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DESCRIPCION
Método y aparato para fabricar productos de tabaco calentables inductivamente

La presente invencion se refiere a un método para fabricar productos de tabaco que pueden calentarse de manera
inductiva para su uso en dispositivos de calentamiento inductivo.

De la técnica anterior se conocen dispositivos de calentamiento electronico que pueden calentar resistivamente un
sustrato formador de aerosol. Antes de su uso, se inserta un articulo para fumar en una cavidad del dispositivo de
calentamiento y de este modo el sustrato formador de aerosol se empuja sobre una lamina calentable del dispositivo
de calentamiento. Dichos articulos para fumar no son, o solo de manera limitada, adecuados para ser utilizados en
dispositivos de calentamiento inductivo. En estos, una fuente de inducciéon produce un campo electromagnético
alterno, que induce corrientes parasitas generadoras de calor y pérdidas por histéresis en un susceptor. El susceptor
debe estar al menos en proximidad térmica del sustrato formador de aerosol, por ejemplo, un sustrato de tabaco. El
susceptor calentado a su vez calienta el sustrato formador de aerosol que comprende un material que es capaz de
liberar compuestos volatiles que pueden formar un aerosol.

En el documento WO 2014/048745 se describe un método para calentar un producto de tabaco calentable
inductivamente, en donde un material calentable inductivamente se calienta inductivamente. El calor se transfiere al
material de tabaco circundante.

Seria conveniente tener un método para fabricar productos de tabaco que se puedan calentar inductivamente, en
donde se puedan usar productos de tabaco formadores de aerosol como se conocen a partir de dispositivos de
calentamiento resistivos.

Se proporciona un aparato para fabricar productos de tabaco calentables inductivamente. El aparato comprende una
primera porcién de recepcién que comprende al menos un canal para acomodar al menos un producto de tabaco. El
aparato comprende ademas una segunda porcién de recepcion que comprende al menos una seccion de recepcion
para acomodar al menos un segmento susceptor. La seccién de recepcion puede, por ejemplo, ser una superficie de
recepcion para acomodar al menos un segmento susceptor en la superficie. La primera porcién de recepcion y la
segunda porcion de recepcion se disponen de manera que un eje longitudinal de la al menos un canal de la primera
porcion de recepcion se alinea con la al menos una seccion de recepcion de la segunda porcion de recepcion. El eje
longitudinal de la al menos un canal de la primera porcion de recepcion se alinea con un eje longitudinal de la al menos
una seccién de recepcion de la segunda porcién de recepcion. La primera porcién de recepcién y la segunda porcion
de recepcién también se disponen de tal manera que la primera porcién de recepcién y la segunda porciéon de
recepcion son maviles entre si, por ejemplo, montadas sobre un soporte moévil, de modo que el al menos un segmento
susceptor en la segunda porcion de recepcion se empuja y se posiciona en el al menos un producto de tabaco en la
primera porcion de recepcion al mover la primera y la segunda porcion de recepcién una contra la otra.

Preferentemente, esto se realiza mediante un movimiento lineal relativo de la primera porciéon de recepcion y la
segunda porcion de recepcién en una direccion a lo largo del eje longitudinal de al menos un canal o en una direccién
paralela a dicho eje longitudinal de al menos un canal. De este modo, preferentemente, el canal y la seccién de
recepcion permanecen estacionarios, mientras que partes de las porciones de recepcion se mueven mas entre si. De
este modo, preferentemente, el producto de tabaco se mueve en la direccién del segmento susceptor del segmento
susceptor se mueve en la direccion del producto de tabaco. Tales partes de las porciones de recepcion pueden, por
ejemplo, ser elementos de empuje para empujar los productos de tabaco fuera del canal o para empujar los segmentos
susceptores fuera de la seccién de recepcion o para empujar los segmentos de producto de tabaco y susceptor uno
contra el otro.

El aparato permite fabricar productos de tabaco calentables inductivamente para ser utilizados en combinacién con
dispositivos de calentamiento inductivo a partir de productos de tabaco utilizados en dispositivos de calentamiento
resistivos. Esto puede lograrse insertando segmentos susceptores, por ejemplo tiras de acero inoxidable, directamente
en un segmento de tabaco, por ejemplo de un producto de tabaco final. Por lo tanto, es posible fabricar productos de
tabaco de conformidad con un proceso de produccion real conocido a partir de la produccion de productos de tabaco
utilizados para dispositivos de calentamiento resistivos. Estos productos de tabaco son después de la fabricacion, por
ejemplo, transportados directamente a una maquina empacadora. El aparato de conformidad con la invencién puede
afiadirse a la linea de fabricacion, por ejemplo, después de dicho proceso de fabricacion, y antes de que los productos
de tabaco calentables inductivamente asi producidos sean transportados adicionalmente a, por ejemplo,
preferentemente una misma maquina empacadora.

