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DESCRIPCION
Método y aparato para doblar una trama de material

La presente invencién se refiere a doblar una trama de material en forma de barra, y mas particularmente, a fabricar
barras de filtro para articulos generadores de aerosol.

El material que forma la trama puede ser, pero sin limitarse a, un material de tabaco homogeneizado, por ejemplo,
TCL (Hoja moldeada de tabaco), que se seca, y se corta en hojas o ldminas que se enrollan en bobinas para su
almacenamiento y transporte. De manera similar, el material que forma la trama puede ser PLA (&cido polilactico).

En un proceso de fabricacién tipico para articulos generadores de aerosol, una trama de material pasa a través de
un proceso de rizado, en el que pasa entre dos rodillos que tienen perfiles de superficie complementarios en forma
de cresta y depresién que presionan la trama de material, para rizar la trama. La trama rizada se comprime luego en
una barra, por ejemplo, al pasar la trama a través de un aparato preformador de trama en forma de embudo, por
ejemplo, un tubo frustocdnico, que tiene una salida con un didmetro que es muchas veces menor en didmetro que el
ancho de la trama de material. Esto induce muchos dobleces en la trama, a medida que la trama se recoge y se
comprime en forma de barra. Los dobleces en la trama se denominan aqui pliegues. La barra comprimida se corta
en secciones, generalmente secciones tubulares, que pueden formar componentes de articulos generadores de
aerosol.

El patrén de pliegue que se crea a medida que la trama pasa a través del aparato de preformaciéon en forma de
embudo es una funcién de varios pardmetros operativos. Algunos de estos parametros pueden no controlarse
completamente, o incluso pueden variar aleatoriamente, lo que da como resultado la variacién en el patrén de
pliegue a lo largo de la longitud de la barra comprimida resultante del material de trama.

El patron de pliegue puede ser una funcién de la posicién de la trama con relacién al aparato de preformacién, ya
que esto afecta qué partes de la trama (a través de su ancho) entran en contacto con la superficie interna del
aparato de preformacién. El contacto entre la trama y la superficie interna aplica fuerzas de fricciéon locales a la
trama, ralentizando las porciones correspondientes de la trama, y haciendo que la trama se dirija a una posicién
diferente con relacién al aparato de preformacién, donde se forma un patrén diferente de contacto entre latrama y la
superficie interna del aparato de preformacién. Esta variacién en la posicién de la trama con relacidén al aparato de
preformacién, a medida que la trama se aspira a través del aparato de preformacién, provoca la variacién en el
patrén de contacto entre la trama y el aparato de preformacién, lo que provoca la variacién en el patrén de pliegue
de la trama, a lo largo de la longitud de la trama a medida que pasa a través del aparato de preformacion.

El contacto fisico entre la trama y el aparato de preformacién puede provocar cambios locales en las propiedades
fisicas de la trama, que pueden afectar adversamente el rendimiento del articulo generador de aerosol resultante, y
que puede ser conveniente minimizar. Por ejemplo, el contacto por friccibn entre la trama y el aparato de
preformacién, puede provocar la descarga estatica o el calentamiento de la trama, y la correspondiente contraccion
superficial del material de trama. El contacto fisico entre la trama y el aparato de preformacién puede afectar el
grosor de la trama. El contacto fisico entre la trama y el aparato de preformacién puede afectar la flexibilidad de la
trama. Adicionalmente, los cambios fisicos en la trama que surgen del contacto fisico entre la trama y el aparato de
preformacién pueden variar indeseablemente a lo largo de la longitud o a través del ancho de la trama.

La variacion en el patrén de pliegue de la trama y las propiedades del material de la trama pueden causar variacion
en el rendimiento de las barras comprimidas a través de una ejecucién de produccidén de articulos generadores de
aerosol.

El documento US4807809 describe un aparato de preformacién para plegar una trama de material, en el que un
miembro frustocédnico se posiciona coaxialmente dentro de, y estrechamente separado de, un tubo frustocénico,
proporcionando un espacio anular que se reduce en didmetro hacia una salida. La patente describe que el control
sobre el patron de pliegue de una trama de material que pasa a través del aparato de preformacién puede
proporcionarse al controlar el tamafio del espacio anular. Sin embargo, la posicién relativa de la trama y el aparato
de predoblado permanece sujeta a variacion. Adicionalmente, el aparato descrito es mecénicamente complejo e
inconveniente de limpiar o reparar.

El documento US2014/243178 A1 describe aparatos y métodos para producir una barra de filtro sin fin de la industria
de procesamiento de tabaco.

