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KIVONAT

A talalmany targya eljaras cigaretta gyartasara, amikor
is vagott dohanybol rid alaku téltetet készitenek és do-
héanytartalmi papirb6l betétet alakitanak ki. Az eljaras
lényege, hogy egyidejiileg

(a) szigeteléssel ellatott tiizelGanyag-cellat képez-
nek,

Eljaras cigaretta gyartasara

(b) cs6 alaku szubsztratumos szakaszt alakitanak ki,

(c) a szigetelt tiizelGanyag-cellat és a csé alaka
szubsztratumos szakaszt burkolatot alkotdé anyaggal
dsszefogva egymassal egyesitik és ezzel tiizel-
anyag/szubsztratum szakaszt (65) képeznek,
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(d) a dohanybdl allo rad alaku téltetet és a dohany-
tartalmu papirbél késziilt betétet kiilsS boritassal latjak
el és ezzel dohanyos szakaszt készitenek,

(e) a tiizeléanyag/szubsztratum szakaszt (65) és a
dohanyos szakaszt egyesitik, amikor is a tiizels-
anyag/szubsztratum szakaszt (65) a dohanytartalmi pa-
pirbdl késziilt betéttel egy vonalban és azzal érintkezés-

ben helyezik el, majd a két szakaszt kiilsé boritassal
korbefogva dohany/tiizeldanyag-szakaszt hoznak létre,
majd

() a dohény/tiizelanyag-szakaszt filterrel kapcsol-
Jak ssze és a dohanyos szakaszt és a filtert cigarettapa-
pirral bevonva fiistsz(irés cigarettat hoznak létre.

A talalmany targya eljaras cigaretta gyartasara, amikor
is az egyik lehet8ség szerint dohanybél, pontosabban
vagott dohanyanyagbol rid alaki hengeres szerkezetet
hozunk létre, és egyidejiileg dohanyt tartalmazé papir-
bol henger alaki betétet alakitunk ki. Egy masik lehe-
t6ség szerint filtert hozunk létre, dohanybél, 4ltalaban
véagott dohanybdl rid alakid hengeres részt képeziink,
majd a filtert és a hengeres alakd részt egymashoz
kapcsoljuk, amivel dohanytartalmu fiistsziirés szakaszt
képeziink ki.

A szakirodalombol szamos olyan javaslat valt is-
mertté, amelyek mindegyikének célja a cigarettak kii-
16nb6z6 jellemzéinek javitisa. fgy példaul tobb olyan
kézlemény jelent meg, amelyek szerint égetésiik soran
szagositott, és/vagy izesitett fiistot és/vagy lathaté aero-
szolt generald termékek készithetSk. A javasolt do-
hényipari termékek, és kiilondsen a cigarettdk koziil
tobb valtozat olyan tiizelGanyag-celldval van ellatva,
amely képes aeroszolt eléallitani, vagy sziikség szerint
olyan nagysagu hdenergiat generalni, amelynek kihasz-
nalasaval erre alkalmas anyagbdl aeroszol képzédik. Ez
utobbi lehetdséget példaul az US-A 4,714,082 lajst-
romszamu (bejelentdi: Banerjee és tarsai) US szabadal-
mi leiras mutatja be.

A taladlmany Iényegében olyan cigarettak megvalo-
sitdsdra szolgdld és azok készitésében felhasznalhatd
eljarasokra vonatkozik, amelyeknél a cigaretta rovid
tiizel6anyag-cellabol és t6le fizikailag elvalasztott kii-
16nallé, aeroszol eldallitasat biztosité generatoregy-
ségbdl all. Ilyen tipusd cigarettakat és benniik felhasz-
nilhat6 anyagokat, illetve a készitésiikre szolgalé elja-
rasokat és az eljarasok megvalésitisanal alkalmazhaté
berendezéseket szamos US és egyéb szabadalmi leiras
ismertet. Ezek kozil a kdvetkezdket emeljik ki:
US-A 4,714,082 (bejelentdi: Banerjee és trsai);
US-A 4,732,168 (bejelentbje: Resce); US-A
4,756,318 (bejelentSi: Clearman és tarsai); US-A
4,782,644 (bejelentdi: Haarer és tarsai); US-A
4,807,809 (bejelentSi: Pryor és tarsai); US—A
4,827,950 (bejelent8i: Banerjee és tarsai); US-A
4,858,630 (bejelentdi: Banerjee és tarsai); US-A
4,870,748 (bejelentSi: Hensgen és tarsai); US-A
4,881,556 (bejelentbi: Clearman és tarsai); US-A
4,893,637 (bejelentdi: Hancock és tarsai); US-A
4,893,639 (bejelentbje: White); US—-A 4,903,714 (be-
jelent6i: Barnes és tarsai); US—A 4,917,128 (bejelen-
t6i: Clearman és tarsai); US—A 4,928,714 (bejelents-
je: Shannon); US-A 4,938,238 (bejelentdi: Barnes és
tarsai); US-A 4,989,619 (bejelentSi: Clearman és tar-
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sa); US-A 5,027,836 (bejelentdi: Shannon és tarsai);
US-A 5,042,509 (bejelentdi: Banerjee és tarsai);
US-A 5,051,413 (bejelentdi: Baker és tarsai); US-A
5,060,666 (bejelentSi: Clearman és tarsai); US-A
5,065,776 (bejelentdi: Lawson és tarsai); US—-A
5,067,499 (bejelentdi: Banerjee és tirsai); US-A
5,076,292 (bejelentéi: Baker és tarsai); US-A
5,099,861 (bejelentSi: Clearman és tarsai); US—A
5,101,839 (bejelentSi: Jakob és tsa); US-A
5,105,831 (bejelentéi: Banerjee és tarsai); US—A
5,105,837 (bejelentdi: Barnes és tarsai); US-A
5,119,837 (bejelentSi: Banerjee és tarsai); US-A
5,183,062 (bejelentbi: Clearman és tarsai); US—A
5,203,355 (bejelentdi: Clearman és tarsai). Egyttal
hivatkozunk a Chemical and Biological Studies of
New Cigarette Prototypes That Heat Instead of Bum
Tobacco cimi koényvre, amelyet az R. J. Reynolds
Tobacco Company 1988-ban jelentetett meg sajat
szerz6i gardajanak munkdjaként (a tovabbiakban
»RIR Monografia” réviditéssel jeldljiik). Ezekben a
szakirodalmi kézleményekben ismertetett cigarettak
képesek a fogyasztd szémara a dohanyzas elvart élve-
zeteit, tehat a fiist izét, érzetét, a dohanyzas miiveleteit
¢s hasonlokat biztositani. Komoly elényiik, hogy az
oldalirdnyban lathaté aramban tivozé fiist mennyisé-
ge igen kicsi, a dohanyzds soran lezajl6 égetéssel jard
katranyképz3dés szintje alacsony.

Az eldbbiekben felsorolt szabadalmakban és publi-
kacioban ismertetett, elsGsorban cigaretta jellegli do-
hanyipari termékeknél kézos az a megoldas, hogy hét
generald, éghetd anyaggal kialakitott titzelanyag-cellat
és aeroszolt generald eszkozt tartalmaznak, ahol a két
részegység fizikailag egymastdl elvalasztva helyezke-
dik el, a megfeleld hdcserélési viszonyokat a szerkezet
kialakitasaval biztositjdk. Az aeroszolt generald eszko-
z6k legtobbje olyan szubsztratummal vagy hordozéval
van kiképezve, amely egy vagy tobb aeroszol képzésére
alkalmas anyagot, példaul polihidratos alkoholt, k6zot-
titk glicerint tartalmaz. Az aeroszolt képezd anyagok a
tiizel6anyag-cella égetése sordn keletkezd hd hatasara
elparolognak és a parolgd anyag a kdmyezettel érint-
kezve lehtil, ennek eredményeként aeroszol keletkezik.
A tiizel6anyag-celldkat ezeknél a dohanyipari termé-
keknél a fogyasztot megemelt hémérséklet ellen védé
szigetel$ burkolattal 1atjak el.

Az ismertté valt konstrukciok tobb hidnyossagot
mutatnak és célunk ezek koziil egyesek megsziintetése.

A talalmény feladata a cigarettdk és a cigaretta jelle-
gli dohanyipari termékek hasznalati jellemz8inek javi-
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tasa, amely termékeknél rovid szénalap tiizeldanyag-
cellat és téle fizikailag elvalasztott aeroszolt generald
eszkozt alkalmazunk. Feladatunk az ilyen jellegii ter-
meékek készitésére szolgald eljarasok javitasa is.

A kitlizott feladat megoldasa céljabol cigaretta gyér-
tasara szolgélo eljarast alkottunk meg, amelynek soran
vagott dohdnybol rid alaki téltetet készitiink és do-
hénytartalmu papirbél betétet alakitunk ki, mig a talal-
many értelmében egyidejlileg és folytonosan

(2) szigeteléssel ellatott tiizel6anyag-cellat képeziink,

(b) cs6 alaku szubsztratumos szakaszt alakitunk ki,

(c) a szigetelt tiizelGanyag-cellat és a csG alaku
szubsztritumos szakaszt burkolatot alkoté anyaggal
Osszefogva egymassal egyesitjiik és ezzel tiizels-
anyag/szubsztratum szakaszt képeziink,

(d) dohannyal a tiizel3anyag/szubsztratum szakasz-
hoz illeszkedd méretl dohanyos szakaszt készitiink,

(e) a tiizel8anyag/szubsztritum szakaszt és a doha-
nyos szakaszt egyesitjiik, amikor is a tiizel6-
anyag/szubsztritum szakaszt a dohanytartalmi papirbél
késziilt betéttel egy vonalban és azzal érintkezésben he-
lyezziik el, majd a két szakaszt kiilsé boritassal korbe-
fogva dohany/tiizelanyag-szakaszt hozunk létre,

(f) fustsziirés szakaszt készitiink, valamint

(g) a dohény/tiizelGanyag-szakaszt a fiistsziirds sza-
kasszal kapcsoljuk Ossze és belSle filtert tartalmazd
fiistsziirds cigarettat hozunk létre.

Kiilonosen célszer(i a talalméany szerinti eljarasnak
az a megvalOdsitasi modja, amikor a cs8 alakt szubsztra-
tumos szakasz kialakitasa soran a (d) 1épésben a doha-
nyos szakaszt vagott dohanybdl all6 toltetet tartalmazo
hengeres testként készitjiik el. Ugyancsak elényés az a
megoldasa a taladlmany szerinti eljérasnak, amelynél
folytonos médon

(a) a dohanyos szakaszt vagott dohdnybol 4116 tolte-
tet tartalmazo hengeres testként készitjiik el,

(b) dohanypapir alapi betétet készitiink,

(c) a dohanyos szakaszt a dohdnypapir alapti betét-
hez illesztve kiilsd bevonattal vessziik korbe.