El término ‘producto de tabaco’ como se usa en esta solicitud puede referirse a un segmento de tabaco formador de
aerosol o tapén de tabaco, respectivamente, que se encuentra en el aparato y con el método como se describe en
este documento provisto de un segmento susceptor para formar un producto de tabaco calentable inductivamente o
segmento de tabaco calentable inductivamente, respectivamente. El ‘producto de tabaco’ también puede ser un
segmento de tabaco unido a una boquilla, que opcionalmente puede comprender un tapén de filtro y dicho producto
de tabaco puede comprender segmentos adicionales, por ejemplo, segmentos de enfriamiento por aerosol o
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separadores. El tapon de filtro y otros segmentos pueden seleccionarse de conformidad con la composicion del tapén
de tabaco. El tap6n de tabaco formador de aerosol y la boquilla y posiblemente los segmentos adicionales pueden
ensamblarse para formar una entidad estructural. El producto de tabaco puede ser, por ejemplo, un producto final, es
decir, un producto de consumo listo para usar, como por ejemplo, un articulo para fumar generador de aerosol, para
usarse en combinacién con un dispositivo de calentamiento electrénico, como un cigarrillo electrénico. Con el método
y el aparato de conformidad con la invencion, tales productos de tabaco se proporcionan con un segmento susceptor
y se hacen adecuados para el calentamiento inductivo sin tener que cambiar los procesos de fabricacién conocidos
de productos de tabaco convencionales para dispositivos de calentamiento electrénico.

Preferentemente, el producto de tabaco tiene una extensién longitudinal y tiene una seccion transversal circular u
ovalada. No obstante, el producto de tabaco puede tener ademas la seccion transversal de un rectangulo o de un
poligono. Preferentemente, el producto de tabaco tiene forma de varilla. El producto de tabaco es o comprende un
segmento de tabaco hecho de un sustrato de tabaco formador de aerosol. Preferentemente, el sustrato de tabaco
formador de aerosol contiene compuestos volatiles con sabor a tabaco que se liberan del sustrato de tabaco al
calentarse. El sustrato de tabaco formador de aerosol puede comprender o consistir en picadura de tabaco o puede
comprender material de tabaco homogeneizado. El material de tabaco homogeneizado puede formarse mediante la
aglomeracion de particulas de tabaco. El sustrato formador de aerosol también puede comprender un material que no
contiene tabaco, por ejemplo, un material a base de planta homogenizada que no es de tabaco.

Preferentemente, el sustrato de tabaco formador de aerosol es una lamina de tabaco, preferentemente rizada, que
comprende un material de tabaco, fibras, aglutinante y formador de aerosol. Preferentemente, la lamina de tabaco es
una hoja moldeada. La hoja moldeada es una forma de tabaco reconstituido que se forma a partir de una suspension
gue incluye particulas de tabaco, particulas de fibras, formador de aerosol, aglutinante y por ejemplo, ademas,
saborizantes.

Una lamina de tabaco rizada, por ejemplo, una hoja moldeada, puede tener un grosor en un intervalo de entre
aproximadamente 0,5 milimetros y aproximadamente 2 milimetros, preferentemente entre aproximadamente 0,8
milimetros y aproximadamente 1,5 milimetros, por ejemplo, 1 milimetro. Las desviaciones en el grosor de hasta
aproximadamente 30 por ciento pueden ocurrir debido a tolerancias en la fabricacion. La lamina de tabaco rizado se
puede juntar para formar un segmento de tabaco en forma de varilla.

Tal como se usa en la presente descripcion, el término ‘susceptor’ se refiere a un material que es capaz de convertir
energia electromagnética en calor. Al ubicarse en un campo electromagnético alterno, se inducen corrientes parasitas
y ocurren pérdidas de histéresis en el segmento susceptor provocando el calentamiento del segmento susceptor.
Debido a que el segmento susceptor esta ubicado en contacto térmico o proximidad térmica cercana con el sustrato
de tabaco formador de aerosol, el sustrato de tabaco formador de aerosol se calienta mediante el segmento susceptor
de manera que se forma un aerosol. Preferentemente el segmento susceptor esta dispuesto en contacto fisico directo
con el sustrato de tabaco formador de aerosol, por ejemplo, dentro del sustrato de tabaco formador de aerosol.

El susceptor puede formarse de cualquier material que pueda calentarse por induccion a una temperatura suficiente
para generar un aerosol desde el sustrato formador de aerosol. Los susceptores preferidos comprenden un metal o
carbono. Un susceptor preferido puede comprender o consistir en un material ferromagnético, por ejemplo, una
aleacion ferromagnética, hierro ferritico, o un acero ferromagnético o acero inoxidable. Un susceptor adecuado puede
ser de, o comprender, aluminio. Los susceptores preferidos pueden calentarse hasta una temperatura que supere los
250 grados Celsius. Los susceptores adecuados pueden comprender un ndcleo no metalico con una capa de metal
dispuesta sobre el nucleo no metalico, por ejemplo pistas metdlicas formadas sobre una superficie de un nucleo
ceramico. Un susceptor puede tener una capa externa protectora, por ejemplo una capa protectora de ceramica o
capa protectora de vidrio que encapsula el susceptor. El susceptor puede comprender un revestimiento protector
formado por un vidrio, una ceramica, o un metal inerte, formado sobre un ndcleo de material susceptor.