De conformidad con un primer aspecto, se proporciona un método de fabricacién de una barra comprimida de
material de trama para la barra de filtro de un articulo generador de aerosol, que comprende: suministrar una
alimentacién de material de trama desde un aparato de suministro; extraer el material de trama a través de un
aparato de fabricacion de barra de filtro; introducir una cresta curvada en la porcién central de la seccién transversal
a lo ancho del material de trama a medida que se acerca al contacto con el interior de un embudo de doblado, al
aspirar el material de trama a través de una superficie de formacidén de un formador que entra en contacto con una
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porcidén central del material de trama en el que la superficie de formacidén desvia la porcién central del material de
trama de una linea que se extiende entre donde el material de trama sale del aparato de suministro y el centro de
una salida del embudo de doblado; y doblar el material de trama en el embudo de doblado para formar una barra
comprimida de material de trama; y en donde la superficie de formacién se proporciona con una superficie
texturizada que tiene un patrén de crestas.

De conformidad con un segundo aspecto, se proporciona un método de fabricacién de una barra de filtro para un
articulo generador de aerosol, que comprende el método de fabricacién de una barra comprimida del primer aspecto,
y envolver la barra comprimida de material de trama dentro de un tubo de papel de envoltura.

De conformidad con un tercer aspecto, se proporciona un aparato de doblado para doblar un material de trama en
forma de barra que se extiende a lo largo de la longitud del material de trama, para la fabricacién de barras de filtro
para articulos generadores de aerosol, que comprende: un embudo de doblado para doblar el material de trama en
forma de barra, el embudo de doblado que tiene una entrada y una salida mas estrecha que la entrada; un aparato
de suministro para suministrar el material de trama en la entrada del embudo de doblado; y un formador
proporcionado entre el aparato de suministro y la salida del embudo de doblado para introducir una cresta curvada
en una porcidén central de la seccidn transversal a lo ancho del material de trama que se aspira a través del formador
al pasar desde el aparato de suministro y a través del embudo de doblado, el formador que tiene una superficie de
formacién para entrar en contacto con el material tipo ldmina, en donde el formador se posiciona para que la
superficie de formacién desvie una porcién central del material de trama desde una linea que se extiende entre el
punto en el que el material de trama se configura para salir del aparato de suministro y el centro de una salida del
embudo de doblado; y en donde la superficie de formacién se proporciona con de una superficie texturizada que
tiene un patrén de crestas.

De conformidad con un cuarto aspecto, se proporciona un aparato de fabricacién de barra de filtro para fabricar una
barra de filtro para un articulo generador de aerosol, que comprende: el aparato de doblado del tercer aspecto; un
mecanismo de tensién y accionamiento para aspirar el material de trama a través del aparato de fabricaciéon de barra
de filtro y mantener una tensién constante en el material de trama cuando el material de trama se aspira hacia dentro
del embudo de doblado; y un aparato de envoltura para envolver la barra comprimida dentro de un tubo de papel de
envoltura.

El material de trama puede desviarse por una distancia de desviacién de 20 mm a 60 mm, en el pico de la cresta
central curvada, donde el material de trama pasa sobre la superficie de formacion.

Las posiciones relativas del formador y el embudo de doblado pueden ser ajustables para ajustar la distancia de
desviacion del material de trama.

La superficie de formaciéon puede localizarse de 20 mm a 200 mm desde la boca del embudo de doblado. La
superficie de formacién puede localizarse de 30 mm a 150 mm desde la boca del embudo de doblado.

La superficie de formacién puede localizarse dentro del embudo de doblado.
El formador puede extenderse hacia dentro de la boca del embudo de doblado.
La superficie de formacidén puede ser una superficie suavemente curva.

El patrén de crestas puede tener una pluralidad de crestas que se extienden a lo largo de la direccién de
desplazamiento del material de trama.

El formador puede proporcionarse con un mecanismo de control de temperatura.
La superficie de formacidén puede proporcionarse con una pluralidad de agujeros de suministro de aire.

La superficie de formacién puede proporcionarse sobre una superficie convexa que tiene un radio de curvatura de 25
mm.

Una forma de W curvada puede producirse en el material de trama donde se aspira a través del formador. La
orientacién de la forma de W curvada que se produce puede estar sujeta al posicionamiento relativo del embudo, el
formador y el aparato de suministro. La forma de W curvada tiene una cresta central curvada, que puede
proyectarse hacia arriba, hacia abajo (correspondiente a una forma de W invertida), lateralmente o en otro dngulo,
en correspondencia con la orientacién de la forma de W curvada producida. Por ejemplo, cuando el material de
trama se aspira a través del formador, el material de trama puede formarse por el formador y el embudo para tener
una posicién maxima local central y dos minimos adyacentes a cada lado del mismo. De manera similar, el material
de trama también puede formarse por el formador y el embudo para tener el patrdn inverso, es decir, una posicién
minima local central y dos méaximos adyacentes en cada lado.
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La porcién central de la seccién transversal a lo ancho del material de trama puede ser el 50 % central del ancho del
material de trama.

Como se usa en la presente descripcién, el término “cresta central curvada” de la trama se refiere a una cresta con
un pico que se localiza dentro del 50 % central del ancho de la trama, y preferentemente dentro del 20 % central del
ancho de la trama, y que tiene un radio de curvatura de la superficie concava que es al menos diez veces mayor que
el grosor de la trama, y preferentemente al menos veinte veces mayor que el grosor de la trama.