A dohéanyipari termék, kiilondsen cigaretta kivant
izhatdsanak bedllitasa valik egyszeriivé, ha a talalmany
szerinti eljarast elénydsen ugy valdsitjuk meg, hogy a
szubsztratumos betétet a szerkezetén beliil elrendezett
aeroszolt képez6 anyaggal egészitjiik ki. Ugyancsak eb-
bél a szempontbdl célszerd, ha a taldlméany szerinti elja-
rds végrehajtasa sordn a szubsztritumos betétekbdl a
folytonos rid kialakitasa sordn a szubsztratum anyaga-
ba aeroszolt képezd Gsszetevdt juttatunk.

A gyartast konnyiti meg, ha a taldlmany szerinti
eljarasban elénydsen a szigeteléssel ellatott tiizels-
anyag-elem el$allitasa sordn

(a) folytonos szerkezetben szénalapii anyagbél
extrudalassal rudat készitiink, azt folytonos szigeteld-
bevonatot képezd anyagba juttatjuk, majd

(b) a szigetel6bevonattal ellatott folytonos rudat ki-
vant hosszisagu szakaszokra vagjuk fel.

Az elkésziilt termék tartossagat €s hasznalati értékét
javitja, ha a szénalapt anyagot a nedvességtartalom ki-
vant mértékben csokkentett értékének, célszeriien
12-14 tomeg% kozotti nedvességtartalom eléréséig
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szaritjuk, és el6nydsen a szaritast két lépcsében hajtjuk
végre.

A taldlmény szerinti eljards megvalGsitasat egysze-
riisiti, ha célszerlien a szigeteléssel ellatott folytonos, a
tiizel6anyag-celldkat tartalmazé rudat hat hosszisig-
egységnyi szakaszokra vagjuk fel, amikor is

(2) a hat hosszusidgegységet tartalmazé szigetelt
tiizel6anyagrudat szigetelt tiizeldanyag-elemet hordozé
szakaszokra vagjuk,

(b) a szigetelt tiizelGanyag-elemeket elvalasztjuk,

(c) a szigetelt tiizel6anyag-elemek kozott két
hossziisdgegységnyi szubsztratumos csGvel kialakitott
egységet rendeziink el,

(d) a szubsztratumos csovet és a szigetelt tiizel3-
anyag-elemet egy vonalban, egymassal érintkezésben
rendezziik el, majd

() a két hossziisagegységnyi szubsztratumot tartal-
mazo egységet burkolattal vessziik korbe és ezzel két
hosszusagegységnyi tiizel6anyag/szubsztratum szakaszt
képeziink.

Ugyancsak az el6allitast konnyiti meg, ha a vagott
dohanybdl all6 rad alakd hengeres toltetet két hosszi-
sagegységnyi darabban készitjiik el és a dohanypapir
anyagu betétet két hosszisagegységnyi elemként hoz-
zuk 1étre, majd a betétet és a toltetet

(a) alternalé médon, vagyis egymassal valtakozéan
egy vonalban egymashoz illeszkedve helyezziik el,

(b) az alternald elrendezésben egymas mellett lev
hengeres toltetet és betétet burkolattal korbevessziik,
majd

(c) a burkolattal korbevett Gsszetevdket dohénytar-
talmi szakaszokka véagjuk fel, amelyek kozépsé részé-
ben két hossziisdgegységnyi dohanytartalmu toltet van,
és mindkét végén egy-egy dohanypapir anyagu betét
helyezkedik el.

Szintén az el6allitis megkonnyitésére szolgal a ta-
lalmény szerinti eljarasnak az a célszerd megvalositasi
modja, amikor

(a) a két hossziisagegységnyi tiizeldanyag-szakaszt
tartalmazd szubsztratumos szakaszt hosszanak felénél
két egyenl6 részre felvagjuk,

(b) az igy kapott tiizelGanyag-elemes szakaszokat
egymastol elvélasztjuk,

(c) a tiizeldanyag-elemes szakaszok kozott dohany-
tartalmu szakaszokat rendeziink el,

(d) a tiizeléanyag-elemes szakaszt és a két hosszi-
sagegységnyi dohanytartalmu szakaszt egy vonalban és
egymassal érintkezésben helyezziik el, majd

(e) az osszeallitott elemeket két hosszusigegységnyi
dohany/tiizel6anyag-szakasz kialakitdséra burkolattal
korbefogjuk.

Az eldéllitas folyamataban elényds a taldlmény sze-
rinti eljardsnak az a megvaldsitasi modja, amikor a filte-
res szakaszt két hosszisagegységnyi darabban képez-
zitk ki és

(a) a két hosszisagegységnyi dohany/tiizeldanyag-
szakaszt kozepén két egyenld hosszisagh részre felvag-
juk,

(b) a két dohanytiizelSanyag-egység kozott két
hosszisagegységnyi filtert rendeziink el,
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(c) az Osszeallitott részelemeket burkolattal korbe-
fogjuk és ezzel két hosszisagegységnyi fiistszlirSs ciga-
rettat készitiink, majd

(d) a két hosszisagegységnyi fiistsz{irGs cigarettat a
filter kdzepén két egyenld hosszusagi részre vagjuk fel
és ezzel fiistsziirGs cigarettakat nyeriink.

Ugyancsak a talalmany elé kitizott feladat megol-
dasat szolgalja az az altalunk megalkotott és cigaretta
gyartasara szolgalod eljaras, amelynek megvalositasa so-
ran filteres elemet és vagott dohanybdl késziilt toltetbd]
allo hengeres elemet készitiink, majd a filteres elemet és
a hengeres elemet 6sszekapcsoljuk és ezzel dohanytar-
talmi szakaszt képeziink, és a talalmany értelmében
folytonosan

(a) szigeteléssel ellatott, célszerlien szénszerii anya-
gl tiizel6anyagrudat készitiink és azt elére meghataro-
zott hosszusagu szakaszokra vagjuk fel,

(b) szubsztratumos rudat készitiink és azt elére meg-
hatarozott hossziisagn szakaszokra vagjuk fel,

(c) a szigetelt tiizelGanyagos szakaszt és a szubsztra-
tumos rudat burkolattal kérbevéve egyesitjik és ezzel
tiizel6anyag/szubsztratum szakaszt képeziink,

(d) vagott dohanybdl 4ll6 toltetet tartalmazo, henge-
res alak( dohanyos szakaszt készitiink,

(e) fiistszlirGs szakaszt készitlink,

(f) a fiistszlirGs szakaszt és a dohanyos szakaszt egy-
mas mellé helyezziik és Osszekapcsoljuk, ezzel doha-
nyos filterszakaszt készitiink,

(g) a tiizelGanyag/szubsztratum szakaszt és a flistszii-
r6s szakaszt egymassal egyesitjiik, amihez a szubsztratu-
mot a vagott dohanybdl allé toltetet alkotdé ruddal egy
vonalban és vele érintkezésben rendezziik el, majd a sza-
kaszokat kiilsé burkolattal ellatva cigarettat képeziink.

Kiilondsen el6nyds az itt vazolt eljarasnak az a meg-
valdsitasi modja, amikor a szigetelt tiizel6anyag-elemet
éghetd anyagnak szigetel$ anyagba vald extrudalasaval
készitjiik el, mégpedig célszeriien szénalapi anyagbdl,
amelyet el6re meghatarozott nedvességtartalom eléré-
séig szaritunk.

A szubsztratumos szakasz elkészitése valik kiilono-
sen egyszertivé a taldlmany szerinti eljarasnak azzal a
megvalositasi modjaval, amikor azt szubsztratumot ké-
pezd anyag lemezének alakitasaval hozzuk létre, ami-
kor is a lemezt rid alakba vissziik. Ugyanezt a lehet8sé-
get nyijtja az a megoldas, amikor a szubsztratumot al-
kot6é anyagot lemezszer( féltermékben rendezziik el, a
lemezt toltetszer anyaggad vagjuk fel és ezutdn rudda
alakitjuk.

Az elkésziilt végtermék hasznalati jellemzdi szem-
pontjabdl kiilénosen elényds a talalmany szerinti elja-
rasnak az a megvaldsitasi modja, amelynél a szigeteld
anyagot két szigetel tulajdonsagu rétegbdl és kozottiik
elrendezett, illdanyagot tartalmazo anyagl rétegbél
szendvicsszerkezetben képezziik ki, ahol a szigeteld ré-
tegek koziil legalabb egyet iivegszal-tartalmu anyagbol
készitlink el.

Ugyancsak a cigaretta hasznalati értékét javitja, haa
talalmany szerinti eljarads megvaldsitasa soran célszerd-
en a szubsztratumos szakaszokat két hossziisdgegység-
nyi szakaszokban készitjiik el, majd
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(2) a szigetelt tiizel6anyagrudat megfelel§ szamu szi-
getelt tiizeldanyag-elemmé vagjuk fel,

(b) a szigetelt tiizeléanyag-elemeket egymastdl el-
valasztjuk,

(c) a hosszasagegységnyi szubsztratumos szakaszo-
kat az egymastol elvélasztott tiizelanyag-elemek parjai
kozott rendezziik el,

(d) a két hosszusagegységnyi szubsztratumos szaka-
szokat €s a hozzijuk tartozd egy-egy szigetelt tiizel§-
anyag-elemet egy vonalban és egymassal érintkezésben
rendezziik el, majd

(e) a két hossziisagegységnyi szubsztratumos szaka-
szokat és a hozzajuk illesztett tiizel6anyag-elemeket bur-
kolattal korbefogjuk és ezzel két hosszisagegységnyi
tiizel6anyag/szubsztratum szakaszt képeziink.

Ugyanennek a taldlmany szerinti eljarasnak a meg-
valdsitasaban eldnyds, ha a dohany anyaga hengeres
alaku toltetet tartalmazo rudat két hosszusigegységnyi
szakaszokban, a filteres elemeket két hosszisagegység-
nyi szakaszokban készitjiik el, majd

(a) a dohany anyagt hengeres toltetet és a filtereket
alternalé modon egymadssal érintkezésben elrendezziik,

(b) az alternalé moédon elrendezett dohény anyaga
és filtert tartalmazo egységeket burkolattal korbe-
vessziik, és végiil

(c) a burkolattal korbevett egységeket filteres szaka-
szokka vagjuk fel, amelyek hosszanak felénél két hosszi-
sagegységnyi filter helyezkedik el, amelyek mindegyik
végéhez egy-egy dohanytartalmi rid alaku tdltetes rész
kapcsoladik

Ugyancsak az eldallitdst konnyiti meg, ha a talal-
many szerinti eljards megvalositisa soran

(a) a két hosszsagegységnyi tiizelGanyag/szubszt-
ratumos szakaszokat hosszuk felénél két egyenl részre
vagjuk fel,

(b) a tlizeldanyag/szubsztratum szakaszokat egy-
mastdl elvalasztjuk,

(c) a filteres szakaszokat a tlizelGanyag/szubsztra-
tum szakaszok parjai kozé elhelyezziik,

(d) a tiizelGanyag/szubsztratum szakaszok végét a
két hosszlisagegységnyi filteres szakaszhoz illesztjiik és
egy vonalban rendezziik el, majd

(e) az Gsszedllitott egységeket két hossziisdgegység-
nyi fustsz{irGs cigarettaként kialakitott egységgé for-
mazzuk.

