa permeable a la saliva tiene al
menos una junta de obturacidon alargada que tiene una longitud de obturacion que se extiende a lo largo de dicha
direccion transversal de dicho producto y un ancho de obturacion que se extiende a lo largo de la direccion longitudinal
de la bolsa permeable a la saliva, en donde el ancho de la junta de obturacién de dicha al menos una junta de
obturacion alargada es igual o menor a 2 mm, tal como dentro del intervalo comprendido entre 0,1 mm y 2 mm o entre
0,1 mm y 1 mm o entre 0,1 mm y 0,5 mm, y la al menos una junta de obturacion alargada que obtura una porcién
exterior mas externa de la bolsa permeable a la saliva.

Breve descripcion de los dibujos

La presente invencion se describira asimismo a continuacion mediante ejemplos no limitantes con referencia a los
dibujos adjuntos, en los que:

la Figura 1 ilustra un dispositivo de obturacién de acuerdo con una primera realizacién de la invencion;

la Figura 2 es una vista en seccion transversal detallada que muestra el dispositivo de obturacion en
funcionamiento;

las Figuras 3a-g ilustran una disposicion de acuerdo con la invencion para la fabricacion de productos orales de
aspirar embolsados, envasados en porciones;

la Figura 4 ilustra una seccion transversal a través de una linea de contacto de una unidad de traccion;

la Figura 5 ilustra un dispositivo de obturacion de acuerdo con una segunda realizaciéon de la invencion y un
dispositivo de obturacion de acuerdo con una tercera realizacion de la invencion;

la Figura 6 es una vista detallada del yunque del dispositivo de obturacion de acuerdo con la segunda realizacion
de la invencion; y

la Figura 7 es una vista detallada de un yunque alternativo.

Debe observarse que las figuras adjuntas no estan necesariamente dibujadas a escala y que las dimensiones de
algunas caracteristicas de la presente invencion pueden haberse exagerado en aras de la claridad.
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Descripcion detallada

A continuacion, se ejemplificara la invencién mediante realizaciones. Sin embargo, debe tenerse en cuenta que las
realizaciones se incluyen para explicar los principios de la invencién y no para limitar el alcance de la invencion,
definida por las reivindicaciones adjuntas. Los detalles de dos o mas de las realizaciones se pueden combinar entre
si.

Las Figuras 1y 2 ilustran un dispositivo de obturacion 1 para obturar un material de envasado que encierra un material
de relleno para proveer productos orales de aspirar embolsados, envasados en porciones de acuerdo con una primera
realizacion de la invencion. La Figura 1 es una vista en perspectiva. La Figura 2 es una vista en seccion transversal
detallada que muestra el dispositivo de obturacién 1 en funcionamiento.

El dispositivo de obturacion 1 comprende un yunque 3 y un sonotrodo 5, que esta dispuesto opuesto al yunque 3 para
permitir el paso del material de envasado 7 en un espacio 9 formado entre el sonotrodo 5 y el yunque 3. El sonotrodo
5 esta adaptado para transmitir energia ultrasénica. En la realizacion ilustrada de la Figura 1, una porcion 10 de un
material de relleno ya ha sido cerrada por el material de envasado 7 antes de alcanzar el dispositivo de obturacion 1.
El material de relleno comprende un tabaco sin humo o un material sin tabaco, que puede contener nicotina o estar
libre de nicotina. EI material de relleno también puede denominarse composicién de relleno o composiciéon de tabaco
de aspirar. Un producto oral de aspirar embolsado, envasado en porciones comprende la porcién 10 del material de
relleno y una pieza del material de envasado 7, cerrando el material de envasado 7 la porcion 10 del material de
relleno.

El yunque 3 y el sonotrodo 5 estan configurados para soldar y cortar simultaneamente el material de envasado 7. La
operacion de soldadura se usa para proveer al producto de tabaco de aspirar embolsado una o mas juntas de
obturacion, que pueden ser juntas de obturacién longitudinales y/o juntas de obturacion transversales. La operacion
de corte se usa para cortar el material de envasado 7, por ejemplo, para separar entre si dos productos embolsados
consecutivos o para separar el material de envasado superfluo de una junta de obturacion longitudinal.

El material de envasado 7 esta adaptado para avanzar en una direcciéon de desplazamiento DT a través del espacio
9. La orientacién de la direccion de desplazamiento DT en relacion con la orientacion del sonotrodo 5 y el yunque 3
depende de si se va a formar una junta de obturacion longitudinal o transversal. Para una junta de obturacion
longitudinal, la direccién de desplazamiento estaria fuera del papel en la Figura 1. Para proveer una junta de obturacion
transversal 6, tal como se ilustra en la Figura 1, la direccion de desplazamiento DT es hacia abajo en la Figura 1.

El material de envasado 7 esta formado en una banda tubular, que puede comprender una junta de obturacion
longitudinal 8. En la ubicacién deseada de la junta de obturacion transversal 6, no hay material de relleno. En cambio,
una primera porcion 7a del material de envasado 7 se enfrenta directamente a una segunda porcion 7b del material
de envasado 7. Estas dos porciones 7a, 7b, deben soldarse juntas en la junta de obturacion transversal 6.