El susceptor puede ser un susceptor de multiples materiales y comprender un primer material susceptor y un segundo
material susceptor. El primer material susceptor se dispone en contacto fisico con el segundo material susceptor. El
segundo material susceptor tiene preferentemente una temperatura de Curie que es inferior a 500 °C. El primer
material susceptor de manera preferente se usa principalmente para calentar el susceptor cuando el susceptor se
posiciona en un campo electromagnético fluctuante. Puede usarse cualquier material adecuado. Por ejemplo, el primer
material susceptor puede ser aluminio, o puede ser un material ferroso tal como un acero inoxidable. El segundo
material susceptor, preferentemente, se usa principalmente para indicar cuando el susceptor alcanza una temperatura
especifica, dicha temperatura que es la temperatura de Curie del segundo material susceptor. La temperatura de Curie
del segundo material susceptor puede usarse para regular la temperatura de todo el susceptor durante el
funcionamiento. Por tanto, la temperatura de Curie del segundo material susceptor deberia estar por debajo del punto
de ignicién del sustrato formador de aerosol. Los materiales adecuados para el segundo material susceptor pueden
incluir niquel y algunas aleaciones de niquel.

Al proporcionar un susceptor que tiene al menos un primer y un segundo material susceptor, tanto con el segundo

material susceptor que tiene una temperatura de Curie como con el primer material susceptor que no tiene una
temperatura de Curie, o el primer y segundo materiales susceptores que tienen la primera y segunda temperaturas de
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Curie distintas entre si, pueden separarse el calentamiento del sustrato formador de aerosol y el control de temperatura
del calentamiento. El primer material susceptor es preferentemente un material magnético que tiene una temperatura
de Curie que esta por encima de 500 °C. Desde el punto de vista de la eficiencia de calentamiento, es deseable que
la temperatura de Curie del primer material susceptor esté por encima de cualquier temperatura maxima a la que el
susceptor debe ser capaz de calentarse. La segunda temperatura de Curie puede seleccionarse preferentemente para
ser menor que 400 °C, preferentemente menor que 380 °C, o menor que 360 °C. Se prefiere que el segundo material
susceptor sea un material magnético seleccionado para tener una segunda temperatura de Curie que es
esencialmente la misma que una temperatura de calentamiento maxima deseada. Es decir, es preferible que la
segunda temperatura de Curie sea aproximadamente la misma que la temperatura a la que el susceptor debe
calentarse a fin de generar un aerosol a partir del sustrato formador de aerosol. La segunda temperatura de Curie
puede, por ejemplo, estar dentro del intervalo de 200 °C a 400 °C, o entre 250 °C y 360 °C. La segunda temperatura
de Curie del segundo material susceptor puede, por ejemplo, seleccionarse de modo que, al ser calentada por un
susceptor que esta a una temperatura igual a la segunda temperatura de Curie, una temperatura promedio global del
sustrato formador de aerosol no exceda 240 °C. La primera porcion de recepcion y la segunda porcién de recepcion
estan disefiadas y adaptadas para recibir y acomodar al menos un producto de tabaco y al menos un segmento
susceptor, respectivamente. Preferentemente, los segmentos de tabaco y los segmentos susceptores se aseguran en
las porciones de recepcion respectivas de manera que no es posible el desplazamiento no intencional del producto de
tabaco en el canal o fuera del canal o del segmento susceptor en la seccién de recepcion o fuera de la seccion de
recepcion.

De conformidad con un aspecto del aparato, el aparato comprende ademas un elemento de retencion para retener al
menos un producto de tabaco en al menos un canal de la primera porcion de recepcién. Un elemento de retencion
puede asegurar la posicion del producto de tabaco en el canal, preferentemente también durante el posicionamiento
del segmento susceptor en el producto de tabaco, es decir, mientras una fuerza de empuje actua sobre el producto de
tabaco durante la etapa de posicionamiento. Un elemento de retencion puede ser, por ejemplo, un simple tapon
dispuesto en un extremo distal de un canal (dispuesto a distancia de la segunda porcion de recepcion), de modo que
el tope limita el movimiento longitudinal del producto de tabaco en el canal. El elemento de retenciéon puede
comprender al menos un canal para sujetar el al menos un producto de tabaco entre la al menos un canal de la primera
porcién de recepcion y la al menos un canal del elemento de retencién. En un canal, el producto de tabaco puede
sujetarse a lo largo de toda su longitud. Un producto de tabaco sujeto entre dos canales tampoco puede doblarse o
caerse del canal de la primera porcion de retencién cuando una fuerza de empuje actiia sobre un extremo y a lo largo
del eje longitudinal del producto de tabaco.

También se puede proporcionar un elemento de retencidn para asegurar la posicion del susceptor en una porcion de
recepcion. Tal elemento de retencién puede ser un tope simple dispuesto en un extremo proximal de una seccion de
recepcion (dispuesta a distancia de la primera porcién de recepcion), de modo que un movimiento longitudinal del
susceptor en la porcidon de recepcion en una direccién opuesta a la direccién opuesta al producto de tabaco esta
limitado por el tope.

De conformidad con otro aspecto del aparato, el aparato comprende ademas un elemento de accionamiento para
accionar un mecanismo de movimiento para mover relativamente la primera porcién de recepcioén y la segunda porcién
de recepcion una contra la otra o lejos entre si. La primera y segunda porcion de recepcion pueden moverse manual
0 automaticamente una contra la otra para la insercion del susceptor o separarse una de la otra después de la insercién
del susceptor y para preparar el aparato para realizar el método de fabricacion. Una etapa del proceso de insercién
puede estar soportada por un elemento de accionamiento, por ejemplo, un mango o, en caso de operacion automatica,
un botén de inicio que activa el mango o el mecanismo de movimiento construido de otra manera. Mediante el
funcionamiento del elemento de accionamiento y el accionamiento del mecanismo de movimiento en consecuencia,
ya sea la primera o la segunda porcion de recepcion o ambas, la primera y la segunda porcién de recepcion se mueven
en una direccién una contra la otra o lejos entre si. Para lograr esto, la primera o la segunda porcién de recepcién o
ambas estan montadas de forma movil en el aparato. Preferentemente, cualquiera de las primera y segunda partes o
porciones de recepcion de las mismas estan montadas de forma mavil.