Szintén a gépi elballitast konnyiti meg, ha a talal-
many szerinti eljaras megvaldsitasakor eldnydsen a két
hosszusagegységnyi flistszlirds cigarettat a filteres rész
kozéppontjanal felvagjuk és ezzel két fiistsz{irés ciga-
rettat képeziink.

A jelen talalmany szerinti eljarasokkal létrehozott
cigaretta és cigaretta jellegli termék rovid, szénalapa
anyagbol extruddlassal késziilt tiizelGanyag-cellat tar-
talmaz és ez utobbit keriiletén szigeteld hatdsh burkolat
vesz koérbe. A tiizelGanyag-cellaban a taldlmany értel-
mében egy vagy t6bb hossziranyban elhelyezkedd be-
mélyedést hozunk 1étre. Ezek a bemélyedések a tiizeld-
anyag-cella meggyijtisaban segitenek és lehetévé te-
szik, hogy az égetéssel felmelegitett levegd a tiizels-
anyag-cella keriilete mentén aramoljon. A bemélyedé-
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sek segitségével a tiizelanyag-cella a burkolaton beliil
jol megtarthato.

A tiizel6anyag-cella hossza tipikusan 3-20 mm ké-
z5tt van, kiilondsen célszerli a 5-16 mm kozotti tarto-
many, amelyben a legjobb tapasztalatokat a 6~12 mm
kozotti kiinduldsi hosszusagu tiizel6anyag-cellakkal
szereztiik.

A tlizelSanyag-cellat a cigarettdn vagy hasonld jelle-
gli terméken beliil a taldlmany értelmében szigeteld
burkolattal tartjuk meg. A szigeteld burkolat célszerlien
a tiizel6anyag-cellat longitudinélis iranyban keriileté-
nek teljes feliiletén koriilveszi, adott esetben azonban
elényods lehet, ha a tiizeldanyag-cella mindkét végén
tulnyaldan van elrendezve, vagyis benne a tiizeldanyag-
cella mintegy elbjik, ezzel az a cigaretta vagy hasonlé
termék egyéb Osszeteviitdl fizikailag jol elvalaszthato.
A szigetel$ burkolat rugalmas anyagbdl késziil, ez lehe-
tévé teszi, hogy a tiizel6anyag-cella keriiletén levé be-
mélyedésekbe behatolhasson. A szigeteld burkolat ezen
kiviil azt is elsegiti, hogy a tiizelGanyag-cella felhasz-
nalasa, azaz égetése soran a hd a kivant helyen jelenjen
meg, egyidejiileg pedig a kémyezetbd! radiélis irdny-
ban levegd aramolhasson a tlizelGanyag-cellahoz.

A taldlmény szerinti cigaretta egy kiilondsen eld-
nyos kiviteli alakjaban a rugalmas szigeteld burkolat
olyan szalas anyaggal van kialakitva, amely a tiizelS-
anyag-cella keriiletén longitudinélis irdnyban hiz6do
szalakat tartalmaz. Ilyen szalas anyag példaul az iiveg-
szalakbol készitett elrendezés, a dohany t6ltéanyaggal
és iivegszalak keverékével kialakitott szerkezet, a gytirt
vagy hajlitott dohanypapir, a gyirt vagy hajlitott szén-
tartalmu papir, a vagott dohanybol késziilt betét stb. Az
iivegszalak célszeriien az Owens-Corning cég ,,C” osz-
talyl tivegébdl késziilnek.

A szénalapi anyagot rendszerint kivant keresztmet-
szet(i folytonos rudda extrudaljuk, mégpedig szigeteld
jellegl anyagra vive fel az éghetd Osszetevit. A szige-
tel6 anyagbol allo szalagot burkolattal vessziik korbe
és ezzel folytonos bevonatos rudat alakitunk ki. A bur-
kolattal ellatott folytonos rudat a talalmany szerinti el-
jaras megvaldsitasa soran kivant hosszisagu szaka-
szokra vagjuk fel. A cigaretta gyartasa soran viztartal-
mu folyadékot, példaul csapvizet hasznalunk megfele-
18 mennyiségben ahhoz, hogy a szénalapi anyagbodl
késziilt rudat és/vagy a szigeteld anyagot megnedvesit-
siik, ezzel elBsegitsiik, hogy a szénalapl rud és a szige-
tel§ anyag szaritasuk kézben megfeleld médon egy-
mashoz tapadhassanak.

A taldlmaény szerinti eljarassal létrehozott cigaretta-
ban aeroszolt generadlé eszkdzt is haszndlunk, amely
szubsztraitumbol és legaldbb egy aeroszolt képezd
anyagbol all. Az aeroszol generaldsdhoz sziikséges
anyagok kozott emlithetjilkk az ismert aeroszolt képezd
készitményeket, példaul a glicerint, a kivant alakra ho-
zott dohanyt (példaul a dohanybdl késziilt port, kivo-
natot vagy dohanyfiistét), de szintén ide soroljuk az
egyéb aeroszolt képezd ismert anyagokat, a dohéany-
iparban hasznalatos izesitGszereket, mint kakaét, likér-
esszenciat, cukrot. Az aeroszolt képez6 anyagot altald-
ban szubsztratumba vissziik, mint példaul feldolgozas

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

utan helyreallitott dohanybdl késziilt torékbe, vagy ezt
az anyagot szubsztraitummal, példéul dohanybol ké-
sziilt torékkel, gylrdtt papirral, gylirott dohanytartalmi
papirral vagy hasonléval hordozzuk.

A szubsztratum célszeriien feldolgozas utan helyre-
allitott dohanybdl kialakitott torék, amelyet lemez fel-
apritasaval készitenek, ezt a vagott toréket folytonos
ridda vagy szubsztratumot alkotd csészerd cigaretta-
torzzsé egyesitik, mégpedig hagyomanyos cigarettaké-
szitd gépi elrendezéssel. A rudat célszertien olyan szer-
kezeti anyaggal vonjak be, amely egytttal az anyagara-
mot korlatozo gatlé elemet képez, és példaul papirfolia-
b6l van laminélassal kialakitva. A félia a kifelé dramlo
anyagok mozgasat akadalyozza, a burkolat belsé feliile-
tén van elhelyezve.

Egy masik lehetdség szerint a szubsztratumot gytirt
papirbol allé ridként alakitjuk ki, mégpedig rad vagy
csOszeri betét formdjaban. Ha a szubsztratum papir jel-
legli anyagbdl all, kiilénosen eldnyds, ha azt a tiizeld-
anyag-cellatol térben elvalasztva helyezziik el. A térbeli
elvalasztassal az adott kériilmények kozotti legnagyobb
tavolsagot kell biztositani, hogy a tiizelGanyag-cella és
a szubsztratum kozotti érintkezés lehetGségét minima-
lisra csokkentsiik, vagyis az aeroszolt képezd anyagok
ne keriilhessenek at a tiizel6anyag-cellaba vagy a tiize-
l6anyag-cella égetésekor keletkezd hé ne okozhassa a
papir anyagu szubsztratum meggyulladasat, vagy pa-
razslasat. A térkozt a cigaretta gyartasakor altalaban a
talalmany szerinti eljaras egy célszerli megvaldsitasaval
biztositjuk. Ennek megfelelden a szubsztratumot alkoto
rud szakaszait kivant tdvolsagra egymastdl elhelyezziik,
és ezzel szubsztratumos csbéegyiittest képeziink.
A szubsztratumos csGegyiittest ezutan a rid szakaszai
kozotti részen felvagjuk és ezzel szubsztratumos szaka-
szokat alakitunk ki. A szubsztratumos szakaszokban a
szubsztratumot tartalmazo anyagbdl 416 cs6 vagy betét
és legaldbb egy tres tér van, célszerlien azonban a cs6
vagy betét mindkét végénél iires teret biztositunk.

A csészerl elemben felhasznalt gatlé anyag alkal-
mazasanak célja az, hogy az aeroszol szabad dramlasat
megakadalyozzuk, azt mindenek el6tt a cigaretta szer-
kezetébe kényszeritsiik. A csovet alkotd gatlé anyag vi-
szonylag merev szerkezetet képez, amikor abbol a csé
alakn szerkezetet 1étrehozzuk, alakjat megtartja, a ciga-
retta gyartasa soran nem esik Ossze, a fethasznalas soran
ugyancsak alakjat megorzi.

A kiilsé bevonatok az alaktartast konnyitik meg,
egyidejlileg pedig megakadalyozzak, hogy a komyezet-
bdl radialis iranyban levegé dramolhasson a tlizeld-
anyag-cellahoz. A talalmany szerinti cigaretta egy kiilo-
nosen eldnyds kiviteli alakjdban a rugalmas szigeteld
burkolat olyan szalas anyaggal van kialakitva, amely a
tiizeléanyag-cella keriiletén longitudinalis irdnyban hu-
z0d6 szalakat tartalmaz. Ilyen szilas anyag példaul az
iivegszalakbol készitett elrendezés, a dohdny t6ltéanyag-
gal és livegszalak keverékével kialakitott szerkezet, a
gy(rt vagy hajlitott dohanypapir. A bevonatos rud a ta-
lalmany szerinti eljarassal gyartott cigaretta szajhoz ké-
zeli végétdl kiindulva a burkolatos tiizel3anyag-cella
egy szakaszaig terjed, ahol a tiizelGanyag kivant kereszt-
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metszetil folytonos rudként all rendelkezésre, azt szige-
telé anyagbol késziilt timaszra helyezziik és megfeleld
anyaggal korbevonjuk, amivel burkolattal ellatott folyto-
nos rudat készitiink és az a tiizel6anyag-cella fogyasztas-
kor ég8 végétdl térkdzzel elvalasztottan helyezkedik el.
A bevoné anyag lehet3vé teszi, hogy a tiizelanyag-cella
égetése soran az égb részhez aramlé levegd és igy oxi-
gén mennyiségét csdkkentsiik, aminek eredménye az,
hogy a cigaretta megszivasainak egy adott szamat kove-
téen a tiizelbanyag-cellaban az égetési folyamat dnma-
gatol megszakad. A javasolt eljarassal létrehozott szer-
kezetil cigaretta egy kiilonosen el6nyds kiviteli alakjanal
a bevono anyag papirbdl, f6liabol és papirbdl allé
laminatum. A folia ebben a szerkezetben a tiizelGanyag-
cellaban keletkezé hd disszipalasanal vagy szallitasanal
mikodik kozre. A burkolatos tiizelanyag-cellat és a
szubsztratumos szakaszt a bevoné anyaggal kérbevonva
fogjuk &ssze.