El yunque 3 comprende una primera superficie de operacion 11 y el sonotrodo 5 comprende una segunda superficie
de operacién 13, que esta ubicada opuesta a la primera superficie de operacion 11. La primera superficie de operacion
11 del yunque 3 comprende una primera superficie de soldadura 11a y una segunda superficie de soldadura 11b. Un
borde de corte 15 delimita la primera superficie de soldadura 11ay la segunda superficie de soldadura 11b entre si.
El borde de corte 15 esta ubicado en una porcién de la primera superficie de operacién 11 que es adyacente a la
porcién mas estrecha del espacio 9. El borde de corte 15 esta adaptado para cortar a través del material de envasado
7. En la realizacion ilustrada, el borde de corte 15 esta adaptado para cortar a través de la primera y de la segunda
porcién 7a, 7b del material de envasado 7. La segunda superficie de operacion 13 no esta en angulo, es decir que es
plana. La direccion de desplazamiento DT es sustancialmente paralela a la superficie de operaciéon no angulada 13
del sonotrodo 5.

La direccion de extension del borde de corte 15 define una primera direccién D4 del yunque 3. Una direccion principal
A del yunque 3 define una segunda direccion Dy, que es perpendicular a la primera direccion D4. Una tercera direccion
D3 es perpendicular tanto a la primera direccién D4 como a la segunda direccion D,. Dado que las Figuras 1y 2 ilustran
proveer la junta de obturacion transversal 6, la primera direccion D¢ coincide sustancialmente con una direccion
transversal del material de envasado 7 y la tercera direccion D3 coincide con la direccion de desplazamiento DT del
material de envasado 7 pero apuntando en la direccién opuesta.

La primera superficie de soldadura 11a define un primer plano de extensién. En la realizacién ilustrada, la primera
superficie de soldadura 11a constituye una superficie plana inclinada, de modo que el primer plano de extension esta
definido por la superficie plana inclinada. En el caso, la primera superficie de soldadura 11a no forma una superficie
plana, por ejemplo teniendo una superficie curva, el primer plano de extension se define como un plano medio a la
primera superficie de soldadura 11a, es decir, el plano que tiene la menor distancia al cuadrado desde la primera
superficie de soldadura 11a a ese plano.

El primer plano de extensién supone un angulo a de entre 70° y 90° en relacion con la direccion principal A del yunque
3, siendo paralelo a la segunda direccion D;, preferiblemente el angulo a en el intervalo de 72° a 89°, mas
preferiblemente de 75° a 88°, lo mas preferiblemente de 80° a 85°. En la realizacion ilustrada, el angulo a es
sustancialmente de 82°.
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La segunda superficie de soldadura 11b define un segundo plano de extension. En la realizacion ilustrada, la segunda
superficie de soldadura 11b constituye una superficie plana inclinada, de modo que el segundo plano de extension
esta definido por la superficie plana inclinada. La orientacion del segundo plano de extension difiere de la del primer
plano de extension. El segundo plano de extension supone un angulo  de entre 70° y 90° en relacion con la direccion
principal A del yunque 3, preferiblemente el angulo (3 esta en el intervalo de 72° a 89°, mas preferiblemente de 75° a
88°, lo mas preferiblemente de 80° a 85°. En la realizacion ilustrada, el angulo B es sustancialmente de 82°. Por lo
tanto, los angulos a, 3 de la primera y de la segunda superficie de soldadura 11a, 11b son de igual tamafio pero de
diferente orientacion en las realizaciones ilustradas de las Figuras 1y 2. Sin embargo, también sus tamafios pueden
diferir.

Tal como se mencioné anteriormente, la segunda superficie de operacion 13 no esta en angulo. Asume asi un angulo
de 90° en relacion con la segunda direccion Dy.

El borde de corte 15 delimita un lado de la primera superficie de soldadura 11ay el lado correspondiente de la segunda
superficie de soldadura 11b. Cuando se observa a lo largo de la direccién principal A, la primera superficie de soldadura
11a y la segunda superficie de soldadura 11b forman una region rectangular. Un lado de los rectangulos esta
delimitado por el borde de corte 15. El borde de corte 15 separa asi la primera superficie de soldadura 11a de la
segunda superficie de soldadura 11b. Sin embargo, las dos superficies de soldadura 11a, 11b se extienden hasta el
borde de corte 15, de modo que no hay espacio intermedio entre la soldadura y el corte, es decir que no hay porciones
no soldadas adyacentes al corte.