Preferentemente, la primera porcion de recepcién comprende una pluralidad de canales para acomodar una pluralidad
de productos de tabaco y la segunda porcién de recepcion comprende una pluralidad de secciones de recepcién para
acomodar una pluralidad de segmentos susceptores. Preferentemente, la pluralidad de las secciones de recepcion de
la segunda porcién de recepcion corresponde a la pluralidad de canales de la primera porcion de recepcién. La
pluralidad de secciones de recepcion puede ser, por ejemplo, una pluralidad de superficies de recepcién planas para
recibir laminas o tiras de susceptor. Preferentemente, la pluralidad de productos de tabaco suministrados al aparato
corresponde a la pluralidad de segmentos susceptores suministrados al aparato. Con la provisién de una pluralidad
de canales y una pluralidad de secciones de recepcion, se puede proporcionar una pluralidad de productos de tabaco
con un segmento susceptor cada uno, preferentemente simultaneamente. Con esto, se puede mejorar la produccién
de productos de tabaco calentables inductivamente. Ademas, si se proporciona una misma pluralidad de productos de
tabaco y segmentos susceptores, todos los productos de tabaco cargados en un aparato se transformaran en
productos de tabaco calentables inductivamente durante una etapa de insercion.

Si la primera porcion de recepcion comprende una pluralidad de canales, la primera porcién de recepcion puede
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comprender 2 a 200 canales, preferentemente 10 a 100 canales, con mayor preferencia 20 a 60 canales para
acomodar los productos de tabaco. Por consiguiente, una pluralidad de secciones de recepcion en la segunda porcién
de recepcion puede ser de 2 a 200, preferentemente de 10 a 100, con mayor preferencia de 20 a 60 para acomodar
los segmentos susceptores.

Se puede proporcionar una carga del aparato con productos de tabaco y segmentos susceptores de forma manual o
automatica. Una carga automatica puede, por ejemplo, realizarse mediante un mecanismo de alimentacion, por
ejemplo, ruedas de alimentacion. Se puede proporcionar un mecanismo de alimentacion para cada canal y para cada
seccion de recepcidn. También es posible proporcionar un mecanismo de alimentacién para una pluralidad de canales
y otro mecanismo de alimentacién para una pluralidad de segmentos susceptores. Ademas, el etapa de insercion
puede realizarse automaticamente, por ejemplo, mediante un inicio automatico del proceso de fabricacion tan pronto
como se haya completado la carga del aparato con productos de tabaco y segmentos susceptores. Se puede
proporcionar un control electronico correspondiente del proceso de insercion o posiblemente también de uno o varios
mecanismos de alimentacion.

En un proceso totalmente automatizado, se puede lograr una fabricaciéon continua de productos de tabaco calentables
inductivamente. Tal fabricacién continua puede ser un lote, por ejemplo, si se fabrica simultaneamente una pluralidad
de productos de tabaco calentables inductivamente. Si la fabricacion de productos de tabaco calentables
inductivamente se realiza secuencialmente, se puede lograr una fabricacién continua constante.

De conformidad con otro aspecto de la presente invencion, se proporciona un método para fabricar productos de
tabaco calentables inductivamente en un aparato como se describe en el presente documento. El método comprende
las etapas de proporcionar un producto de tabaco, proporcionar un segmento susceptor y posicionar el segmento
susceptor en el producto de tabaco moviendo el segmento susceptor y el producto de tabaco uno con respecto al otro.
De ese modo, el segmento susceptor se empuja hacia el producto de tabaco, preferentemente completamente dentro
de un segmento de tabaco del producto de tabaco.

Se han descrito las ventajas del método en relacion con el aparato de conformidad con la invencion y no se repetiran.

El producto de tabaco puede comprender un segmento de tabaco. que contiene sustrato de tabaco y segmentos
adicionales, tales como, por ejemplo, segmentos de filtro o una boquilla. En tales productos de tabaco, el segmento
susceptor es colocado en el segmento de tabaco del producto de tabaco, preferentemente, solo en el segmento de
tabaco.

Preferentemente, una longitud del segmento susceptor es menor o igual a la longitud de un producto de tabaco,
preferentemente mas pequefio que la longitud de un segmento de tabaco. Preferentemente, el segmento susceptor
tiene, como maximo, la misma longitud que una extension longitudinal del sustrato de tabaco en el producto de tabaco.
Con esto, el segmento susceptor puede envolver completamente por sustrato de tabaco.

Un segmento de tabaco (o producto de tabaco si no se proporcionan mas segmentos o elementos) puede tener una
longitud de segmento en un intervalo entre aproximadamente 2 milimetros y aproximadamente 20 milimetros, con
mayor preferencia entre aproximadamente 6 milimetros y aproximadamente 15 milimetros, por ejemplo entre
aproximadamente 8 milimetro y aproximadamente 12 milimetro tal como 10 milimetros o 12 milimetros.