Como se usa en la presente descripcion, el término “lamina”, “material de trama” o “trama” denota un elemento
laminar que tiene un ancho y una longitud esencialmente mayor que el grosor de la misma. El ancho de una lamina
es preferentemente mayor que aproximadamente 10 milimetros, con mayor preferencia mayor que
aproximadamente 20 milimetros o 30 milimetros. Alun con mayor preferencia, el ancho de la ldmina esta
comprendido entre aproximadamente 100 milimetros y aproximadamente 300 milimetros.

En una modalidad preferida, la trama comprende acido polilactico (PLA). La lamina puede ser una lamina de un
material que contiene alcaloides. La lamina puede ser una ldmina que comprende material de tabaco
homogeneizado.

Un “material que contiene alcaloides” es un material que contiene uno o més alcaloides. Entre los alcaloides, la
nicotina es una preferida, que puede encontrarse en el tabaco. Los alcaloides son un grupo de compuestos quimicos
naturales que contienen principalmente atomos bésicos de nitrégeno. Este grupo incluye ademés algunos
compuestos relacionados con propiedades neutras e incluso ligeramente 4cidas. Algunos compuestos sintéticos de
estructura similar también se denominan alcaloides. Ademés del carbono, hidrégeno y nitrégeno, los alcaloides
también pueden contener oxigeno, azufre y, mas raramente, otros elementos como cloro, bromo y fésforo. Los
alcaloides se producen por una gran variedad de organismos que incluyen las bacterias, los hongos, las plantas y
los animales. Pueden purificarse a partir de extractos crudos de estos organismos por extracciéon acido-base. La
cafeina, nicotina, teobromina, atropina, tubocurarina son ejemplos de alcaloides.

Una forma cominmente usada de material de tabaco homogeneizado es la ldmina de tabaco reconstituido y la hoja
moldeada. El proceso para formar hojas de material de tabaco homogeneizado comprende cominmente una etapa
en la cual el polvo de tabaco y un aglutinante, se mezclan para formar una suspensién. La suspensién se usa
entonces para crear una trama de tabaco. Por ejemplo, al moldear una suspensidén viscosa sobre una cinta en
movimiento para producir la denominada hoja moldeada. Alternativamente, una suspensién con baja viscosidad y
alto contenido de agua puede usarse para crear tabaco reconstituido en un proceso que se asemeja a la fabricacién
del papel.

Se puede hacer referencia al material tipo ldmina de tabaco como material tipo ldmina reconstituido, el cual se puede
formar mediante el uso de tabaco en forma de particulas (por ejemplo, tabaco reconstituido) o una mezcla
particulada de tabaco, un humectante y un solvente acuoso para formar la composicién de tabaco. Entonces esta
composiciébn de tabaco se moldea, se extrude, se enrolla o se prensa tipicamente para formar un material tipo
lamina. La ldmina de tabaco puede formarse al utilizar un proceso himedo, donde las picaduras finas de tabaco se
usan para fabricar un material similar al papel; o un proceso de hoja moldeada, donde las picaduras finas de tabaco
se mezclan junto con un material aglutinante y se moldean sobre una cinta en movimiento para formar una ladmina.
La ldmina de material de tabaco homogeneizado entonces se enrolla en bobinas que se desenrollan para
procesarse alin més, para que sea parte, por ejemplo, de un articulo generador de aerosol, que se va a incluir en el
sustrato formador de aerosol del articulo generador de aerosol. Un articulo generador de aerosol “que se calienta,
pero no se quema” es un articulo generador de aerosol en donde un sustrato formador de aerosol se calienta a una
temperatura relativamente baja, para formar un aerosol, pero evita la combustién del material de tabaco. Ademas, el
tabaco presente en la ldmina de tabaco homogeneizado es tipicamente el tabaco sélo, o incluye la mayoria del
tabaco, presente en el material de tabaco homogeneizado de tal articulo generador de aerosol “que se calienta, pero
no se quema”. Esto significa que la composicién del aerosol que se genera por tal articulo generador de aerosol “que
se calienta, pero no se quema” se basa esencialmente sélo en el material de tabaco homogeneizado.

Como se usa en la presente descripcién, el término “material formador de aerosol” denota un material que es capaz
de liberar compuestos volatiles al calentarse para generar un aerosol. El tabaco puede clasificarse como un material
formador de aerosol, particularmente una lamina de tabaco homogeneizado que comprende un formador de aerosol.
Un sustrato formador de aerosol puede comprender o consistir de un material formador de aerosol.

La ldmina de tabaco homogeneizado incluye generalmente, en adicién al tabaco, un aglutinante y un formador de
aerosol. Esta composicién puede conducir a una lamina que es “pegajosa’, es decir, se pega a objetos adyacentes,
y al mismo tiempo es mas fragil al tener una resistencia a la traccién relativamente baja.