La primera superficie de soldadura 11a comprende una primera zona de soldadura 17a delimitada en un lado por el
borde de corte 15, y la segunda superficie de soldadura 11b comprende una segunda zona de soldadura 17b también
delimitada en un lado por el borde de corte 15. En la primera y la segunda zonas de soldadura 17a, 17b, el yunque 3
y el sonotrodo 5 estan lo suficientemente cerca como para poder fundir la primera y la segunda porciones 7a, 7b del
material de envasado y unirlas por soldadura. Los anchos w4, w, de la primera y la segunda zonas de soldadura 173,
17b en la tercera direccién D3 dependen de las caracteristicas del dispositivo de obturacion 1, del material de envasado
7 y de su interaccion. Ejemplos de caracteristicas del dispositivo son los angulos de las superficies de operacion 11,
13 entre si, la distancia entre las superficies de operacion 11, 13, las propiedades del material del yunque 3 y del
sonotrodo 5, la frecuencia y la energia del ultrasonido del sonotrodo 5. Ejemplos de caracteristicas del material de
envasado son el tipo de material, el punto de fusion, el espesor, la aspereza de la superficie. Ejemplos de
caracteristicas de interaccion son el ancho del espacio en relacion con el grosor del material de envasado y la presion
usada por el yunque 3 y el sonotrodo 5 durante el corte y la soldadura.

En la realizacion ilustrada, la primera y la segunda zonas de soldadura 17a, 17b tienen los mismos anchos w1, wa,
pero los anchos w1, w, también pueden diferir. Ademas, el ancho w1 de la primera zona de soldadura 17a puede ser
el mismo que para la primera superficie de operacion 11 y/o el ancho w. de la segunda zona de soldadura 17b puede
ser el mismo que para la segunda superficie de operacion 13. Sin embargo, tipicamente la zona de soldadura es mas
estrecha que la superficie de operacién, es decir que el ancho de la soldadura es menor que el ancho del espacio 9
tal como se ve a lo largo de la direccién de desplazamiento DT.

En el dispositivo de obturacién tal como se describe en la presente memoria, el material de envasado 7 esta soldado
a ambos lados del borde de corte 15. Esta configuraciéon podria usarse adecuadamente para una junta de obturacion
transversal 6, tal como se ilustra en las Figuras 1y 2, en la que el corte realizado por el borde de corte 15 se usa para
separar productos embolsados individuales y para los cuales se pretende que ambos extremos de los productos
embolsados individuales deban estar obturados adecuadamente. La direccién de desplazamiento DT seria, por lo
tanto, paralela a la segunda superficie de operacion no angulada 13 pero sustancialmente perpendicular a la direccion
de extension del borde de corte 15. Véanse las Figuras 1y 2. Para tal obturacion transversal 6, puede ser ventajoso
que los angulos a, B de los planos de extensién sean del mismo tamafio y que la primera y la segunda zona de
soldadura 17a, 17b tengan los mismos anchos w1, ws.

Un dispositivo de obturacion tal como el ilustrado en las Figuras 1 y 2 también seria adecuado para hacer una junta
de obturacioén longitudinal. La direccion de desplazamiento seria entonces en la primera direccion D+, es decir, paralela
a la direccion de extension del borde de corte 15, es decir, fuera del papel en la Figura 2. En ese caso, se unen entre
si las partes del material de envasado 7 que quedan fuera del corte, cuyas partes deben retirarse, por ejemplo, tales
como tiras. La tira combinada sera mas fuerte que las tiras individuales y, por lo tanto, resistira mejor una fuerza de
traccion, de modo que es menos probable que se rompa. Los detalles de cédmo hacer una junta de obturacion
longitudinal se proporcionan a continuacion junto con las Figuras 5-7.

Las Figuras 3a-g ilustran una disposicion 19 de acuerdo con la invencién para la fabricacion de productos orales de
aspirar 43 embolsados, envasados en porciones. La disposicion 19 comprende una primera unidad de alimentacion
23 para suministrar una banda plana 25 del material de envasado 7, una segunda unidad de alimentacion 27 para
suministrar un material de relleno 29 a la banda de avance 25, una unidad de conformaciéon 31 para conformar una
banda tubular 32 de la banda plana 25 del material de envasado 7, un dispositivo 33 para hacer una junta de obturacion
longitudinal y un dispositivo para hacer una junta de obturacion transversal, que se ilustra como el dispositivo de
obturacion 1 de las Figuras 1y 2.
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La segunda unidad de alimentacion 27 puede estar situada corriente abajo o arriba de la unidad de conformacion 31.
Si se coloca corriente abajo, la banda 25 se forma primero en una banda tubular 32 y luego, se coloca el material de
relleno 29 en la banda tubular 32 como una porcién 10, en lo que se refiere a la disposicion 19 ilustrada en las Figuras
3a-g. Alternativamente, el material de relleno 29 puede colocarse en la banda plana 25 como una porcién 10 antes de
que la banda plana 25 se forme en una banda tubular, de modo que el material de envasado 7 esté dispuesto alrededor
de la porcién de tabaco de aspirar para formar la banda tubular, cerrando asi la porcién de tabaco de aspirar 10.

Al menos uno de los dispositivos para hacer una junta de obturacion longitudinal y el dispositivo para hacer una
soldadura transversal pueden usar ultrasonido para realizar soldaduras y cortes simultaneos, por ejemplo, mediante
el dispositivo de obturacion tal como se describe junto con las Figuras 1-2, para obtener una junta de obturacion. Por
lo tanto, en la disposicién 19 de acuerdo con la invencion, la soldadura y el corte se realizan simultdneamente y en la
misma etapa de operacion para al menos una de las juntas de obturacion.