A cigarettaban sziikséges dohanytartalmi szakaszt
példaul feldolgozas utan helyreallitott dohanybol allo
ridként alakitjuk ki, amihez a cigaretta gyartasira szol-
g4lo ismert felépitési tipikus gépek hasznalhatok. A do-
hanytartalmu szakaszt a hengeres rudbdl torténd leva-
gassal készitjiikk el. Az igy kapott rudat olyan alakra
hozzuk és olyan hosszisagura képezziik ki, hogy azzal a
cigaretta szerkezetébe beiktathatd legyen. A dohanytar-
talmu szakasz a cigaretta szaj fel6li végébe keriil. A tii-
zelGanyag-cella/szubsztratum szakaszt és a szgj felGli
szivokas részt ugy egyesitjiikk egymassal, hogy az egyes
szakaszokban felhasznalt helyreallitott szakaszok végeit
egy vonalba rendezziik el és megfelel6 bevond anyaggal
fogjuk korbe.

Ha a szubsztratum anyaga papirbdl all, a dohanypa-
pirbdl késziilt rudat és a helyreallitott dohanybél allo
rudat megfelel6 alakra hozzuk, majd kivant hosszisagn
szakaszokra vagjuk és a dohanytartalmi szakaszt egye-
sitéstikkel készitjiik el.

A dohanytartalmu szakaszt és a tiizelGanyag-cel-
la/szubsztratum szakaszt agy egyesitjitk, hogy a do-
hanypapirbol allé zaré szakaszt és a dohanytartalmi
szakaszt a tiizelGanyag-cella/szubsztratum szakasz
szubsztratummal meghatarozott végénél egy vonal
mentén helyezziik el, majd a szakaszokat megfeleld
anyaggal korbetekercseljiik, mégpedig a dohéanyt tar-
talmazo rész hatsé végétdl kiindulva, és a két szakasz
kapcsolodasi pontjat atfedSen, aminek eredményekép-
pen a dohanyrad/tiizelGanyag-cella egységet képezzik.
A dohanyrad/tiizeldanyag-cella egységet ezutdn meg-
felelé anyag segitségével filterhez csatlakoztatjuk.

A taldlmany szerinti eljarassal készitett cigaretta 1¢-
nyeges jellemzdje, hogy a benne lezajlé hécserélési fo-
lyamatok konvektiv jellegiiek, az energia tovabbitasa-
ban a konvektiv folyamatok jatszanak alapvetd szere-
pet, amikor is az égé tiizelGanyag-cellatol a cigaretta
szerkezetében longitudindlis irdnyban a hdenergia az
aeroszolt generald eszkozbe jut. Amikor a tiizeléanyag-
cella/szubsztratum szakaszt f6lidbol és papirbol allo la-
minalt szerkezettel vessziik kérbe, a folia bizonyos mér-
tékben atereszt jellegl, vagyis a hGenergia egy része a
szubsztraitumhoz juthat. A szubsztraitumba jutd hdener-
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gia hatasara az aeroszolt képezs anyag(ok) géz allapot-
ba keriilnek, a szubsztritumban levé {zesitdszerek szin-
tén elparolognak és az elparolgd anyag lehiilése soran
olyan kondenzacios termék keletkezik, amely fiistszert,

fiistre emlékeztet$ aeroszolt képez, és ez az aeroszol a
cigaretta szivasakor a szerkezeten ataramlik, a filternél
(fuistsziir6nél) hagyja el a cigarettat.
Az el6zbekben és a tovabbiakban az ,aeroszol” fo-
galman olyan képz8dményt értiink, amely gbz, gz vagy
lebegd szemcse alakjaban lehet jelen, mind lathatd, mind
pedig lathatatlan formaban és kiilonosen ide soroljuk
azokat az ill6 6sszeteviket, amelyeket a dohanyipari ter-
mék fogyasztdja fiistszerilinek érzékel. Az aeroszol a tii-
zelGanyag-cella égetésekor keletkezd hé hatdsara az ae-
roszolt generalé eszkozben vagy a cigaretta jellegi ter-
mék mas helyén elhelyezett anyagokbdl keletkezik.
Az elGz8ekben és a tovabbiakban a ,szénszer(
anyag” fogalman olyan készitményt értiink, amely alap-
vetden szénbdl all.
A taldlméany targyat a tovabbiakban példakénti kivi-
teli alakok, illetve megvalositasi modok kapcsan, a csa-
tolt rajzra hivatkozassal ismertetjiik részletesen. A raj-
Zon az
1. abra: a taldlmany szerinti eljaras szerint elkészitett
cigaretta egy el6nyds kiviteli alakjanak ke-
resztmetszete, ahol a kiilonb6z3 bevonati ré-
tegeket a valosagoshoz képest nagyobb vas-
tagsaggal tiintetjiik fel a szerkezet attekinthe-
téségének és konnyebb megismerhetéségé-
nek biztositasa céljabodl, az

1A abra: az 1. dbran bemutatott cigaretta hatulnézete,
amely a 3. abran bemutatott cigarettaéval is
egyezik, a

2A 4bra: az 1. abran bemutatott szerkezeti cigaretta
gyértasara szolgald talalmany szerinti eljaras
egy eldnyds megvaldsitasi modjanak folya-
matabraja, a

2B 4bra: az 1. dbran bemutatott szerkezeti cigaretta
gyartasara szolgald talalmany szerinti eljaras
egy masik elényds megvalositisi modjanak
folyamatabraja, a

2C dbra: az 1. abran lathatd szerkezetl cigaretta gyar-
tasara szolgald taldlmany szerinti eljaras egy
tovabbi eldnyds megvaldsitasi moédjanak fo-
lyamatabréja, a

3.4bra: a talalmany szerinti eljaras szerint elkészitett
cigaretta egy tovabbi eldnyods kiviteli alakja-
nak keresztmetszete, ahol a kiilénb6z6 bevo-
nati rétegeket a valosagoshoz képest nagyobb
vastagsaggal tiintetjiik fel a szerkezet atte-
kinthet8ségének és kénnyebb megismerhetd-
ségének biztositasa céljabol, a

4A dbra: a 3. abran bemutatott szerkezetii cigaretta
gyartédsara szolgalo taldlmany szerinti eljaras
egy elényds megvalésitidsi médjanak folya-
matéabréja, a

4B dbra: a 3. dbran bemutatott felépitésd cigaretta
gyartasara szolgald taldlmany szerinti eljaras
egy masik el6nyds megvalositasi modjanak
folyamatabraja, mig a
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4C 4bra: a 3. abrén bemutatott szerkezetli cigaretta
gyartasara szolgalo taldlmany szerinti eljaras
egy tovabbi elényds megvalodsitdsi médjanak
folyamatabréja.

A taldlmany értelmében alapvetden cigaretta mint
dohanyipari termék hatékony készitésére szolgalo elja-
rast dolgoztunk ki. A talalmany szerinti eljarassal 15 ci-
garettdt hozunk létre, amelynek jellemz6 szerkezeti ele-
meit az 1. és a 3. 4bra oldalnézeti keresztmetszetben
mutatja, mig az 1A. dbran a 15 cigarettaban sziikséges
18 tiizel6anyag-elem elolnézete tathato. A 15 cigaretta
és a 18 tiizeldanyag-elem egyik fontos alapelemét
10 tiizel8anyag-cella képezi, amelyet 12 szigetel bur-
kolat vesz koriil. Ez utobbi anyaga az alaktartast szol-
galja. Eppen ezért a 12 szigetel§ burkolat célszerdien
iivegszalas anyagbol all.

Az 1A. dbra szerint a 10 tiizelanyag-cella, amelyet
célszerlien extrudalassal magas széntartalmi anyagbol
készitiink el, hengerszimmetrikus alakd, vagy ahhoz
koézeli kialakitasi és feliiletén longitudindlis irdnyban
11 keriileti csatornak vannak kiképezve. A 12 szigeteld
burkolat ltalaban tébbrétegd szerkezetet alkot, amely-
ben iivegszal tartalmu két réteg kozott 14 kozbenso ré-
teget dohdnyhanytartalma papirbdl készitjiik el.
A 12 szigeteld burkolat feliiletéhez 13 papirburkolat
kapcsolodik, amely egy vagy t6bb rétegbdl allhat, ezek
megfelelé mértékii porozitist mutatnak, a bel8lik kép-
z6d6 hamu pedig bizonyos mértékil szerkezeti integri-
tassal jellemezhet6.

A bevonattal ellatott 18 tlzelGanyag-elem mogott
longitudinalis iranyban aeroszolt generald egységet alaki-
tunk ki. Az 1. dbra azt mutatja, hogy ez az aeroszolt
generald egység 22 szubsztratumos betétként van kiké-
pezve, ennek alapjat celluldztartalmi anyagbol 4llo
Osszegyiirt szovedék képezi, példaul papir vagy dohany-
tartalma papir, felilletét 24 papirbevonat veszi korbe.
A 22 szubsztratumos betét egy vagy tobb Gsszetevdji ae-
roszolt képezd anyagot hordoz, példaul glicerint, amelyet
feldolgozott dohannyal, példaul dohanyporral, dohanyki-
vonattal vagy dohanyfiisttel, tovabba izesit6 komponen-
sekkel egészitiink ki és ezeket a kiegészitd komponense-
ket Gigy valasztjuk meg, hogy azok a 10 tiizel6anyag-cella
égetése soran keletkez6 h6 hataséra parologjanak. A 22
szubsztratumos betétet 26 iitkoztetd csében helyezzik el,
amelynek mindkét végén a 22 szubsztratumos betét mel-
lett 28 és 30 iiregek maradnak. A 22 szubsztratumos betét
a 26 litkoztetG csGvel egyiitt 20 szubsztratumos szakaszt
képez. A 22 szubsztratumos betét és a 18 tiizeldanyag-
elem kozotti térbeli szétvalasztas azért célszerd, mert igy
elkeriilhetd, hogy a 15 cigaretta fogyasztasa soran a 22
szubsztratumos betét megperzsel3djon vagy meggyullad-
jon és a 26 iitkoztetd csdvel egyiittmiikédésben lehetévé
teszi, hogy a 22 szubsztratumos betétb4] az aeroszolt ké-
pez0 anyag és annak kiegészitd komponensei a 18 tiizels-
anyag-elembe, vagy esetleg a 15 cigaretta mas szerkezeti
Osszetevoibe jussanak.

A 3. 4bra azt a célszeri kialakitasat mutatja a talal-
many szerinti 15 cigarettanak, amelynél a 22 szubsztra-
tumos betétet helyreallitott dohanybol késziilt lemezbél
vagott toltanyagbdl allitjuk eld. Ilyen szubsztratumo-
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kat tobbek kozott az EU-A1 545,186 szamu eurdpai
kozzétételi irat ismertet.

A szubsztraitumok el6zbekben ismertetett rudszerd
kialakitdsa mellett a hasonlé alakd szubsztratum puf-
fasztott szemcsés anyagbol, példaul puffasztott rizsbél,
dohéanytartalmu puffasztott anyagbol, dohannyal egytitt
puffasztott anyagbol késziilhet, ahol a puffasztott szem-
csék szolgalnak az aeroszolt képez6 anyag és sziikség
szerinti két6anyag megfogasira. Az aeroszolt képezd
anyagot és a kdt6anyagot zselészerii formaba hozhat-
juk, miel6tt a szubsztratumot tartalmazoé rudszerd elem-
be vinnénk. Az aeroszolt képezé anyagot hordozé puf-
fasztott szemcséket egy mdsik lehetfség szerint do-
hényfiisttel keverjiik és burkolattal kérbevont rudda ala-
kitjuk, amihez a szokasos felépitési cigarettagyartd gé-
peket hasznosithatjuk.