Como se usa en la presente descripcién, el término “rizado” denota una lamina o trama con una pluralidad de
corrugaciones. El término “rizado” denota la formacién de una ldmina rizada de material, preferible a partir de una
lamina esencialmente plana de material o una lamina sin tratar anteriormente de material con respecto a la
generacién de una superficie estructurada.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2985216 T3

Como se usa en la presente descripcion, el término “aparato de suministro” denota un dispositivo para suministrar, al
formador, una trama de material para doblarse en el embudo de doblado. La trama puede suministrarse
directamente desde una bobina enrollada con la trama, que se posiciona con relacién al formador y al embudo para
proporcionar la desviacién de la trama a medida que pasa a través del formador. La trama puede suministrarse
desde una fuente mediante etapas intermedias, que pueden incluir rizado, tensién y una etapa de alineacion final
para suministrar la trama al formador.

Como se usa en la presente descripcion, el término “formador” denota un dispositivo que proporciona una superficie
de contacto con la trama que forma una cresta curva en la trama a medida que se desvia al deslizarse a través de la
superficie de contacto con la trama. El formador puede tener una Unica superficie de contacto convexa de la trama
para formar la cresta curvada en la trama.

Como se usa en la presente descripcién, el término “barra” denota un elemento generalmente cilindrico de seccién
transversal esencialmente circular u ovalada.

Como se usa en la presente descripcién, el término “axial” o “axialmente” se refiere a una direcciéon que se extiende
a lo largo de, o paralela al, eje cilindrico de una barra.

Como se usa en la presente descripcién, el término “fruncido” o “fruncir” denota que una trama o lamina se retuerce
o de otra forma se comprime o se contrae esencialmente de manera transversal al eje cilindrico de la barra.

En el proceso de fabricacién de los articulos generadores de aerosol, la lamina de material puede someterse a un
proceso de rizado.

Durante el proceso de rizado, la lamina de material generalmente se presiona entre dos rodillos cilindricos giratorios,
denominados ademas “rodillos rizadores”. Estos rodillos tienen patrones de cresta/ranuras con la misma textura en
sus superficies externas que rizan la ldmina de material. Sin embargo, cualquier proceso de rizado puede usarse en
la presente invencion.

El proceso de rizado forma corrugaciones en la lamina de material. Debido al rizado, preferentemente la estructura
del material tipo ldmina se debilita selectivamente. Cuando el material tipo lamina es fibroso, el proceso de rizado
puede inducir debilidades en el material rompiendo algunas de las fibras del material. Esta rotura ayuda
preferentemente a comprimir la trama de material en una barra. En particular, el rizado puede alargar el material
para formar lineas debilitadas longitudinales de doblado preferido. Estas lineas se denominan corrugaciones.

Las etapas de compresién de la trama en forma de barra son estables y pueden reproducirse facilmente, lo que
puede ayudar a alcanzar la consistencia en la compresién de la trama en forma de barra y, por tanto, a alcanzar la
consistencia también en el producto final.

La superficie de formaciéon es una superficie texturizada que tiene un patrén de crestas. Ventajosamente, una
superficie texturizada puede disminuir ain mas la friccién entre la superficie de formacién y la trama de material. La
superficie de formacién puede proporcionarse con una disposicién de agujeros de suministro de aire, a través de los
cuales puede proporcionarse un suministro de aire.

En lo sucesivo se describirdn ejemplos con referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

La Figura 1A muestra una vista lateral de un primer aparato de doblado para doblar una trama en forma de barra;
La Figura 1B muestra una vista en seccién transversal a través del primer aparato de doblado en la linea
indicada A-A en la Figura 1A,

Las Figuras 1C y 1D muestran vistas laterales adicionales de parte del primer aparato de doblado de la Figura
1A,

La Figura 2 muestra una vista lateral parcialmente cortada de un segundo aparato de doblado;

La Figura 3 muestra una vista lateral de parte de un tercer aparato de doblado;

La Figura 4 muestra una vista en seccién transversal a través de un cuarto aparato de doblado; y

La Figura 5 muestra una vista lateral de un quinto aparato de doblado.

En los ejemplos descritos, las caracteristicas similares se han identificado con nimeros similares, aunque en
algunos casos tienen uno o mas incrementos de multiplos enteros de 100. Por ejemplo, en diferentes figuras, 120,
220, 320, 420 y 520 se han usado para indicar un embudo.

La Figura 1A muestra una vista lateral de un primer aparato de doblado 100 para doblar una trama (que también
puede denominarse material de trama) en forma de barra, que tiene un aparato de suministro 110, un embudo de
doblado 120 y un formador 130, para doblar una trama de material 140 en una barra comprimida 148. Durante el
uso, la trayectoria de la trama 140 se desvia al aspirarse a través del formador 130, cuando se alimenta desde el
aparato de suministro 110 hacia el embudo 120, que introduce una cresta curva 146B en la seccién transversal a lo
ancho de la trama. El pico de la cresta curvada se proporciona en una porcién central (mitad central) de la seccién
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transversal a lo ancho de la trama.