En la realizacion ilustrada de las Figuras 3a-g, la junta de obturacion transversal 6 esta formada por un dispositivo tal
como el descrito junto con las Figuras 1y 2. La junta de obturacion transversal 6 puede tener un ancho igual o inferior
a 2 mm, tal como dentro del intervalo de 0,1 mm a2 mm o de 0,1 mma 1 mm o de 0,1a 0,5 mm, aunque el ancho es
exagerado en las Figuras 3a-g para ilustrar mejor lo que sucede en el espacio 9 entre el yunque 3 y el sonotrodo 5
durante la soldadura y el corte.

El sonotrodo 5 y el yunque 3 estan dispuestos para ser desplazados en forma de movimiento en vaivén en relacion
con la banda tubular 32 en la segunda direccién Do, entre una primera posicion, ilustrada en la Figura 3a, que esta en
contacto con la banda tubular 32 y una posicion, ilustrada en la Figura 3c, que no esta en contacto con la banda tubular
32.

Ademas, el sonotrodo 5 y el yunque 3 estan adaptados para seguir la banda tubular 32 cuando se mueven en la
direcciéon de desplazamiento DT, es decir, en una direcciéon opuesta a la tercera direccién D3, mientras se realiza la
soldadura y el corte simultaneos, para poder seguir la banda tubular 32 a una posicion corriente abajo, ilustrada en la
Figura 3b.

El yunque 3 se mueve a lo largo de una trayectoria 37 que tiene una primera porcioén 37a paralela y adyacente a la
banda tubular 32, una segunda porcién 37b que aleja el yunque 3 de la banda tubular 32, una tercera porcion 37c lleva
el yunque 3 de regreso corriente arriba y una cuarta porcion 37d que vuelve a poner el yunque 3 en contacto con la
banda tubular 32. El sonotrodo 5 sigue una trayectoria 39 correspondiente, que tiene porciones 39a, 39b, 39c, 39d
correspondientes. Véanse las trayectorias 37, 39 ilustradas en la Figura 3a. Las trayectorias 37, 39 se describen
adicionalmente a continuacion.

La Figura 3a ilustra un comienzo del método. Una junta de obturacion longitudinal, por ejemplo como la junta de
obturacion longitudinal 8 ilustrada en la Figura 1, se forma continuamente en la banda tubular 32 de avance mediante
el dispositivo 33 para hacer una junta de obturacion longitudinal. El yunque 3 y el sonotrodo 5 asumen la primera
posicion, en la que comienzan a soldar. Una porcién 10 del material de relleno 29 se llena desde arriba al interior de
la banda tubular 32. ElI material de relleno se mueve hacia abajo, por ejemplo, por gravedad, hasta que alcanza la
porcion de la banda tubular 32, que esta en el espacio 9 entre el yunque 3 y el sonotrodo 5.

El yunque 3 y el sonotrodo 5 se mueven corriente abajo junto con la banda tubular 32 mientras realizan la soldadura
a lo largo de las primeras porciones respectivas 37a, 39a de sus trayectorias. El yunque 3 y el sonotrodo 5 alcanzan
entonces una segunda posicion estando corriente abajo de la primera posicién pero aun en contacto con la banda
tubular 32. Véase la Figura 3b. La banda tubular 32 es cortada por el borde de corte 15 dejando una junta de obturacion
transversal 41.

Posteriormente, el yunque 3 y el sonotrodo 5 se alejan de la banda tubular 32 a lo largo de las segundas porciones
37b, 39b de sus respectivas trayectorias hasta que alcanzan una tercera posicion respectiva, de modo que ya no estan
en contacto. La junta de obturacioén transversal 41 ya formada evita que la porcion 10 del material de relleno se caiga.
Véase la Figura 3c.

Como etapa siguiente, el yunque 3 y el sonotrodo 5 vuelven corriente arriba a lo largo de las terceras porciones 37c,
39c de sus respectivas trayectorias a una cuarta posicion que esta fuera de contacto con la banda tubular 32. Véase
la Figura 3d.

Luego, el yunque 3 y el sonotrodo 5 vuelven a la primera posicion a lo largo de las cuartas porciones 37d, 39d de sus
respectivas trayectorias, de modo que comienzan a formar una nueva obturacion transversal. Véase la Figura 3e.

El yunque 3 y el sonotrodo 5 se mueven a lo largo de las respectivas primeras porciones 37a, 39a de sus trayectorias
junto con la banda tubular 32 mientras realizan la soldadura hasta que el yunque 3 y el sonotrodo 5 alcanzan la
segunda posicion corriente abajo de la primera posicion pero aun en contacto con la banda tubular 32. Véase la Figura
3f. La banda tubular 32 es cortada por el borde de corte 15, dejando una junta de obturacion transversal 45 en el borde
superior del producto embolsado 43 y una junta de obturacion transversal 46 correspondiente en el borde inferior del
siguiente producto embolsado, que ha sido rellenado por una siguiente porcion 10 del material de relleno.
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Posteriormente, el yunque 3 y el sonotrodo 5 se alejan de la banda tubular 32 a lo largo de las segundas porciones
37b, 39b de sus respectivas trayectorias hasta que alcanzan una tercera posicion respectiva, ilustrada en la Figura 3g,
de modo que ya no estan en contacto, tal como ya se describié anteriormente para la Figura 3c. El yunque 3 y el
sonotrodo 5 contindan moviéndose a lo largo de sus trayectorias 37, 39 descritas anteriormente, mientras que la banda
tubular 32 se mueve en la direccion de desplazamiento DT.