El segmento susceptor preferentemente tiene una longitud de entre aproximadamente 2 milimetros vy
aproximadamente 20 milimetros, con mayor preferencia entre aproximadamente 6 milimetros a aproximadamente 15
milimetros, por ejemplo entre aproximadamente 8 milimetros y aproximadamente 12 milimetros como 10 milimetros o
12 milimetros.

Siempre que se usa la expresion ‘alrededor de’ en relacion con un valor en particular a lo largo de la presente solicitud,
esta debe entenderse de manera que el valor a continuacién de la expresion ‘alrededor de’ no tiene por qué ser
exactamente el valor particular debido a consideraciones técnicas. Sin embargo, el término ‘alrededor de’ se entiende
como incluyendo explicitamente y divulgando el valor de limite correspondiente.

El segmento susceptor preferentemente tiene una dimension de la longitud que es mayor que su dimension de ancho
o su dimension de grosor, por ejemplo, mayor que el doble de su dimension de ancho o su dimensién de grosor.

El segmento susceptor puede ser un filamento, varilla, ldmina o banda. Si el segmento susceptor tiene una seccion
transversal constante, por ejemplo una seccién transversal circular, tiene un ancho o diametro preferible de entre
aproximadamente 1milimetro y aproximadamente 5 milimetro. Si el segmento susceptor tiene la forma de una lamina
o banda, la lamina o banda preferentemente tiene una forma esencialmente rectangular que tiene un ancho
preferentemente entre aproximadamente 2 milimetro y aproximadamente 8 milimetro, con mayor preferencia, entre
aproximadamente 3 milimetro y aproximadamente 5 milimetro, por ejemplo 4 milimetro y un grosor preferentemente
entre aproximadamente 0,03 milimetro y aproximadamente 0,15 milimetro, con mayor preferencia entre
aproximadamente 0,05 milimetro y aproximadamente 0,09 milimetro, por ejemplo 0,07 milimetro. Preferentemente, el
segmento susceptor tiene un primer extremo puntiagudo y un segundo extremo plano. El segmento susceptor se
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organiza entonces en la seccion de recepcion de modo que el primer extremo puntiagudo se dirija contra el producto
de tabaco. El primer extremo puntiagudo admite una introduccion del segmento susceptor en el producto de tabaco.

De conformidad con un aspecto del método de conformidad con la invencién, la etapa de posicionar el segmento
susceptor en el producto de tabaco comprende posicionar el segmento susceptor en una porcion central del producto
de tabaco. Preferentemente, el segmento susceptor se posiciona en una porcién central de un sustrato de tabaco. Un
posicionamiento central puede ser favorable en vista de la distribucién del calor en el sustrato de tabaco, por ejemplo
para una distribucién de calor homogénea o simétrica en un producto de tabaco o en un segmento de tabaco de un
producto de tabaco, respectivamente. El calor generado en la porcién central puede disiparse en direccion radial y
calentar el sustrato de tabaco alrededor de una circunferencia completa del segmento susceptor.

Preferentemente, una porcién central del producto de tabaco es una regién del producto de tabaco que abarca un eje
central del producto de tabaco. El segmento susceptor estd dispuesto esencialmente longitudinalmente dentro del
producto de tabaco. Esto significa que una dimension de longitud de los segmentos del susceptor esta dispuesta para
ser aproximadamente paralela a una direccién longitudinal del producto de tabaco, por ejemplo dentro de mas o menos
10 grados de paralelo a la direccién longitudinal del producto de tabaco. Preferentemente, el segmento susceptor
puede posicionarse en una posicién radialmente central dentro del producto de tabaco, y se extiende a lo largo del eje
longitudinal del producto de tabaco.

Segun otro aspecto del método de conformidad con la invencién, el método comprende las etapas de proporcionar
una pluralidad de productos de tabaco y proporcionar una pluralidad de segmentos susceptores y posicionamiento,
preferentemente de manera simultanea, cada uno de la pluralidad de segmentos susceptores en un producto de
tabaco correspondiente de la pluralidad de productos de tabaco. Preferentemente, la pluralidad de los segmentos
susceptores corresponde a la pluralidad de los productos de tabaco.

El método puede comprender ademas la etapa de mantener estacionario el producto de tabaco o la pluralidad de
productos de tabaco, mientras se mueve el segmento susceptor o la pluralidad de segmentos susceptores durante el
posicionamiento del segmento susceptor en el producto de tabaco o durante el posicionamiento de la pluralidad de
segmentos susceptores en la pluralidad de productos de tabaco. Para posicionar el segmento susceptor en el producto
de tabaco, tanto el producto de tabaco como el segmento susceptor pueden moverse uno contra el otro. Desde el
punto de vista de la construccién y el mantenimiento, puede ser favorable tener solo unas pocas piezas méviles en un
aparato. Al mover solo los productos de tabaco o solo los segmentos susceptores, se requiere un mecanismo de
movimiento correspondiente en la primera porcidn de recepcion o en la segunda porcién de recepcién.