El aparato de suministro ilustrativo 110 comprende un rodillo guia 112, un rodillo de tensién 114 y rodillos rizadores
116, 118, a los que se alimenta la trama 140 desde una fuente (no se muestra), por ejemplo, que se suministra
desde una bobina, sobre la cual se enrolla la trama. La trama suministrada por la fuente tipicamente no tiene
patrones 142. Los rodillos rizadores 116, 118 se proporcionan con un patrén de superficie texturizada (por ejemplo,
patrones complementarios de superficie de cresta y canal), e introducen un patrén rizado correspondiente en la
trama 140 cuando pasa entre ellos, formando una trama rizada 144. El rodillo de tensién 114 (si se proporciona)
mantiene una tensién constante en la trama 140 cuando se alimenta al embudo 120, y puede montarse sobre un
montaje elasticamente deformable, por ejemplo, un montaje de resorte.

En una disposicién alternativa, parte o todo el rodillo guia, el rodillo tensor y los rodillos rizadores pueden omitirse del
aparato de suministro, con la fuente de la trama (por ejemplo, una bobina) que se proporciona donde el rodillo guia
112 se ilustra en la Figura 1A, lo que provoca que la trama se desvie a través del formador 130 cuando se alimenta
desde la fuente del aparato de suministro al embudo 120.

La trama 140 tiene forma de cinta y es flexible, y puede comprender acido polilactico (PLA) o material de tabaco
homogeneizado, entre otros. La trama 140 puede tener un grosor de 0,3 a 0,6 milimetros, y un ancho de 100 a 300
milimetros.

El posicionamiento relativo de la salida 112 del aparato de suministro 110 (que es el rodillo guia 112 en la Figura
1A), el embudo 120 y el formador 130 se dispone para provocar que la trayectoria de la trama 140 se desvie a
medida que la trama se aspira a través del formador.

En la Figura 1A, la superficie de contacto con la trama 130A del formador 130 se proporciona delante de la boca
120A del embudo 120.

La desviacion de la trama 140 a través del formador 130 introduce una cresta central curvada 146B en la seccidn
transversal a lo ancho de la trama, como se muestra en la Figura 1B. El contacto con la superficie interna 120C del
embudo 120 hace que las porciones laterales de la trama 140, adyacentes a los bordes 146A, se tuerzan hacia
arriba, proporcionando una regién del valle 146C a cada lado de la cresta central curvada 146B. El posicionamiento
relativo del embudo 120, el formador 130 y el aparato de suministro 110 produce la forma de seccién transversal en
forma de W curvada de la trama 140 mostrada en la Figura 1B. La medida en que los bordes 146A de la trama 140
se elevan, produciendo los valles 146C a cada lado de la cresta central curvada 146B puede variar con la
proximidad del formador 130 a la ubicacién en la que la trama hace contacto primero con la superficie interna 120C
del embudo 120. Por ejemplo, las porciones laterales de la trama pueden ser relativamente planas a cada lado de la
cresta central curvada cuando el formador estd mas lejos del embudo.

La porcién de la trama 140 dentro de la cual se introduce el pico de la cresta central curvada 146B se desvia por una
distancia de desviacion DD, con respecto a una linea L1 que se extiende entre donde la trama sale del aparato de
suministro 110 (por ejemplo, el lado inferior del rodillo guia 112) y el centro C de la salida estrecha 120B del embudo
de doblado 120, como se muestra en la Figura 1C. La distancia de desviacién DD (medida perpendicularmente a la
linea L1) puede ser una desviacién de entre 20 mm y 60 mm. La distancia de desviacién minima permite la
introduccién consistente de la cresta central curvada 146B. La distancia de desviacidn méaxima minimiza el
calentamiento y la distorsién locales (por ejemplo, evita el calentamiento y la distorsion locales excesivos) de la
trama a medida que fluye a través de la superficie de contacto de la trama del formador.

En el aparato de doblado 100 ilustrado en la Figura 1A, se proporciona un formador 130 que tiene una ubicacién fija
con relacién al embudo de doblado 120, que proporciona una distancia de desviacion fija DD de la porcién central de
la trama 140 cuando se aspira a través del formador. Alternativamente, el formador puede montarse de manera
ajustable con respecto al embudo de doblado (no se muestra), lo que permite que la distancia de desviacion DD se
ajuste de acuerdo con los requisitos operativos, por ejemplo, con la distancia de desviacién DD que se elige en
correspondencia con diferentes materiales de trama. Adicionalmente, el ajuste del formador puede facilitar la
configuracién de un aparato de doblado, por ejemplo, cuando un material de trama de reemplazo se enrosca a
través del aparato de doblado.

El formador 130 puede tener una longitud de 40 mm a 150 mm, o puede tener una longitud de 50 mm a 100 mm. La
superficie de contacto con la trama 130A del formador 130 puede tener un radio de curvatura de 25 mm.