Para ayudar a separar la banda tubular 32 en el corte, la disposicion 19 puede comprender, ademas, una unidad de
traccion, ilustrada en las Figuras 3f y 3g como una linea de contacto 47 entre un par de rodillos 49, 51 dispuestos para
tirar del producto embolsado 43 en la direccién de desplazamiento DT. De ese modo, la banda tubular 32 se tensa de
forma controlable para facilitar la separacion del producto embolsado 43 del siguiente producto embolsado. La
distancia z entre la linea de contacto 47 y el borde de corte 15 cuando el dispositivo de obturacion esta en la segunda
posicion, (véase la Figura 3f), corresponde aproximadamente a la extension del producto embolsado 43 en la direccion
de desplazamiento DT. Por lo tanto, si la disposicion 19 se usa para fabricar productos orales de aspirar embolsados,
envasados en porciones de diferentes tamarios, la distancia z es preferiblemente ajustable. Después de pasar la linea
de contacto 47, el producto embolsado 43 se coloca en una cinta transportadora 52. Véase la Figura 3g.

La Figura 4 ilustra una seccion transversal de la linea de contacto 47 tal como se ve desde arriba en la Figura 3g. Para
poder tirar del producto embolsado 43 lleno con la porcion 10 del material de relleno sin destruir el producto embolsado
43 en la linea de contacto 47, al menos uno de los rodillos, ilustrado como el rodillo izquierdo 49, esta provisto de una
pluralidad de nervios 53, que tienen espacios intermedios 55 entre los nervios 53. Los nervios 53 ayudaran a tirar del
producto embolsado 43, mientras que los espacios intermedios 55 dan espacio al material de relleno. De este modo,
es posible tirar del producto embolsado 43 a través de la linea de contacto 47 sin destruirlo. Hay al menos dos nervios
53. El otro rodillo 51 puede ser plano tal como se ilustra, o también, puede comprender nervios.

La junta de obturacién longitudinal, por ejemplo como la junta de obturacion longitudinal 8 ilustrada en la Figura 1,
puede realizarse mediante soldadura por fusidon en caliente en el dispositivo 33 para hacer una junta de obturacion
longitudinal.

Como alternativa a la disposiciéon 19 descrita anteriormente junto con las Figuras 3a-g, se pueden producir productos
embolsados de tabaco sin humo colocando porciones de tabaco de aspirar himedo en una banda no tejida usando
un dispositivo divulgado en el documento US 6.135.120, tal como se menciond anteriormente. Esta técnica se
denomina en la presente memoria como técnica "NYPS". De acuerdo con la técnica "NYPS", la porcién individual de
la composicion de tabaco sin humo se coloca sobre el material de envasado, que forma una cinta. Para contener la
porcion de la composiciéon de tabaco sin humo, se envuelve el material de envasado alrededor de la porciéon de la
composicion de tabaco sin humo y se la obtura con una junta de obturacién longitudinal. Ambos bordes laterales de la
banda de envasado pueden estar orientados en la misma direccién, por ejemplo, hacia arriba, de modo que se haga
una junta de obturacion en aleta. Alternativamente, las porciones de borde lateral de la banda de envasado pueden
solaparse, de modo que se crea una junta de obturacion solapada. Se puede formar una junta de obturacion en aleta
y solapada dejando que los bordes laterales de la banda de envasado se enfrenten a la misma direccion formando
una aleta, opcionalmente formando una junta de obturacion en aleta en la aleta, y luego obturando la aleta en la
superficie exterior de la bolsa.

La Figura 5 ilustra un dispositivo 101 de acuerdo con una segunda realizacion de la invencion para realizar soldaduras
y cortes simultaneos para una junta de obturacion longitudinal 102. Corriente arriba del dispositivo 101, se forma una
banda tubular 132, por ejemplo, plegando placas, no ilustradas. La banda tubular 132 puede formarse, por ejemplo,
como en la técnica "NYPS". En la realizacion ilustrada en la Figura 5, el yunque 103 comprende un disco giratorio.
También el sonotrodo 105 comprende un disco giratorio. Se forma un espacio 109 entre el sonotrodo 105 y el yunque
103, a través del cual pasan dos porciones de borde lateral 107a, 107b del material de envasado 107. La primera
superficie de operacion 111 del yunque 103 comprende dos superficies de soldadura 111a, 111b separadas por un
borde de corte 115. Las superficies de soldadura 111a, 111b y el borde de corte 115 siguen el perimetro del yunque
103 en forma de disco en una direccion circunferencial. Preferiblemente, se extienden todo alrededor de la
circunferencia. El sonotrodo 105 comprende una segunda superficie de operacion 113.