A javasolt aeroszolt képez6 anyagok kozott vannak
a polihidratos alkoholok (egyebek kozott a glicerin, a
propilén-glikol, a trietilén-glikol és a tetraetilén-glikol),
tovabba a mono-, a di- és a polikarbonsavak alifas ész-
terei (kiilonosen elényds a metil-sztearat, a dimetil-
dodekandioat, vagy a dimetil-tetra-dekandioat), de em-
lithetjiik a Lonza Inc. cég altal forgalmazott Hystar TPF
jeld anyagot és az emlitettekbdl késziilt keverékeket.
Egy eldnyds megvaldsitasi példaban glicerint, trietilén-
glikolt és a Hystar TPF jelii anyagot kevertiik 6ssze és
ezzel nyertiik a kivant aeroszolt képez6 szert. Egy to-
vabbi megvalositasi példaban propilén-glikolbdl és gli-
cerinbdl 4116 keveréket hasznaltunk.

Az aeroszolt képezd szerek tovabbi példai kozé so-
roljuk az illékony, kénnyen parolgo izesitészereket és a
dohanyfiist izhatasanak modositasara szolgald szereket
Az elGbbiek kozé sorolhaté a mentol, a vanilia, a kakao,
a lik6raroma, a szerves savak, a nagy fruktéztartalmi
kukoricaszirup és a hasonlok. A kiilénb6z6 izesitGszerek
dohanyipari alkalmazasara egyébként Leffingwell és tar-
sainak Tobacco Flavoring For Smoking Products (1972)
cimi kézikényve, illetve az EU-A1407,792 szamon
publikalt eurdpai kozzétételi irat ad részletes kitanitast.
A dohany izhatdsanak modositasara szolgalo szerek ko-
z6tt ismert mddon a levulinsav, annak kiilénbozd fémek-
kel (mint natriummal, kaliummal, kalciummal és mag-
néziummal) alkotott s6i és egyéb mas vegyiiletek emlit-
het8k meg.

A bevonattal ellatott 18 tiizelGanyag-elemet korbe-
vev@en €s annak meggytijtasra keriilé végétdl adott ta-
volsagra 32 papirbevonatot rendeziink el, amely a ciga-
retta égetésének szokasos hémérsékletén éghetetlen
anyagra, kiilénosen fémes, példaul aluminiumbdl vagy
mas hasonlé fémbdl késziilt félidra tamaszkodik és
amely a 20 szubsztratumos szakasz egy részét is bevon-
ja. A 32 papirbevonat anyagésszetételét ugy valasztjuk
meg, hogy az aeroszolt képezs §sszetevGk a 22 szubszt-
ratumos betétbdl a 10 tizeldanyag-cellaba, valamint a
12 szigetel6 burkolatba ne juthassanak el és cigaretta
egyéb oOsszetevdit ne szinezhessék el. A 32 papirbevo-
nat tovabbi feladata a radialis iranyban kialakuld 1ég-
aramlas minimalizilasa vagy teljes lezarasa, tehat a 10
tiizelanyag-cella longitudinalis irdnyban hatsé vége fe-
181 nem tud levegd utanpdtlashoz jutni, aminek eredmé-
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nyeként esetleg felesleges mennyiségben beléje oxigén
jutna és ez az égési folyamatot feler8sitené. A 32 papir-
bevonat a 10 tiizelSanyag-cella ég6 vége folé is nyulhat,
akar azon tulnydléan helyezhetd el és szamos nyilassal
alakithat6 ki, aminek eredményeként a radiélis irdnya
légaramlés a 10 tiizelanyag-cella beomlésének kémye-
zetében fenntarthato, az égési folyamat el8segithetd.

Az 1. dbran bemutatott elrendezésben megvalositott
cigarettinal a 30 iireg olyan kamrat képez, amelyben hii-
tési és gocképz6dési folyamatok jatszodhatnak le és itt a
forré illékony sszetevGk a 20 szubsztratumos szakaszt
elhagyva lehiilhetnek, amit aeroszol képzddési folyamata
kisér. Ha erre sziikség van, a 30 iireg — azt az dbran nem
mutatjuk — sodort vagy dsszegylrt dohdnytartalmi te-
kerccsel is kitSlthetS. Az iireges térben a dohanytartalmi
papir jelenléte elGsegiti, hogy a keletkezd aeroszol a do-
hany illatanyagaiban és izdsszetevéiben feldasuljon.
A 20 szubsztratumos szakasszal szomszédosan €s annak
kidmlése mogott 34 dohanytartalma szakasz van elren-
dezve. Mint az az 1. dbréan lathatd, a 34 dohanytartalmn
szakasz 36 dohanypapir alapi betéttel és ezt kdrbevevd
37 papirboritassal, 38 vagott dohanybdl 41l toltettel és
ezt korbefogd 39 papirbevonattal van kialakitva. A 37 pa-
pirboritas, illetve a 39 papirbevonat anyaga példaul a
Kimberly Clark cég (Neenah, Wisconsin, US) éltal gyar-
tott KC P 3284-19 jelii papir. A 34 dohanytartalmu sza-
kasz egészét 40 papirbevonat veszi korbe. A 34 dohany-
tartalmu szakaszban a 36 dohanypapir alapt betét felgli
vége a 20 szubsztratumos szakaszra timaszkodik és a két
alkatrészt 42 kiilsé papirburkolat fogja dssze. A 42 kiilsé
papirburkolat a 38 vagott dohanybdl all6 toltet hatso vé-
gétdl indul és a 36 dohanypapir alapi betét, valamint a
20 szubsztratumos szakasz kapcsolddasi zéndjan talnyu-
léan végzbdik, igy egyiitt 45 dohéany/tiizelGanyag-sza-
kasz alakul ki.

Ha sziikséges, a 36 dohanypapir alapt betéttel egylitt
vagy annak helyén izanyagot, példaul mentolt tartalma-
z6 széntartalmi lapszerii anyag ugyancsak elhelyezhetd.

A 3. dbra szerinti megoldasnal a 34 dohanytartalmu
szakasz helyreallitott 38 vagott dohanybol allo toltetet
alkot, és ebben az esetben is 39 papirbevonatot haszna-
lunk.

A taldlmany szerinti cigarettanak a fogyasztd szajé-
ba keriild szivokarészét 44 kis ellenallasu filter alkotja,
amelyben a fiistsz(ir6 anyagaként dsszegyirt, polipropi-
Ién szalakbél allg, szovésmentes eljarassal késziilt tex-
tilt, cellul6z-acetatot vagy hasonld készitményt haszna-
lunk, és a 44 kis ellendllasu filtert 47 betétréteggel
vesszitk korbe. Az 1. abra szerint a 44 kis ellenallast
filter a 38 vagott dohanybdl allé téltetre timaszkoddan
helyezkedik el, a 45 dohany/tiizeldanyag-szakaszhoz
kapcsolodik és 46 Gsszefogd papirral korbevéve alkot-
nak egy egységet. A 3. dbra szerint viszont a 44 kis
ellenallasu filter a 34 dohanytartalmu szakaszra tAmasz-
kodik, dsszefogasukat 46 6sszefogd papir vagy hasonlo
anyagl bevonat biztositja.

A javasolt eljarassal késziilt termék felhasznalasa
(fogyasztdsa) soran a dohanyzé személy a 90 tiizeld-
anyag-cellat gyujtja meg, aminek égését héenergia fel-
szabadulasa kiséri. A cigaretta megszivasakor a levegé a
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10 tiizelGanyag-cella égé szakaszanak keriilete mentén
hatol be az égés helyére, de egynttal egy része a 12 szi-
getelS burkolaton keresztiil aramlik. A beszivott levegd
a 10 tiizel3anyag-cella €g6 részével érintkezésbe keriilve
fetheviil, h8energiat vesz at, hdmérsékletét a 10 tiizels-
anyag-cellabdl kisugarzott hdenergia ugyancsak noveli.
A felmelegedett levegd konvekcids transzport folyamat-
ban a héenergiat a 22 szubsztratumos betétnek adja at.
Az atadott h6 hatasara a 22 szubsztratumos betétben le-
v8 aeroszolt képezé anyagok egyes dsszetevéi elparo-
lognak, veliik egyiitt izanyagok is tavoznak. Az elpérol-
gott anyag az atszivott levegGbe 1épve elhagyja a
22 szubsztratumos betétet. A levegd athaladdsanak me-
netében a 22 szubsztratumos betét anyaga vagy az eset-
legesen alkalmazott 30 tireg az aramlé gaz hémérsékle-
tének csokkenését okozza, az ezt kovetd 34 dohanytar-
talmi szakaszon athaladé levegd aeroszolt hordoz. Az
aeroszol a 34 dohanytartalmu szakaszon at aramlik to-
vabb, adott esetben a 36 dohinypapir alapi betéten is
atmegy, a dohdny izanyagait felveszi és a 44 kis ellenal-
lasi filteren keresztiil jut el a dohdnyz6 személy szajaba.

A 10 tiizel8anyag-cella hatsé része a cigaretta égeté-
se alatt nem ég el, ezért a 10 tiizel6anyag-cella biztosan
megfoghaté a cigarettaban, nem figyelhetd meg a ciga-
rettdbdl vald kiesése a dohanyzas alatt. A 10 tiizels-
anyag-cella égésének megszinésekor a tovabbi h§ ke-
letkezése abbamarad, a cigaretta eldobhato.

A 2A, 2B és 2C abra a taladlmany szerinti, az 1. és
1A. abran bemutatott felépitésli cigaretta gyartasira
szolgalé eljaras részeinek folyamatabrajat mutatja be.
Az eljaras megvaldsitisa soran a cigaretta dsszetevdit,
tehat a bevonatos 10 tiizel6anyag-cellat, a 20 szubsztra-
tumos szakaszt, a 34 dohanytartalmi szakaszt és a
44 kis ellenallasn filtert kiilon-kiilon készitjiik el, majd
az egyedileg elallitott részeket a kovetkez6kben bemu-
tatott sorrendben egyesitjiik és dolgozzuk fel.