La disposicion del aparato de doblado 100 puede especificarse alternativamente con respecto a la orientacion
relativa del formador 130 y el centro C de la salida estrecha 120B del embudo de doblado 120, como se muestra en
la Figura 1D. En el caso de que el formador 130 sea un cuerpo alargado que tiene una linea central L2, la linea
central L2 del formador puede desplazarse desde el centro C de la salida estrecha 120B del embudo de doblado 120
por una distancia de desplazamiento OD. La distancia de desplazamiento OD puede ser de 10 mm a 20 mm.

En la Figura 1B, el posicionamiento relativo ilustrado del embudo 120, el formador 130 y el aparato de suministro
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110 produce la forma de seccién transversal curvada en forma de W de la trama 140 con la cresta central curvada
146B que se proyecta hacia arriba. Sin embargo, el embudo, el formador y el aparato de suministro pueden tener un
posicionamiento relativo diferente que produce la forma de seccién transversal curvada en forma de W de la trama
con una orientacién diferente, por ejemplo que tiene la cresta central curvada que se proyecta hacia abajo, como
una forma de W curvada invertida (es decir, una forma de M curvada), o que tiene la cresta central curvada que se
proyecta lateralmente (por ejemplo, una forma de E curvada o similar a una forma de 3 curvas).

La introduccién de la cresta central curvada 146B en la trama 140 por el formador 130 estabiliza la posicién de la
trama con relaciéon al embudo 120, a medida que se aspira hacia dentro de la boca 120A del embudo. La
introduccién de la cresta central curvada 146B estabiliza la forma en seccién transversal a lo ancho de la trama 140
cuando la trama entra en contacto con la superficie interna 120C del embudo 120. La estabilizacién de la trama
puede aumentar la consistencia con la que la trama se dobla dentro del embudo de doblado 120, a medida que se
pliega para formar la barra comprimida 148 que se aspira a través de la salida estrecha 120B del embudo de
doblado.

La desviacién de la trama 140 a través del formador 130 permite un mejor rendimiento de doblado mientras solo
introduce un nivel minimo de friccién adicional en el flujo de la trama. El contacto deslizante entre el formador 130 y
la trama 140 se distribuye suavemente a través de una Unica superficie de contacto con la trama 130A, ancha y de
forma convexa del formador, con la amplitud del area de contacto minimizando el calentamiento localizado y el dafio
térmico a la trama.

El formador ilustrado 130 tiene una forma cilindrica alargada que se extiende suavemente hacia extremos curvados.

El formador 130 se localiza cerca de la boca 120A del embudo 120. En el aparato de doblado 100 de la Figura 1A, la
superficie de contacto con la trama 130A del formador 130 se separa de, y hacia fuera, el embudo 120 mediante una
separacién S, como se muestra en la Figura 1C, y la separacién S puede ser de 20 mm a 200 mm. Alternativamente,
la separacién S puede ser de 30 mm a 150 mm. La proximidad de la superficie de contacto con la trama del
formador 130 a donde la trama 140 entra en contacto con la superficie interna 120C del embudo 120 proporciona
estabilidad en el flujo de la trama entre el formador 130 y en contacto con la superficie interna del embudo.

La superficie de contacto con la trama 130A del formador 130 se proporciona con una superficie de reduccién por
friccidn texturizada que tiene un patrén de crestas (no se muestra), por ejemplo, un patrén de crestas que se
extiende esencialmente paralelo a la direcciéon de desplazamiento de la trama, durante el uso.

En el primer aparato de doblado 100, el embudo 120 y el formador 130 se montan por separado 122, 132 sobre una
base 124. El formador 130 puede proporcionarse con un aparato de enfriamiento (no mostrado), por ejemplo,
proporcionarse con un enfriador termoeléctrico (enfriador Peltier) o proporcionarse con un suministro de agua de
enfriamiento. Alternativa o adicionalmente, el formador 130 puede proporcionarse con una pluralidad de aberturas de
suministro de aire a través de las cuales puede suministrarse aire entre el formador y la trama 140, que puede
enfriar el formador y la trama, y puede reducir la friccién entre el formador y la trama.

El aparato de doblado tipicamente forma un subconjunto dentro de un aparato de fabricacién completo para la
produccién de productos para articulos generadores de aerosol o para producir articulos generadores de aerosol. El
aparato de fabricacién completo puede comprender mecanismos de tensién, mecanismos de accionamiento de
trama para aspirar la trama a través del embudo, y mecanismos de envoltura para envolver la barra de la trama
comprimida que pasa fuera del embudo, y un mecanismo de corte para cortar la barra en longitudes.

Aunque en el primer aparato de doblado 100 de la Figura 1A, la superficie de contacto con la trama 130A del
formador 130 estd fuera del embudo 120, alternativamente la superficie de contacto con la trama puede
proporcionarse dentro del embudo, al proporcionar el formador dentro del embudo o al proporcionar un formador que
se extiende a través de la boca del embudo.