La Figura 6 ilustra una vista detallada del yunque 103 tal como se observa en la vista en seccion transversal. La
primera superficie de soldadura 111a esta delimitada de la segunda superficie de soldadura 111b por el borde de corte
115. Los detalles corresponden a los ya descritos junto con la Figura 2. La primera superficie de soldadura 111a forma
un primer plano de extensién que forma un angulo a y la segunda superficie de soldadura 111b forma un segundo
plano de extension que forma un angulo B. La primera superficie de soldadura 111a comprende una primera zona de
soldadura que tiene un ancho w4 delimitada en un lado por el borde de corte 115, y la segunda superficie de soldadura
111b comprende una segunda zona de soldadura que tiene un ancho w, también delimitada en un lado por el borde
de corte 115. En la primera y en la segunda zona de soldadura, el yunque 3 y el sonotrodo 5 estan lo suficientemente
cerca como para poder fundir la primera y la segunda porciéon 107a, 107b del material de envasado vy, por lo tanto,
unirlas mediante soldadura.

En la junta de obturacion longitudinal 102, el material de envasado que se encuentra fuera del corte es superfluo y,
por lo tanto, puede retirarse. En la realizacion de la Figura 5, el material de envasado 107 esta soldado a ambos lados
del borde de corte 115, es decir, tanto por encima como por debajo del corte. Esto puede ser ventajoso al retirar el
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material de envasado fuera del corte. El material de envasado superfluo puede retirarse como una tira de borde 117.
Dado que la tira de borde 117 en la realizacion ilustrada comprende un material recortado de ambas porciones de
borde 107a, 107b soldadas entre si, la resistencia de la tira de borde 117 combinada es mayor de lo que seria el caso,
si las dos tiras de borde se retiraran por separado, es decir, sin soldadura entre si.

Sin embargo, también es factible quitar cada tira de borde por separado. En ese caso, seria factible un yunque con
una sola superficie de soldadura, por ejemplo, como el ilustrado en la Figura 7, en donde el yunque 103" que
comprende la superficie de soldadura 111'y el borde de corte 115' esta ubicado enfrentado al sonotrodo 105'. Tanto
el yunque 103' como el sonotrodo 105' comprenden un disco giratorio de una manera correspondiente a la segunda
realizacion ilustrada en la Figura 5. La superficie de soldadura 111" y el borde de corte 115' se extienden en la direccién
circunferencial a lo largo de la superficie periférica del yunque 103'.

Volviendo nuevamente a la realizacion de la Figura 5, como siguiente etapa después de formar la junta de obturacion
longitudinal 102, se forman juntas de obturacion transversales, por ejemplo, mediante un dispositivo de obturacion 201
de acuerdo con una tercera realizacion de la invencion, también ilustrada en la Figura 5. El sonotrodo 205 comprende
un disco giratorio. Asimismo, el yunque 203 comprende un disco giratorio. Se forma un espacio 209 entre el sonotrodo
205y el yunque 203, a través del cual pasa la banda tubular 132 cargada con las porciones 10 del material de relleno.
Dado que la junta de obturacién debe hacerse en una direccion transversal, la superficie de operacion 211 del yunque
203 esta situada en el perimetro del yunque 203 que se extiende en una direccion axial de los discos giratorios. El
yunque 203 comprende una o mas superficies de operacion 211, tres en la realizacion ilustrada, que estan distribuidas
uniformemente en la direccién circunferencial, de modo que la distancia entre los dos bordes de corte 215 se
corresponda con la extension longitudinal del producto embolsado. Por consiguiente, la superficie de operaciéon 213
del sonotrodo 205 esta ubicada en el perimetro del sonotrodo 205. El sonotrodo puede comprender una o mas
superficies de operacion, similares a la ilustrada en la Figura 2, que estan distribuidas uniformemente en la direccion
circunferencial, de modo que la distancia entre las dos superficies de operacién se corresponda con la extension
longitudinal del producto embolsado. Puede verse, entonces, una seccion transversal a través del espacio 209 tal
como se ilustra en la Figura 2.

Son posibles modificaciones adicionales de la invencién dentro del alcance de las reivindicaciones adjuntas. Como tal,
la presente invencién no debe considerarse limitada por las realizaciones y figuras descritas en la presente memoria.
Mas bien, el alcance completo de la invencion deberia determinarse por las reivindicaciones adjuntas, con referencia
a la descripcion y los dibujos.
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REIVINDICACIONES