El método puede comprender las etapas de proporcionar una primera porcion de recepciéon que comprende un canal
0 una pluralidad de canales para acomodar el producto de tabaco o la pluralidad de productos de tabaco y proporcionar
una segunda porcion de recepcion que comprende una seccion de recepcion o una pluralidad de secciones de
recepcion para acomodar el segmento susceptor o la pluralidad de segmentos susceptor. Un etapa adicional
comprende alinear un eje longitudinal del canal o una pluralidad de ejes longitudinales de la pluralidad de canales de
la primera porcién de recepcién con la seccion de recepcion o la pluralidad de secciones de recepcién de la segunda
porcion de recepcion, de modo que al mover relativamente la primera la porcion de recepcion y la segunda porcion de
recepcion una contra la otra empujando y posicionando el segmento susceptor o la pluralidad de segmentos
susceptores de la segunda porcion de recepcion dentro y dentro del producto de tabaco o dentro la pluralidad de
productos de tabaco de la primera porcién de recepcion.

El método puede comprender ademas la etapa de retener el producto de tabaco o la pluralidad de productos de tabaco
en el canal o en la pluralidad de canales de la primera porcidn de recepcion mediante la provision de un elemento de
retencion. La etapa de retencion puede proporcionarse sujetando el producto de tabaco o la pluralidad de productos
de tabaco entre el canal o la pluralidad de canales de la primera porcién de recepcion y un canal o una pluralidad de
canales del elemento de retencion.

El método puede comprender ademas la etapa de accionar un mecanismo de movimiento para mover relativamente
la primera porcién de recepcion y la segunda porcién de recepcién una contra la otra o lejos entre si.

Se proporciona un articulo para fumar calentable inductivamente para su uso en un dispositivo de calentamiento
inductivo. El articulo para fumar calentable inductivamente comprende o consiste en un producto de tabaco calentable
inductivamente fabricado en el aparato o con el método de conformidad con la invencion. El articulo para fumar
calentable inductivamente comprende un segmento de tabaco que se puede calentar de manera inductiva. El
segmento de tabaco que se calienta por induccién comprende sustrato de tabaco formador de aerosol y un segmento
susceptor. En general, un articulo para fumar calentable inductivamente se introduce dentro de una cavidad del
dispositivo de calentamiento inductivo de manera que el calor puede inducirse en el segmento susceptor del segmento
de tabaco por un inductor correspondiente de componentes electrénicos del suministro de energia dispuesto en el
dispositivo de calentamiento inductivo.

La invencion se describe adicionalmente con respecto a modalidades, que se ilustran por medio de las siguientes
figuras, en donde:
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la Figura 1 ilustra esquematicamente un aparato para la insercion de segmentos susceptores en productos de tabaco;
la Figura 2 muestra un aparato con elemento de retencion separado;

la Figura 3 muestra un detalle del aparato de la Figura 2 con producto de tabaco y segmentos susceptores;

la Figura 4 muestra el etapa de fabricacién con segmentos susceptores completamente insertados;

la Figura 5A es una vista en planta de un segmento susceptor para su uso en un producto de tabaco;

la Figura 5B es una vista lateral del susceptor de la Figura 5A.

En la Figura 1y la Figura 2 se muestra un aparato para la insercién del segmento susceptor en un producto de tabaco.

El aparato comprende un armazén 30 con una primera porcion de recepcion 10 y una segunda porcion de recepcion
20 dispuesta en el armazon 30. La primera porcién de recepcion 10 esta dispuesta fijamente en el armazén 30 a una
distancia del lado frontal 300 del armazén 30 y a una distancia de la segunda porcién de recepcién 20. La segunda
porcién de recepcién 20 esta dispuesta de forma movil en el armazoén 30 y se posiciona en el lado frontal 300 del
armazon 300.

Un movimiento lineal de la segunda porcion de recepcidn 20 se logra girando una palanca 31 (indicada con una flecha),
cuya palanca 31 esta unida de forma giratoria al armazon 20 a través del eje 311. Desplazada a la posicién del eje
311, la palanca 31 esta conectada de forma giratoria a un extremo de una barra de conexion 32. La barra de conexién
32 esta dispuesta paralela y a lo largo de un lado del armazén 30. El otro extremo de la barra de conexién 32 esta
fijado a la segunda porcién de recepcion 20. La palanca 31 y la barra de conexién 32 forman asi un mecanismo de
movimiento para la segunda porcién de recepcion 20.

En las Figuras 1y 2, la palanca 31 esta en una posicién retraida, que corresponde a un estado de preparacion del
aparato. Al operar la palanca 31 (presionando hacia abajo), se hace que la segunda porcién de recepcién 20 se mueva
contra la primera porcién de recepcion 10. La primera porcion de recepcién 10 proporciona un tope final a la segunda
porcién de recepcion 20.