La Figura 2 muestra una vista lateral parcialmente cortada de un segundo aparato de doblado 200 para doblar una
trama 240 en forma de barra, que tiene un aparato de suministro 210 (indicado solo por un rodillo guia), un embudo
formador de barra 220 y un formador 230, para doblar una trama de material 240. El método de uso del segundo
aparato de doblado 200 corresponde al del primer aparato de doblado 100, con la trama 240 aspirada a través de
una superficie de contacto con la trama 230A del formador 230, introduciendo una cresta central curvada 246B en la
trama. El segundo aparato de doblado 200 difiere del primer aparato de doblado 100 por el formador 230 que se
extiende hacia dentro de la boca 220A del embudo 220, proporcionando la superficie de contacto con la trama 230A
dentro del embudo, que puede mejorar la estabilidad de la trama durante el uso.

El formador 230 se localiza cerca de la boca 220A del embudo 220. En el aparato de doblado 200 de la Figura 2, la
superficie de contacto con la trama 230A del formador 230 se extiende dentro del embudo 220.

Aunque en el primer aparato de doblado 100, el embudo 120 y el formador 130 se montan de manera separada 122,
132 sobre una base 124, alternativamente, como se muestra en el tercer aparato de doblado 300 de la Figura 3, el
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formador 330 puede proyectarse desde el embudo 320, por ejemplo, se monta directamente en el embudo mediante
un brazo 330B. Esta disposicién puede simplificar el servicio del aparato de doblado, al permitir que tanto el embudo
320 como el formador 330 se retiren de la base 324 como una sola pieza.

Aunque en los aparatos de doblado descritos anteriormente 100, 200, 300 los formadores ilustrados tienen una
forma cilindrica alargada que se extiende suavemente hacia extremos curvados, el primero no se limita a esa forma.

La Figura 4 ilustra una vista en seccién transversal a través de un formador de formas diferentes 430 (que de otro
modo corresponde a la vista en seccién transversal de la Figura 1B) en la que la superficie de contacto con la trama
430A se proporciona en una proyeccién desde una cara de un cuerpo méas grande 430C, que tiene una extremidad
convexa de forma suavemente de la proyeccion (que se proporciona adicionalmente con una superficie texturizada,
como se describié anteriormente). Esta disposicion puede facilitar la fabricacién del formador 430, y proporcionar al
formador una masa mayor, estabilizando el formador contra la vibracién. La superficie de contacto con la trama 430A
del formador 430 puede tener un radio de curvatura de 25 mm.

La Figura 5 ilustra una vista lateral de una forma adicional del formador 530, que es esencialmente esférica. La
disposicién de montaje se omite, y puede corresponder con la disposicién de montaje de la Figura 1A o la Figura 3.
La forma esencialmente esférica del formador 530 puede facilitar la provisién de un aparato de doblado compacto
500, lo que permite reducir la separacion entre el aparato de suministro 510 y el embudo 520, mejorando ademés la
estabilidad del flujo intermedio de la trama 540. El formador esférico 530 puede tener un didmetro de 50 mm (es
decir, un radio de curvatura de 25 mm).

Como se discutié en relacién con el aparato de doblado de la Figura 1A, los formadores 230, 330, 430 y 530 de las
Figuras 2, 3, 4 y 5 pueden ser ajustables montados en sus embudos de doblado respectivos 220, 320, 420 y 520,
permitiendo el ajuste de la distancia de desviacién DD (o permitiendo de manera similar el ajuste de la distancia de
desplazamiento OD).

Las figuras proporcionadas en la presente descripcién son esquematicas y no estan a escala.

A lo largo de la descripcién y las reivindicaciones de esta descripcion, las palabras “comprende” y “contiene” y las
variaciones de las mismas significan “que incluyen, pero no se limitan a”, y no pretenden (ni excluyen) otras
fracciones, aditivos, componentes, enteros o etapas. A lo largo de la descripcién y reivindicaciones de esta
descripcién, el singular abarca el plural, a menos que el contexto requiera lo contrario. En particular, cuando se usa
el articulo indefinido, la descripcién debe entenderse como que contempla la pluralidad, asi como la singularidad, a
menos que el contexto requiera lo contrario.

Los elementos, enteros, caracteristicas o grupos descritos en relacién con un aspecto, modalidad o ejemplo
particular de la invencién deben entenderse aplicables a cualquier otro aspecto, modalidad o ejemplo descrito en la
presente descripcién, a menos que sean incompatibles con los mismos. Todos los elementos descritos en esta
descripcién (incluida cualquier reivindicacién, resumen y dibujos adjuntos), y/o todas las etapas de cualquier método
0 proceso descrito, pueden combinarse en cualquier combinacion, excepto combinaciones donde al menos algunos
de tales elementos y/o etapas son mutuamente excluyentes. La invencién no se limita a los detalles de ninguna
modalidad anterior. La invencién se define por las reivindicaciones adjuntas.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

1.

10.

11.

12.

13.