1. Un dispositivo de obturacion (1, 101, 201) para obturar un material de envasado (7, 107) que contiene un material
de relleno (29) para proporcionar productos orales de aspirar o esnifar (43) embolsados, envasados en porciones,
comprendiendo dicho dispositivo de obturacion (1, 101, 201) un yunque (3, 103, 203) con una primera superficie de
operacion (11, 111, 211) y un sonotrodo (5, 105, 205) con una segunda superficie de operacion (13, 113, 213), estando
dichos yunque (3, 103, 203) y sonotrodo (5, 105, 205) dispuestos de manera que se permite el paso de dicho material
de envasado (7, 107) entre ellos, estando ubicada dicha segunda superficie de operacion (13, 113, 213) enfrente de
dicha primera superficie de operacion (11, 111, 211) durante la operacién de dicho dispositivo de obturacion (1, 101,
201), estando dispuestas dicha primera (11, 111, 211) y dicha segunda (13, 113, 213) superficies de operacion de
manera que sueldan una primera porcion (7a, 107a) de dicho material de envasado (7, 107) a una segunda porcion
(7b, 107b) de dicho material de envasado (7, 107),

caracterizado por que al menos una de dicha primera o dicha segunda superficies de operacion (11, 111, 211; 13,
113) comprende una primera superficie de soldadura (11a, 111a) que define un primer plano de extension y una
segunda superficie de soldadura (11b, 111b) que define un segundo plano de extension, que tiene una orientacion
diferente que dicho primer plano de extension (11a, 111a), estando dicha primera y dicha segunda superficies de
soldadura (11a, 111a; 11b, 111b) delimitadas en parte por un borde de corte (15, 115, 215) que tiene una direcciéon de
extension a lo largo de dicha primera y dicha segunda superficies de soldadura (11a, 111a; 11b, 111b), de modo que
dicho borde de corte (15, 115, 215 ) separa dicha primera superficie de soldadura (11a, 111a) de dicha segunda
superficie de soldadura (11b, 111b),

en el que dicha primera y dicha segunda superficies de operacion (11, 111, 211; 13, 113) estan configuradas para
soldar y cortar simultdneamente dicho material de envasado (7, 107), y en el que dicha primera y dicha segunda
superficies de soldadura (11a, 111a; 11b, 111b) estan adaptadas para proporcionar dicha soldadura, y dicho borde de
corte (15, 115, 215) esta adaptado para proporcionar dicho corte, y

en el que dicho primer plano de extension y/o dicho segundo plano de extension forman un angulo (a, B) en el intervalo
de 72° a 90° en relaciéon con una direccion principal (A) de dichos yunque (3, 103, 203) y/o sonotrodo (5, 105, 205)
que comprende dicha primera y dicha segunda superficies de soldadura (11a, 111a; 11b, 111b), siendo dicha direccién
principal (A) perpendicular a una direccion de extension de dicho borde de corte (15, 115, 215).

2. El dispositivo de obturacion (1, 101, 201) de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que dicha primera superficie de
soldadura (11a, 111a) y/o dicha segunda superficie de soldadura (11b, 111b) comprende, o esta constituida por, una
superficie plana, estando dicha superficie plana delimitada en un lado por dicho borde de corte (15, 115, 215).

3. El dispositivo de obturacién (1, 101, 201) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el
que dicho angulo (a, ) formado por dicho primer plano de extensiéon y/o dicho segundo plano de extension en relacion
con dicha direccion principal (A) de dichos yunque (3, 103, 203) y/o sonotrodo (5, 105, 205) que comprenden dicha
primera y dicha segunda superficies de soldadura (11a, 111a; 11b, 111b), siendo dicha direccién principal (A)
perpendicular a una direccion de extension de dicho borde de corte (15, 115, 215), esta en el intervalo de 72° a 89°,
mas preferiblemente de 75° a 88°, lo mas preferiblemente de 80° a 85°.

4. El dispositivo de obturacion (1, 101, 201) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el
que los tamarios de dichos angulos (a, B) de dicha primera y dicha segunda superficies de soldadura (11a, 111a; 11b,
111b) son iguales.

5. El dispositivo de obturacion (101, 201) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el
que al menos uno de dicho sonotrodo (105, 205) o dicho yunque (103, 203) comprende o esta constituido por un disco,
comprendiendo o constituyendo una superficie periférica de dicho disco dicha primera y dicha segunda superficies de
operacion (111, 113; 211, 213), preferiblemente cada uno de dicho sonotrodo (5, 105, 205) y dicho yunque (3, 103,
203) comprende o esta constituido por un disco.

6. El dispositivo de obturacion (101) de acuerdo con la reivindicacion 5, en el que dicha primera superficie de soldadura
(111a), dicha segunda superficie de soldadura (111b) y dicho borde de corte (115) se extienden a lo largo de una
circunferencia de dicho disco, preferiblemente a lo largo de toda la circunferencia de dicho disco.

7. Dispositivo de obturacion (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-4, en el que al menos uno de
dicho sonotrodo (5) o dicho yunque (3) esta adaptado para ser desplazado en forma de movimiento en vaivén en
relacion con el otro de dicho sonotrodo (5) o dicho yunque (3), estando preferiblemente cada uno de dicho sonotrodo
(5) y dicho yunque (3) adaptados para ser desplazados en vaivén en sentidos opuestos.