La primera porcion de recepcion 10 esta provista de una pluralidad de canales 11, por ejemplo, unas pocas decenas
de canales, por ejemplo, 20 canales, para acomodar una pluralidad de productos de tabaco. Esto se muestra en mas
detalle en la Figura 3. Las canales 11 se disponen de manera equidistante en la primera porcion de recepcién 10 y
paralelas entre si con su eje longitudinal paralelo a la direccion de movimiento de la segunda porcién de recepcion 20
(indicada por una flecha). La segunda porcion de recepcién 20 esta provista de una pluralidad de superficies de
recepcion 21 para acomodar una pluralidad de segmentos susceptores 5 en forma de tiras. Las superficies de
recepcion 21 se disponen de manera equidistante en la segunda porcién de recepcion 20 y paralelas entre si con un
eje longitudinal alineado con el eje longitudinal de las estrias 11 de la primera porcién de recepcién 10. La posicién
horizontal, vertical y lateral de las superficies de recepcion 21 y las estrias 11 se ajustan de manera que, después de
la insercion de los segmentos 5 de susceptor en los productos de tabaco 4, el segmento susceptor 5 esta dispuesto
en el producto de tabaco en una posicion predefinida. Preferentemente, la posicion predefinida corresponde a una
posicion central del producto de tabaco y en un segmento de tabaco 41 del producto de tabaco 4 solamente. El
producto de tabaco 4 como se muestra en la Figura 3 es un producto de tabaco que puede usarse directamente en un
dispositivo de calentamiento electrénico con lamina de calentamiento calentada resistivamente. El producto de tabaco
4 comprende un segmento de filtro 41 y un segmento de tabaco 41.

En el canal, un extremo de tabaco 400 del producto de tabaco 4 se alinea al ras con un lado frontal de la primera
porciéon de recepcion 10. Para la insercion del segmento 5 de susceptor en el producto de tabaco, un extremo
puntiagudo 50 de la tira susceptora se dirige al extremo de tabaco 400 del producto de tabaco 4.

La porcién superior 26 de la segunda porcién de recepcion 20 es movil a lo largo de los elementos de guia 23. Mediante
este movimiento, todos los segmentos susceptores 5 se empujan simultaneamente hacia los extremos de tabaco 400
de los productos de tabaco 4.

Una posicidn de insercion de la primera y segunda porciones de recepcion 10,20 se muestra en Figura 4. En la
modalidad mostrada, la posicién de insercion se alcanza cuando la segunda porcién de recepcion 20 linda con la
primera porcion de recepcion 10. Esto es al mismo tiempo la posiciéon mas alejada en la que los segmentos susceptores
pueden moverse e insertarse en un producto de tabaco si estan alineados como en la Figura 3. Después de la
insercion, la palanca 31 del aparato puede accionarse nuevamente en la direccién opuesta y moverse a su posicion
retraida. Asi, la segunda porcién de recepcién 20 se mueve de nuevo a su posicion inicial en el lado frontal 300 del
armazon.

Como se puede ver mejor en la figura 2, la primera porcion de recepcion 10 esta provista de un elemento de retencién
15. El elemento de retencion 15 comprende una pluralidad de canales 160, cuyo nimero, tamafio y disposicion pueden
ser idénticos a las canales 11 de la primera porcion de recepcion 10. El elemento de retencion 15 se puede montar de
manera desmontable a través de los tornillos 16 a la primera porcion de recepcion 10. De este modo, los productos
de tabaco 4 provistos en las canales 11 de la primera porcién de recepcion 10 se mantienen entre el elemento de
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retencién 15 y la primera porcion de recepcion. Mediante los tornillos 16 se puede definir una fuerza de sujecion que
actua sobre los productos de tabaco.

Después de la insercién del susceptor, el elemento de retencion 15 puede retirarse. Los productos de tabaco
calentables inductivamente pueden retirarse luego del aparato y, por ejemplo, empacarse para su venta.

El aparato ahora esta listo nuevamente para ser provisto con productos de tabaco 4 en las canales 11 y segmentos
susceptores 5 en las superficies de recepcién 21 para una fabricacion renovada de productos de tabaco calentables
inductivamente.

La Figura 5A y la Figura 5B ilustran un ejemplo de un susceptor unitario de multiples materiales para su uso en un
producto de tabaco de conformidad con una modalidad de la invencion. El susceptor 5 tiene forma de una tira alargada
que tiene una longitud de 12 mm y un ancho de 4 mm. El susceptor se forma de un primer material susceptor 55 que
se acopla intimamente a un segundo material susceptor 54. El primer material susceptor 55 tiene la forma de una tira
de acero inoxidable de grado 430 con dimensiones de 12 mm por 4 mm por 25 micrometros. El segundo material
susceptor 54 tiene la forma de una tira de niquel con dimensiones de 12 mm por 4 mm por 10 micrémetros. El susceptor
se forma al enchapar la tira de niquel 54 con la tira de acero inoxidable 55. El grosor total del susceptor es 35
micrometros. El susceptor 5 de la Figura 2 puede denominarse susceptor bicapa o multicapa.

La configuracion del aparato puede adaptarse facilmente a diferentes formas y tipos de productos de tabaco, asi como
a diferentes formas de segmentos susceptores. Esto puede hacerse, por ejemplo, mediante la adaptacién de las
fuerzas de sujecion, o un posicionamiento diferente de la primera y/o segunda porcién de recepcion, por ejemplo
cambiando una distancia relativa entre la primera y la segunda porcion de recepcion. La adaptacion puede, por
ejemplo, realizarse también mediante el reemplazo de una de la primera parte o de la segunda porcién de recepcién
o0 de ambas, la primera y la segunda porcién de recepcion. Por ejemplo, si los productos de tabaco mas delgados
deben estar provistos de un segmento susceptor, la primera o la segunda porcién de recepcion, o ambas adaptadas
al nuevo producto de tabaco y posiblemente también un nuevo tamafio o forma de susceptor pueden ser
reemplazados.