ES 2985216 T3

REIVINDICACIONES

Un método de fabricacién una barra comprimida (148) de material de trama (140, 240) para la barra de filtro de
un articulo generador de aerosol, que comprende:

suministrar una alimentacién de material de trama (140, 240) desde un aparato de suministro (110);

aspirar el material de trama (140, 240) a través de un aparato de fabricacién de barra de filtro;

introducir una cresta curvada en la porcién central de la seccién transversal a lo ancho del material de trama
(140, 240) a medida que se acerca al contacto con el interior de un embudo de doblado (120), al aspirar el
material de trama a través de una superficie de formacién de un formador (130, 230) que entra en contacto
con una porcidn central del material de trama (140, 240), en el que la superficie de formacién desvia la
porcién central del material de trama (140, 240) desde una linea que se extiende entre donde el material de
trama (140, 240) sale del aparato de suministro (110) y el centro de una salida del embudo de doblado (120);

y

doblar el material de trama (140, 240) en el embudo de doblado (120) para formar una barra comprimida
(148) de material de trama (140, 240); v,

caracterizado porque la superficie de formacién se proporciona con una superficie texturizada que tiene un
patrén de crestas.

El material de conformidad con la reivindicacién 1, en donde el material de trama (140, 240) se desvia por una
distancia de desviacién de 20 mm a 60 mm, en el pico de la cresta central curvada (146B), donde el material de
trama (140, 240) pasa sobre la superficie de formacion.

El material de conformidad con la reivindicacién 1 o la reivindicacién 2, en donde las posiciones relativas del
formador (130, 230) y el embudo de doblado (120) se ajustan para ajustar la distancia de desviacién del material
de trama (140, 240).

El método de conformidad con la reivindicacién 1, la reivindicacién 2 o la reivindicacién 3, en donde la superficie
de formacién se localiza de 20 mm a 200 mm desde la boca (120A) del embudo de doblado (120).

El método de conformidad con la reivindicacién 4, en donde la superficie de formacién se localiza dentro del
embudo de doblado (120).

El método de conformidad con la reivindicaciéon 5, en donde el formador se extiende hacia dentro de la boca
(120A) del embudo de doblado (120).

El método de conformidad con cualquier reivindicacién anterior, en donde el patrén de crestas es una pluralidad
de crestas que se extienden a lo largo de la direccién de desplazamiento del material de trama (140, 240).

El método de cualquier reivindicacién anterior, en donde el formador (130, 230) se proporciona con un
mecanismo de control de temperatura.

El método de cualquier reivindicacién anterior, en donde la superficie de formacién se proporciona con una
pluralidad de agujeros de suministro de aire.

El método de cualquier reivindicacién anterior, en donde se produce una forma de W curvada en el material de
trama (140, 240) donde se aspira a través del formador (130, 230).

El método de cualquier reivindicacion anterior, en donde la porcién central de la seccion transversal a lo ancho
del material de trama (140, 240) es el 50 % central del ancho del material de trama (140, 240).

Un método de fabricacién de una barra de filtro para un articulo generador de aerosol, comprendiendo el método
de fabricacién de una barra comprimida (148) de cualquier reivindicacidén anterior, y envolver la barra comprimida
(148) de material de trama (140, 240) dentro de un tubo de papel de envoltura.

Un aparato de doblado (100) para doblar un material de trama (140, 240) en forma de barra que se extiende a lo
largo de la longitud del material de trama (140, 240), para la fabricacién de barras de filtro para articulos
generadores de aerosol, que comprende:

un embudo de doblado (120) para doblar el material de trama (140, 240) en forma de barra, teniendo el
embudo de doblado (120) una entrada y una salida que es més estrecha que la entrada;

un aparato de suministro (110) para suministrar el material de trama (140, 240) hacia la entrada del embudo
de doblado (120); y

un formador (130, 230) proporcionado entre el aparato de suministro (110) y la salida del embudo de doblado
(120) para introducir una cresta curvada en una porcidn central de la seccién transversal a lo ancho del
material de trama (140, 240) aspirada a través del formador (130, 230) cuando pasa desde el aparato de
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suministro (110) y a través del embudo de doblado (120), el formador (130, 230) que tiene una superficie de
formacién para entrar en contacto con el material tipo ldmina, y

en donde el formador (130, 230) se posiciona para que la superficie de formacién desvie una porciéon central
de un material de trama (140, 240) de una linea que se extiende entre donde el material de trama (140, 240)
se configura para salir del aparato de suministro (110) y el centro de una salida del embudo de doblado (120),
y

caracterizado porque la superficie de formacién se proporciona con una superficie texturizada que tiene un
patrén de crestas.

14. Un aparato de fabricacién de barra de filtro para fabricar una barra de filtro para un articulo generador de aerosol,
que comprende:

el aparato de doblado (100) de conformidad con la reivindicacién 13;

un mecanismo de tensidén y accionamiento para aspirar el material de trama (140, 240) a través del aparato
de fabricacién de barra de filtro y mantener una tensién constante en el material de trama (140, 240) cuando
el material de trama se aspira hacia dentro del embudo de doblado (120); y

un aparato de envoltura para envolver la barra comprimida dentro de un tubo de papel de envoltura.
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