8. El dispositivo de obturacion (1) de acuerdo con la reivindicacion 7, en el que dicho al menos uno de dicho sonotrodo
(5) y dicho yunque (3) ademas esta adaptado para ser desplazado junto con dicho material de envasado (7) en una
direccion perpendicular a dicha direccion de extension de dicho borde de corte (15) mientras se realizan el corte y la
soldadura simultaneos.
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9. Una disposicion (19) para la fabricacion de productos orales de aspirar (43) embolsados, envasados en porciones,
comprendiendo dicha disposicién (19):

- una primera unidad de alimentacion (23) para suministrar una banda de avance (25) de material de envasado (7,
107),

- una segunda unidad de alimentacién (27) para suministrar un material de relleno (29) a dicha banda de avance
(25),

- una unidad de contencion (31) para disponer dicha banda (25) de material de envasado para contener dicho
material de relleno (29), estando ubicada dicha unidad de contencién (31) antes o después de dicha segunda
unidad de alimentacion (27),

- al menos un dispositivo de obturaciéon (1, 101, 201) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-8,
dispuesto para obturar dicho material de envasado (7, 107), haciendo asi al menos una junta de obturacion (6, 41,
45, 46, 102 ) de dichos productos orales de aspirar (43) embolsados, envasados en porciones.

10. La disposicion (19) de acuerdo con la reivindicacién 9, en la que dicha unidad de contencion (31) constituye o
comprende una unidad de conformacion para conformar una banda tubular (32, 132) de dicho material de envasado
(7, 107).

11. La disposicion (19) de acuerdo con la reivindicacion 9 o 10, que comprende:

- un primer dispositivo de obturacioén (1, 101) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes
para proveer a dichos productos orales de aspirar (43) embolsados, envasados en porciones, con una junta de
obturacion longitudinal (102), y/o

- un segundo dispositivo de obturaciéon (1, 201) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes
para proveer a dichos productos orales de aspirar (43) embolsados, envasados en porciones, con una junta de
obturacion transversal (6, 41, 45, 46).

12. La disposicion (19) de acuerdo con la reivindicacion 9, 10 u 11, en la que dicha disposicion (19) comprende una
unidad de traccion (47) ubicada corriente abajo de dicho al menos un dispositivo de obturacion (1, 101) de acuerdo
con una cualquiera de las reivindicaciones 1-9 , preferiblemente a una distancia (z) de dicho dispositivo de obturacion
(1, 101) que corresponde sustancialmente a una extension de uno de dichos productos orales de aspirar (43)
embolsados, envasados en porciones, en una direccién perpendicular a dicha direccién de extension de dicho borde
de corte (15) de dicho dispositivo de obturacion (1, 101).

13. Un método para envasar en porciones un producto oral de aspirar, en bolsas, comprendiendo dicho método:

- suministrar y hacer avanzar una banda (25) de material de envasado (7, 107), haciendo avanzar dicha banda
(25) de material de envasado (7, 107) en una direccion de desplazamiento (DT),

- suministrar un material de relleno (29) a dicha banda de avance (25) de material de envasado (7, 107),

- disponer dicha banda de avance (25) del material de envasado (7, 107) para contener dicho material de relleno
(29), realizandose dicha disposicion antes o después de suministrar dicho material de relleno (29),

- pasar dicha banda (25, 32, 132) por un espacio (9, 109) formado por un sonotrodo (5, 105, 205) y un yunque (3,
103, 203) de un dispositivo de obturacién de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-8,

caracterizado por que el método comprende, ademas:

- soldar y cortar simultdneamente dicha banda (25, 32, 132) de material de envasado (7, 107) por medio de dicho
dispositivo de obturacién de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-8, en el que dicho corte se realiza
de tal manera que un corte se localice en un area soldada, situandose dicho corte en una regiéon central de
porciones soldadas (7a, 7b; 107a, 107b) de dicho material de envasado, en el que dicha region central comprende
el centro +/- 40 % del ancho total de dichas porciones soldadas ( 7a, 7b; 107a, 107b).

14. El método de acuerdo con la reivindicacion 13, en el que dicha banda de avance (25) del material de envasado (7,
107) es dispuesta para formar una banda tubular (32, 132) para contener dicho material de relleno (29).

15. El método de acuerdo con la reivindicacion 13 o 14, en el que dichos corte y soldadura simultaneos se realizan a
lo largo, o sustancialmente a lo largo, de una direccién de desplazamiento (DT) de dicha banda (25, 32, 132) de
material de envasado (7, 107).

16. El método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 13, 14 o 15, en el que dichos corte y soldadura
simultaneos se realizan a lo largo, o sustancialmente a lo largo, de una direccion que es perpendicular a dicha direccion
de desplazamiento (DT) de dicha banda (25, 32, 132) de material de envasado (7, 107).
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17. El método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 13-16, en el que dicho sonotrodo (5) y/o dicho
yunque (3) se desplazan en dicha direccion de desplazamiento (DT) junto con dicha banda (25, 32) de material de
envasado (7) mientras se realizan dichos soldadura y corte.

18. El método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 13-17, que comprende, ademas, tirar de dicha
banda (25, 32) al menos en dicha direccion de desplazamiento (DT), realizandose dicha traccion corriente abajo de
dicha soldadura y de dicho corte, preferiblemente a una distancia (z) de dicha soldadura y de dicho corte
correspondiente a la extension de dicho producto oral de aspirar (43) embolsado, envasado en porciones, en dicha
direccion de desplazamiento (DT).
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