A 2A ébra szerint 50 szubsztratumos rudat készi-
tiink, mégpedig papir jellegli sz6vetanyagnak folytonos
hengeres ridda valé dsszesodrasaval és ennek a folyto-
nos hidnak megfelelé bevond anyaggal t6rténé korbe-
vételével. A szubsztratumot képezd anyagot szintén az
50 szubsztratumos ridba épitjiikk be, az Osszetevlket
Osszesodorjuk Az 50 szubsztratumos rad eldallitasa
tobbféle moédon lehetséges, igy példaul (i) az US-A
4,807,809 lajstromszamu US szabadalmi leirasban (be-
jelentGje Pryor és tarsai) bemutatott berendezéssel, (ii)
az US-A 5,163,452 lajstromszamu US szabadalmi le-
irasban (bejelentdje Marritt és tarsai) leirt berendezéssel
vagy (iii) CU-10, CU-20 vagy CU-20S jelzés alatt a
Decoufle s.a.r.b. cég altal forgalmazott ridkészitd egy-
séggel vagy a Korber & Co., A. G. (Hamburg, DE) cég
altal forgalmazott KDF-2 jelzési radgyarté berende-
zéssel. A felhasznalt anyag feliiletén jol kivehetden a
megmunkalds irdnyaval egybeesé parhuzamos vonalak
lathatéak, vagyis a szévedék meglehetGsen egységes
alakzatot vesz fel.

A szubsztratumok koziil azokat tekintjiik kiilondsen
elénydseknek, amelyek képesek az aeroszolt képezd
OsszetevGk hatdsos visszatartdsira mindaddig, amig
megemelt hdmérsékleti kzeggel érintkezésbe nem ke-
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riilnek. Sziikséges azonban az is, hogy a cigaretta sziva-
sa kozben az aeroszolt képezd OsszetevSket hatdsosan
legyenek képesek felszabaditani. A szubsztraitumok ko-
ziil ennél a felhasznalasnal példaul igen jonak bizonyul-
tak a szovésmentes eljarassal késziilt lapszer(i anyagok,
mint a cellulézalap papirok, a szénalapl vagy a do-
hanytartalmu papirok. Ezeket a szubsztratumokat alta-
laban hengeres alaku rudakkd formaljuk, amelyek
dsszenyomott és dsszesodort papirlapbol alinak és felii-
letiiket kiils6 boritas fogja korbe. A szilas szubsztratu-
mos anyagok kozott taldljuk a laminatumokat, példaul a
papirbdl és f61iabol késziilt laminalt szerkezeteket.

A szubsztratumot alkoté anyagot folyamatosan, la-
pokban széllitjuk a feldolgozas helyére, ott 6sszenyom-
juk, osszesodorjuk, bel8le longitudinalis iranyban el-
rendezett féltermékeket képeziink, amelynek kozéppon-
ti tartomanyéat folyamatosan aeroszolt képez6 anyaggal
hozzuk érintkezésbe és ezzel olyan rudat készitiink,
amelyet a késGbbiekben kiils6 boritassal vesziink korbe.

A szubsztratum kialakithat6 koncentrikus elrendezé-
st radbdl is, amelynek kézépponti magjat papir vagy
papir jellegli anyag képezi. Ez utdbbinak az a feladata,
hogy az aeroszolt képez6 anyagot abszorbedlja és a fel-
hasznaldsig megtartsa. A kézponti mag koéré az aeroszolt
nagy ellenéllast mutat6 anyagbol késziilt gatld szerkeze-
tet visziink fel, amely 1ényegében kiilsé gytirtt alkot.

A kiilsé boritds az Osszesodort szubsztritumos
anyagot veszi korbe, célszerlien szintén papir jellegii
anyagbol all, amelyet azonban sziikség szerint olyan
dsszetevGvel vonunk be vagy kezeliink, amely alkalmas
az aeroszolt képez8 anyag migracidjanak korlatozasara.
Erre a célra példaul a Hercules, Inc., cég altal gyartott
Hercon 70 jeld készitményt vagy fémbél 4ll6 foliat al-
kalmazunk.

A szubsztratumot alkotd anyagot Gsszegytrjiik és
Osszesodorjuk, ezzel olyan 50 szubsztratumos rudat ké-
szitiink, amelynek keresztmetszetében az iires teriiletek
tipikusan 5-30% kozotti részardnyt képviselnek, ez a
részarany altalaban 8-25% kozotti, a leggyakrabban a
10-20% kozétti tartoméanyba esé érték. A keresztmet-
szetben jelentkezd lires zondk, vagyis azok a zonék,
amelyeket a rud longitudinalis iranyt megtekintésével
észlelhetiink, j61 meghatdrozhatok, ha erre a célra kép-
elemzd berendezést hasznilunk, mint példaul a Karl
Zeiss, Inc. cég altal gyartott IBAS jeld képelemzd be-
rendezést.

A szubsztritumot alkotd anyag az aeroszolt képezd
osszetevOkkel akar az 50 szubsztratumos rad 1étrehoza-
sa eldtt érintkezésbe hozhatd, de a kapcsolat ugy is
megvaldsithaté, hogy a szubsztratumot alkoté anyagba
53 ridalakité késziilékben kialakitott sodrd eszkdzben
kozéppontosan elhelyezett csévon keresztiil juttatjuk
ezeket az dsszetevOket. A folytonos szerkezetii rudat 50
szubsztratumos rudakka vagjuk fel, amelyek mindegyi-
ke mintegy 60 mm hosszu és ezeket megfeleld szallito
eszkoz segitségével a cigarettakészités kovetkezd allo-
masara vezetjilk. Az itt leirt killonbozd részegységek
tovabbitasira a gyari gyakorlatban a Korber cég altal
gyértott HCF 80 jelii talcas széllitd berendezést alkal-
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maztuk, amelyben a részegységek adagonként rendez-
het8k el. Megfeleld megoldasként szoba johet azonban
az irodalombdl jol ismert pneumatikus vagy mads elven
miikodé folyamatos szallitdé eszkéz minden alkalmas
véltozata.

Az 50 szubsztratumos ridhoz csatlakozoéan 51 szén-
szer(i tiizelGanyagrudat készitiink, mégpedig csavaros
vagy dugattyis szerkezetl 55 extruderrel. Az 51 szén-
szerii tiizeléanyag alapjat olyan széntartalmu keverék
képezi, amelyet példdul 95 rész szén vagy szénszirma-
zék, mintegy 20 rész koétbanyag és mintegy 20 rész do-
hany (dohanyfiist vagy dohanykivonat) dsszekeverésé-
vel kapunk. A szilard 6sszetevBket viz hozzdadaséval
pasztaszerii allapotba hozzuk és ezt a pasztat lehet a
kivant alaku testté formazni, mégpedig extrudalassal.
A viz célszerien ez esetben az Na,C0; vizes oldataban
jelen levé folyékony Osszetevot jelenti. Ebben a vonat-
kozasban utalunk az US-A 5,178,167 lajstromszamu
US szabadalom leirasara (bejelentd Riggs és tarsai). A
szénalapu keverékek kialakitdsara és oOsszetételére az
el6z6ekben mar hivatkozott US szabadalmi leirasok k-
ziil tobb ad részletes kitanitast.

A szénalapu anyagbdl az 51 szénszer( tiizel6anyag-
rudat extrudélassal tobbféle modon lehet eldallitani.
A szén anyagu kivant mértékli szemcsézettségét golyos
malomban végzett Grléssel biztositjuk. A golyés malom
alkalmas tort dohany felapritasara is, aminek eredmé-
nyeként 5-15 pm kozétti, célszerlien a 7-12 pm tarto-
manyba es atlagos szemcsenagysagh dohanyrészecské-
ket kapjuk, amelyeket a szén anyagl szemcsékkel §ssze-
keveriink. A tiizel6anyag-cella egyéb 9sszetevoit és ada-
lékanyagait, tehat példaul a kalcium-karbondt szemcsé-
ket vagy a grafitot a szén anyagu szemcsékkel keverjiik
6ssze, de ugyanigy a szén anyagd és a dohanybol ké-
sziilt szemcsék keverékébe is beadagolhat6. A szemcsé-
ket fizikailag ezutan szaraz poritott kotéanyaggal kever-
jiik Gssze. A szaraz keverékhez a fizikai keverési mive-
let soran cseppenként vizet adagolunk, példaul szérassal.
Az igy kapott vizes keverékben a nedvesség részardnya
altalaban 3040 tomeg% kozott van, célszerilien a 32-38
tomeg% ¢és altalaban a 34-36 tdmeg% tartomanyba esé
nedvességtartalom. A nedvességtartalom végeredmény-
ben az extruder tipusatodl és bizonyos mértékig a szénala-
pu keverék osszetételétd] fiigg. Ha ez kivanatos, a keve-
rékbe vizes oldat formijaban lehet a vizben oldhatd
Osszeteviket és adalékanyagokat (példaul a dohanykivo-
natot, a sokat és a hasonlé anyagokat) bevinni, vagyis a
kivant mennyiségii sszeteviket és adalékanyagokat a
keverés el6tt vizben feloldjuk.

A nedves keveréket homogenizaljuk, majd beldle
extrudalassal készitjiik el a kijelolt alaku testet, amihez
példaul kompaund extrudert alkalmazunk. Kiilondsen
hasznosnak bizonyult a kettGs csavarral kialakitott
extruder felhasznalasa. Egy masik lehetéség szerint a
nedves keveréket elSkeverckes félkész nidanyaggé ala-
kitjuk a Baker-Perkins cég altal gyartott MP-50-35 DE
XLT tipusu extruderrel és ezutan a félkész ridanyagot a
kivant alakra dugattyus extruderrel, példaul a Hydramet
American Inc. 4ltal szallitott HET-120A jel{i berende-
zéssel hozzuk. A keveréket a kivant alaki végtermékké
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olyan kett8s csavaros kompaund extruderrel is feldol-
gozhatjuk, amelyet elGre told, lapatszerii és adagold
szegmensekkel ellatott csavarral szereltek fel.

A 10 tiizelGanyag-cella feliiletét, mint emlitettiik,
hossziranyban 11 keriileti csatorndk szabdaljak. Eze-
ket az extrudalas folyamataban hozzuk 1étre. Célszerti,
ha a feliileten hosszirdnyban huz6d6 11 keriileti csa-
tornak mélysége legalabb mintegy kétszerese széles-
ségitknek. A 10 tiizel3anyag-cella feliiletén altalaban
0,25-1,5 mm kozotti szélességii 11 keriileti csatornat
alakitunk ki, a kiiléndsen elényds tartomany a
0,5-1,0 mm ko6zotti. A 11 keriileti csatornak mélysége
mintegy 1 mm-t6l mintegy 1,5 mm-ig terjed. A 11 ke-
riileti csatornak keresztmetszetére vonatkozodan kiilo-
ndsebb megkotést nem tesziink, annak alsé szintje ki-
alakithaté konkav vagy konvex gorbiilettel, de ugyan-
ugy lehet téglalap vagy sokszog keresztmetszetd. Kii-
1onosen célszerlinek bizonyult a kénnyen gyérthatod
konkav also szint létrehozasa.

Az extrudalasra keriilé keverékb6l az extruder ki-
menetén folytonos terméket nyeriink, amely megfelelé
keresztmetszetet mutat és folidra rakhaté le.

Az 51 szénszeri tiizeléanyagrudat extrudalassal el-
készitjiik és azt szigetel§ anyaggal, valamint kiils6 pa-
pirréteggel boritjuk be, amihez az US-A 4,893,637
lajstromszamu US szabadalmi leirasban bemutatott
megoldast megvaldsitd 56 rudgyarté berendezést hasz-
naljuk, amely a Korber & Co. AG cég altal forgalma-
zott KDF tipusjelii berendezés modositott valtozata és
ezzel az 52 bevonatos tlizelanyag/szigeteld egységet
létrehozzuk.