Si bien el aparato y el método de conformidad con la invencion se han descrito con el ejemplo de un aparato manual,
la operacion del aparato también se puede llevar a cabo automaticamente, por ejemplo, por medio de un motor.
Ademas, un suministro de productos de tabaco y segmentos susceptores puede llevarse a cabo automaticamente, por
ejemplo, mediante un mecanismo de carga apropiado.
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REIVINDICACIONES

Método para fabricar productos de tabaco calentables inductivamente, el método comprende las etapas de:
suministrar un producto de tabaco (4), y

proporcionar una primera porcion de recepcion (10) que comprende un canal (11) para acomodar el producto
de tabaco;

proporcionar un segmento susceptor (5), y

proporcionar una segunda porcion de recepcién (20) que comprende una seccion de recepcion (21) para
acomodar el segmento susceptor;

posicionar el segmento susceptor en el producto de tabaco moviendo el segmento susceptor y el producto de
tabaco uno con respecto al otro, empujando asi el segmento susceptor hacia el producto de tabaco;

alinear un eje longitudinal del canal (11) de la primera porcion de recepcién (10) con la seccion de recepcion
(21) de la segunda porcion de recepciéon (20), de modo que al mover relativamente la primera porciéon de
recepcion y la segunda porcion de recepcion uno contra el otro empujando y posicionando el segmento
susceptor (5) de la segunda porcién de recepcién dentro del producto de tabaco (4) de la primera porcién de
recepcion.

Método de conformidad con la reivindicacion 1, en donde la etapa de posicionar el segmento susceptor (5) en
el producto de tabaco (4) comprende posicionar el segmento susceptor en una porcién central del producto de
tabaco.

Método de conformidad con cualquier reivindicacién anterior, en donde la longitud del segmento susceptor (5)
es menor o igual a la longitud de un producto de tabaco (4).

Método de conformidad con cualquier reivindicacién anterior, en donde el producto de tabaco (4) comprende
un segmento de tabaco (41) y el segmento susceptor (5) se posiciona en el segmento de tabaco del producto
de tabaco.

Método de conformidad con cualquier reivindicacion anterior, en donde el segmento susceptor (5) tiene un
primer extremo puntiagudo (50) y un segundo extremo plano y se dispone el segmento susceptor en la seccién
de recepcioén (21) de modo que el primer extremo puntiagudo se dirige contra el producto de tabaco (4).

Método de conformidad con cualquier reivindicacion anterior, que proporciona una pluralidad de productos de
tabaco (4) y proporciona una pluralidad de segmentos susceptores (5) y posiciona, cada uno de la pluralidad
de segmentos susceptores en un producto de tabaco correspondiente de la pluralidad productos de tabaco.

Método de conformidad con cualquier reivindicacién anterior, que comprende ademas la etapa de mantener el
producto de tabaco (4) o la pluralidad de productos de tabaco estacionarios, mientras se mueve el segmento
susceptor (5) o la pluralidad de segmentos susceptores durante el posicionamiento del segmento susceptor en
el producto de tabaco o durante el posicionamiento de la pluralidad de segmentos susceptores en la pluralidad
de productos de tabaco.

Método de conformidad con cualquier reivindicacion anterior, que comprende las etapas de:

proporcionar la primera porcién de recepcién (10) que comprende una pluralidad de canales (11) para
acomodar una pluralidad de productos de tabaco (4);

proporcionar la segunda porcién de recepcion (20) que comprende una pluralidad de secciones de recepcion
(21) para acomodar una pluralidad de segmentos susceptores (5);

alinear una pluralidad de ejes longitudinales de la pluralidad de canales de la primera porcién de recepcion con
la pluralidad de secciones de recepcion de la segunda porcion de recepcion, de modo que al mover
relativamente la primera porcién de recepcién (10) y la segunda porcion de recepcion (20) una contra la otra
empujando y posicionando la pluralidad de segmentos susceptores (5) de la segunda porcién de recepcién
dentro de la pluralidad de productos de tabaco (4) de la primera porcién de recepcion.

Método de conformidad con cualquier reivindicacién anterior, que comprende ademas la etapa de retener el
producto de tabaco (4) o la pluralidad de productos de tabaco en el canal (11) o en la pluralidad de canales de
la primera porcién de recepcion (10) mediante la provisién de un elemento de retencion (15).

Método de conformidad con la reivindicacion 9, en donde la etapa de retener el producto de tabaco (4) o la
pluralidad de productos de tabaco en el canal (11) o en la pluralidad de canales de la primera porciéon de
recepcion (10) comprende sujetar el producto de tabaco o la pluralidad de productos de tabaco entre el canal
o la pluralidad de canales de la primera porcion de recepcién y un canal (160) o una pluralidad de canales del
elemento de retencién (15).

Método de conformidad con cualquier reivindicacion anterior, que comprende ademas la etapa de accionar un

mecanismo de movimiento para mover relativamente la primera porcion de recepcion (10) y la segunda porcion
de recepcion (20) una contra la otra o lejos entre si.

9
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12. Método de conformidad con cualquier reivindicacion anterior, que proporciona en la primera porcion de
recepcion (10) 2 a 200 canales (11), preferentemente 10 a 100 canales, con mayor preferencia 20 a 60 canales
para acomodar los productos de tabaco (4).

10
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