A 12 szigetel burkolat anyagat elénydsen ugy va-
lasztjuk, hogy az lehet6vé tegye szivas kozben rajta
keresztiil a leveg6 ataramlasat és egyuttal hozzajaruljon
a 10 tiizelBanyag-cella helyzetének biztositasdhoz
A célszerli megvalodsitasok kozé tartozik az a megoldas,
amikor a 12 szigeteld burkolat szigeteld €s/vagy hely-
zetbiztositd anyagat a 10 tiizelGanyag-cella kéré nyo-
massal vissziik fel, amivel a 10 tiizeléanyag-cella jo és
stabil pozicionalasa mellett biztos illesztését tessziik le-
hetévé. Egy tipikus megoldas a pektinalapt kétGanya-
gok alkalmazasa, amelyekkel az tivegszal alapt 12 szi-
geteld burkolat gsszetevdit tartjuk Ossze és amelyet viz-
zel aktivalunk, aminek révén a 12 szigeteld burkolat
Osszetevdi megszaradasuk soran szorosan a 10 tiizels-
anyag-cellahoz kapcsolddnak.

A 10 tiizel6anyag-cellat korbevevd szigeteld és po-
ziciot rogzitd anyag oOsszetételét szamos lehetdség ko-
ziil vélaszthatjuk meg. Célszerlien olyan anyagot va-
lasztunk, amely nem éghet§, vagy ha éghet§ is, égése
soran integritdsat megérzi. Ennek példai az tivegszalak
vagy azok az anyagok, amelyecket egyebek kozott az
US-A 5,105,838 lajstromszamu US szabadalmi leiras
(bejelentd: White és tarsai) ismertet, vagy amilyen
anyag az EU-Al 366,690 szami eurdpai kozzétételi
iratban keriilt bemutatasra, vagy utalhatunk az R. I.
Reynolds Tobacco Co. kiaddsdban 1988-ban megjelent
,,Chemical and Biological Studies of New Cigarette
Prototypes That Heat Instead of Bum Tobacco” cimil
kézikoényv 48-52. oldalaira.
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Az iivegszalakbol és dohanyalapi keverékekbdl allo
anyagok ugyancsak felhasznalhatdk a szigetelés és a
rogzités biztositasara, ilyen kevert anyagokat mutat be
az US-A 4,756,318, valamint az US—-A 5,065,776 lajst-
romszamu US szabadalmi leiras.

Mint az 1. és az 1A éabran lathato, a 10 tiizelSanyag-
cellat korbevevd 12 szigeteld burkolat szigetel és alak-
tarté anyagara 13 papirburkolat keriil. Ez a burkolat
egy- vagy tobbrétegii, a rétegek maguk 1égateresztd jel-
lemzdiket és a keletkez6 hamu stabilitasat tekintve elté-
réek lehetnek. A kivant tulajdonsagu papirok Osszeté-
telét példaul az US-A 4,938,238, valamint az US-A
5,105,837 lajstromszami US szabadalmi leirasok is-
mertetik. A megfelelé minGségi papirok k6z¢é tartozik a
Kimberly-Clark Corp. altal gyartott P-3122-153 jeld
papir, valamint a P. H. Gladfelder cég altal gyartott
15456 jell Ecusta jeld papir.

Az extrudalasi folyamatbdl kapott 51 szénszerd tii-
zelGanyagrid nedvességtartalma 30-38 tomeg% kozot-
ti értéket vesz fel. A 10 tiizelGanyag-cella bevonatanak
elkészitése utan az igy kapott folytonos bevont rudat
mintegy 72 mm hossza 52 bevonatos tiizelanyag/szi-
geteld egységre vagjuk fel. Az elkészitésnek ennél az
allomasanal a bevonatos rudat sziikség szerint szaritjuk,
és igy az 51 szénszeri tlizelanyagnid nedvességtartal-
mat csokkentjiik. A nedvességtartalom szintjét célsze-
rlien gy allitjuk be, hogy ezzel biztositsuk az 51 szén-
szerd tiizelGanyagrud felvaghatésagit az elkészités to-
vabbi 1épései soran, elkeriiljiik a torés vagy a megrepe-
dés veszélyét. A nedvességtartalom altaldban 1238 t5-
meg% kozott lehet. A szaritast, amit a rajz nem mutat
be, akar passziv, akar aktiv szarité rendszerrel végez-
hetjiik. A passziv rendszerek kozé tartozik a Korber cég
Resy elnevezésii idGszakos taroldegysége, vagy a ha-
sonlo rendeltetési, a G. D. Societe Per Azioni olasz cég
(Bologna, Olaszorszag) altal gyartott S90 jeld rendszer,
de adott esetben ugyanezt a feladatot a szabalyozott
nedvességtartalmi kornyezet is ellatja. Az aktiv szarito
rendszerek koz6tt példaul a meleg levegd befuvasaval
miikodé berendezéseket emelhetjitk ki. A 12 szigetelé
burkolattal és 13 papirburkolattal ellatott 10 tiizeld-
anyag-cellak ridjait ezutan 60 &sszefogd egységbe ve-
zetjiik, amely példaul a Kérber cég Max R-1 jeli beren-
dezése lehet.

A mintegy 60 mm hosszi 50 szubsztratumos ruda-
kat betétcsoves egyesit berendezésbe adagoljuk, mint
példaul 62 rendezd egységbdl és 63 sszedllitd egység-
bdl 4116 berendezésbe, amely adott esetben a Korber cég
altal gyartott Mulfi R-1 jeli, GC jelii 62 rendezd egysé-
get és KDF-2D jell 63 6sszeallité egységet tartalmazo
berendezés lehet. Az 51 szénszeri tiizelanyagrudakat
10 mm hosszisagu betétekké vagjuk fel, amelyeket az-
tAn a 62 rendezd egység egy vonalba allit, egymastol
mintegy 10 mm tavolsagban helyez el. A mintegy 10
mm hosszu betéteket ezutan paronként a 63 Osszeallito
egységbe adagoljuk, ahol azokat mintegy 12 mm tavol-
sagon parhuzamos vonalak mentén rendezziik el. Az
igy kapott 22 szubsztratumos betéteket ezt kovetSen az
1. dbranak megfelelden 26 iitkoztetd csbe helyezziik,
amelyben a 22 szubsztratumos betétek egymastdl mint-
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egy 10-12 mm nagysdgu iires szakaszokkal vannak el-
valasztva. A cs6vet a 10 mm hosszisagu tireg kozép-
pontjanal félbevagjuk és igy két egymashoz illeszkedd
64 szubsztratumos csévet kapunk, amelyek hossza
egyenként 42 mm koriil van, mindkét végiikon lires te-
rek alakulnak ki és ez utdbbiak mintegy 5 mm hosszi-
ak. A kapott két 22 szubsztratumos betét hossza mint-
egy 10 mm, a két 22 szubsztratumos betét kozott mint-
egy 12 mm nagysagl 69 kozépponti iires tér marad.

A bevonatot ez esetben is célszertien f6lidbol és két
réteg papirbol lamindlt szerkezetként alakitjuk ki. A
foliaréteg feladata olyan gatléréteg biztositisa, amely
megakadalyozza, hogy az aeroszolt képezd anyag vén-
dorolni kezdjen. A bevonat anyagit ugy vélasztjuk
meg, hogy az cs6 kialakitdsa soran ne hajoljon meg és a
cigaretta gyartasa és fogyasztasa alatt szerkezeti integri-
tasat megdrizze.

A 64 szubsztratumos csé elSallitasaban felhasznalt
példaul KDF-2D tipusi 63 dsszeallitd egységet célsze-
riien a 60 sszefogd egységgel kapcsoljuk Gssze és ez
utobbiban megfeleld méretli dobot hasznalunk, amely
a 64 szubsztratumos cséveket fogja be. A 60 osszefogod
egység az 52 bevonatos tizelGanyag/szigeteld egysé-
geket is fogadja, amelyek az el6zéekben leirt
extrudalasi folyamat eredményeként alakulnak ki.
A 60 6sszefogd egységben a 72 mm nagysagl bevona-
tos 51 szénszeril tiizeléanyagrudak vagy az ez utébbi
hat részre vagasaval kapott mintegy 12 mm nagysagi
rudak felhasznalasaval 18 tiizel6anyag-elemeket készi-
tiink el. A bevonattal ellatott 10 tiizelGanyag-cellakat
ezutin egy sorba rendezziik, paronként térkozzel egy-
mastol elvalasztjuk és a 64 szubsztratumos csé egy-
massal szemkozti végeinél elhelyezziik, amikor is a
18 tiizel6anyag-elem bevonatival egyiitt a 64 szubszt-
ratumos cs6 mindkét végénél a 28 iireg szomszédsiga-
ban helyezkedik el. Az egy vonalba rendezett alkatré-
szeket ezutin megfelel6 burkolattal, példaul 32 papir-
bevonattal vessziik korbe (1. abra), amivel két 65 tiize-
16anyag/szubsztratum szakaszt tartalmazo, mintegy
66 mm hosszu elemet képeziink; ennek mindkét végén
a 18 tiizelGanyag-elemek helyezkednek el, benniik két
28 iireg van, tovabba két 22 szubsztratumos betétet tar-
talmaznak és kozottik 69 kozépponti iires tér van. A
32 papirbevonat célszertien mintegy 54 mm hosszd és
mintegy 26 mm széles, ezt a két részt tartalmazo 65
tiizeldanyag/szubsztritum szakasz feliiletére vissziik
fel és igy a bevonattal ellatott 10 tiizeldanyag-cellak
mindegyikén mintegy 6 mm nagysagi bevonat nélkiili
szakasz marad szabadon, tehiat a 65 tiizeld-
anyag/szubsztratum szakasz két végénél a 32 papirbe-
vonattal nem boritott rész marad. A 32 papirbevonat
el8nydsen tobb réteghdl 4116 szendvicsszert szerkezet,
amelyben két papirréteg kozott egy foliaréteg van.

Amikor a 65 tiizeldanyag/szubsztratum szakasz el-
hagyja a 60 osszefogo egységet, olyan 66 szaritd szaka-
szon halad at, amelynek segitségével a 10 tiizeldanyag-
cella szénalapu anyaga szarithatd. A széritas ez esetben
is lehet passziv vagy aktiv. A passziv szaritast példdul a
mar emlitett lezart ter(i elrendezéssel biztositjuk, adott
esetben szabalyozott nedvességtartalmi kornyezetet al-
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litunk be, mig az aktiv szaritdst meleg levegd
befivasaval végezziik. A megemelt h6mérséklet alkal-
mazasanal azonban vigyéazni kell arra, hogy az aeroszolt
képezb anyag és mas izanyagok a szubsztratum szerke-
zetébdl ne parologhassanak el. A 10 tiizeléanyag-cella
szénalapu anyagat célszerlien olyan mértékben szaritjuk
ki, hogy a nedvességtartalom 12-14 témeg% kozotti
értékid legyen. Ha ez kivanatos, a szdritds folyamata
elhagyhato, hiszen a nedvességtartalom az extrudalt rad
kiindulasi nedvességtartalmatdl és a készitési folyamat
kiilonb6z8 allomasain uralkodé feltételek miatt és az
id6 muldsaval fokozatosan csékken.

A 2B 4bra szerint a 65 tiizel6anyag/szubsztratum
szakasz elBallitasaval célszertien egyidejlileg a 15 ciga-
retta 34 dohanytartalmii szakaszat is 1étrehozzuk (1. ab-
ra). Ebbdl a célbdl vagott toltéanyagot, példaul dohanyt,
helyreallitott dohdnyt vagy hasonlét hasznositva a
Korber cég altal gyartott Protos VE/SE jelii 71 cigaretta-
gyart6 gépen folytonos dohanyrudat készitiink. A folyto-
nos dohanyrudat mintegy 120 mm hossziisigl szaka-
szokra vagjuk fel és ennek eredményeként 70 dohany-
rudakat vagy dohanytekercseket kapunk. A vagott do-
hanybol késziilt 70 dohanyriad vagy dohanytekercs do-
héanytartalmu papirbél allé betétbe keriil, mint azt az 1.
abra mutatja. A dohanypapirral kérbevett betétek ugyan-
olyan elemeket képeznek, mint amilyenek példaul az
US-A 4,807,809 lajstromszami US szabadalom leira-
sdban bemutatott folytonos szerkezetl dohanyrudak.
A dohanytartalmt papirbol késziilt rudak bevonasara
barmilyen cigarettapapir alkalmas, erre a célra 77 rud-
gyarté berendezést alkalmazunk, amely felépitését te-
kintve az US-A 4,893,637 lajstromszami US szabadal-
mi leirdsban bemutatott megoldast megvaldsitd, a
Koérber & Co. AG cég altal forgalmazott berendezés
moédositott valtozata. Ez a berendezés papir adagolasara
és alakitasara alkalmas, majd ezutan a bevont féltermék-
b6l mintegy 80 mm hosszu 75 papir rudakat képeziink.

A mintegy 120 mm hosszisagi 70 dohanyrid és a
nagyjabol 80 mm hossza 75 papirrudakat ezutan beté-
teket csével kombinalé adagoldba vezetjiik, mint pél-
daul a Korber cég Mulfi R-2 jeld berendezésébe,
amely 79 rendez6 egységbdl, példaul a Korber cég GC
jeld gyartmanyabdl és 80 dsszeallitd egységbdl, példa-
ul a Koérber cég KDF-2D jeld gyartmanyéabél.
A 70 dohanyrudat és a 75 papir rudat ezutan rendre
40 mm és 20 mm koriili hosszisagu szakaszokra vag-
juk fel. Ezeket a szakaszokat ezutan egy vonalba ren-
dezziik és a GC jeli rendezé egységben Osszedllitjuk,
egymashoz illesztett poziciokkal a KDF-2D jeld
Osszeallitd egységbe juttatjuk, ahol a rudszakaszokat
papirral vessziik korbe és 81 dohanyos szakaszokba
vagjuk fel. Altalaban négy ilyen szakaszt nyeriink,
amelyek hosszanak felénél 20 mm hossza 86 dohany-
papir alapl szegmentum van, ez két, egyenként 40 mm
hosszi 82 vagott dohanytartalmi toltott szegmentum
kozott helyezkedik el és mindkét végiikhoz 10 mm
hosszisdga 83 dohanypapir alapi szegmentum kap-
csolédik.

A 2C ébra azt mutatja, hogy a vagassal nyert négy
81 dohanyos szakaszt 85 osszefogd egységbe adagol-
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juk, amely példaul a Kérber cég Max R-2 jeli berende-
zése lehet. A 85 6sszefogd egységben a négy 81 doha-
nyos szakaszt hosszanak felénél tigy vagjuk fel, hogy a
86 dohénypapir alapi szegmentum atvagasaval két
87 dohanyos szakasz keletkezzék, amelyek mindegyi-
kének hosszanak felénél 40 mm hosszi sodort doha-
nyos kozépponti szegmentum és 10 mm hosszi do-
hanypapir-tartalmi szegmentum helyezkedik el. A pa-
rosaval kapott 87 dohanyos szakaszokat ezutin egy
vagy tobb sorban, egy vonal mentén rendezziik el.

Az ugyancsak parosaval kapott 65 tiizels-
anyag/szubsztratum szakaszokat a 85 &sszefogd egy-
ségbe adagoljuk, amely az el6zbéeket hosszuk felénél
két egyenld részre vagja, mégpedig a 26 iitkoztetd csd
kézéppontjanal. A kapott egységeket ezutdn egy vagy
tobb sorban, egy vonalban rendezziik el és a kapott két
félrészt a 87 dohanyos szakasz két szemkozti végénél a
30 treg biztositasa mellett helyezziik el. Igy az 1. abra
szerinti, a 83 dohanypapir alapi szegmentummal
szomszédos 65 tiizel6anyag/szubsztratum szakaszt
nyeriink, amelyben a 30 iireg van jelen. Az dsszetevok-
b6l létrehozott egyiittest ezutin az 1. dbra szerint a
42 kiilsé papirburkolattal vessziik korbe, ezzel két
részegységet tartalmaz6 88 dohany/tiizeldanyag-sza-
kaszt kapunk, amely mintegy 126 mm hosszu és két
végénél egy-egy 10 tiizel6anyag-cella helyezkedik el.
A 42 kiils§ papirburkolatot ugy képezziik ki, hogy an-
nak széle a 32 papirbevonat és a 87 dohényos szakasz
illeszkedési pontjan tilnydldan helyezkedjen el. A ka-
pott 88 dohany-tiizeldanyag-szakaszt ezutdn 92 Ossze-
fogd egységbe adagoljuk, amely példaul a Kérber cég
Max R-3 jelii egysége lehet.

A filtert alkot6 szlirbanyagot, amely, mint emlitet-
tilk példaul szovésmentes polipropilén szévedék lehet,
megfelel6 adagold egység és 90 filterkészité egység se-
gitségével hozzuk a kivant alakra. A 90 filterkészitd
egység példaul az US-A 4,807,809 lajstromszam sza-
badalmi leirasban ismertetett, KDF jel alatt ismert be-
rendezés lehet. Ebben a 1épésben hosszabb folytonos
filterrudat készitink, amelyet 4ltalaban négy
97 flistszlir8s szakaszra vagunk fel és ezek mindegyike
nagyjabol 80 mm hosszd. A négy egymashoz illeszkedd
97 fiistszlirés szakaszt a 92 Osszefogd egységbe
vissziik, ahol a 97 fiistszlirés szakaszok mindegyikét
nagyjabol 40 mm hosszisaga 98 filterekre daraboljuk,
amelyeket egy sorba és vonalba rendeziink. A 88 do-
hany/tiizel6anyag-szakaszt egyuttal kozépponti tarto-
manydban, a 82 vagott dohinytartalmu t61tétt szegmen-
tum kozéppontjanal két részre vagjuk fel, a részeket egy
sorba és egy vonalba rendezziik el és egyenként a 98 fil-
terek k6zott helyezziik el. Ezutan a Max R-3 berende-
zés segitségével 46 osszefogd papirral az dsszeallitott
részegységeket korbevessziik, a két részbdl allé 98 fil-
tereket a 88 dohany/tiizelGanyag-szakaszok kozott he-
lyezziik el és ezzel 102 osszefogott cigarettapdrt ka-
punk. A 102 §sszefogott cigarettapart ezt kdvetden a
98 filter hosszanak felénél két egyenld részre vagjuk és
igy egy egy 104 cigarettat nyeriink. A 104 cigarettdk
egymashoz képest szimmetrikusan vannak elrendezve,
ezért koziiliik minden masodikat 180°-kal elforgatunk,
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jink. A 104 cigarettakat ezutin csomagold egységbe
vagy mas gy(jtd elrendezésbe szallitjuk. A gytjté el-
rendezés példaul Resy tipusi lehet, amelynek kimene-
tén csomagolo berendezés helyezkedik el.

A 4A, 4B és 4C abrara hivatkozassal most a 3. abran
bemutatott és ugyancsak az 1A 4bra szerinti kereszt-
metszetd 15 cigaretta gyartasara szolgald taldlmény
szerinti eljaras folyamatabrajat mutatjuk be. Az eljaras-
nak ennél a valtozatanal az el6z6vel azonosan a 15 ci-
garetta kiilonboz Osszetevdit kiilon berendezésekben
készitjiik el és allitjuk ossze, majd az dsszeteviket egy
berendezésben egyesitjiik és igy kapjuk a kivant kész-
terméket. A 4A, 4B és 4C 4bra a javasolt eljarést jelen-
tds mértékben leegyszertisitve mutatja be.

A 2A abra kapcsan elmondottakkal azonosan az 52
bevonatos tiizelGanyag/szigeteld egységet elkészitjiik és
azt 72 mm hosszisagu, illetve hat részre vagjuk, majd a
Korber cég altal szallitott Max 1 tipusi vagy hasonlé
200 6sszefogd egységbe vezetjik.

A tovabbiakban a 2. példdban bemutatjuk, hogy
helyreallitott dohanybdl kialakitott lapszerd anyagbol
miként lehet az 50 szubsztratumos rudat elkésziteni.
A vagott toltGanyagot folytonos rudda alakitjuk és
202 cigarettagyarté gépen megfelel§ bevonattal
vessziik korbe. A 202 cigarettagyartd gép példaul a
Korber cég altal gyartott Protos elnevezésii berende-
z¢s, amellyel folytonos rudat 62 mm hosszisagu sza-
kaszokra vagjuk. Célszer(ien a folytonos rid eleve két
szakasznyi hosszasagi. A kapott szakaszokat ezutén a
200 o6sszefogo egység garatjaba adagoljuk.

A 200 6sszefogd egységben a 72 mm hosszisagi 52
bevonatos tlizelanyag/szigeteld egységeket mintegy
12 mm hosszi részekre vagjuk fel és igy a 18 tiizeld-
anyag-elemeket nyerjilkk. Mint mar az el3zéekben be-
mutattuk, a bevonattal ellatott 18 tiizeldanyag-elemeket
az 50 szubsztratumos raddal a 32 papirbevonat segitsé-
gével egyesitjiik, mégpedig a 2A abran bemutatott mo-
don. A 32 papirbevonat feltekercselésével mintegy
74 mm hossza burkolatot hozunk létre, amelyet ugy
alakitunk ki, hogy szélei nagyjabél 6 mm tivolsagra
legyenek a 18 tiizeldanyag-elemek szabadon maradd
széleitdl és ennek megfelelSen két részbdl all6 65 tiize-
16anyag/szubsztratum szakasz keletkezik.

A 65 tiizelBanyag/szubsztratum szakasz kialakitasa-
val egyidejileg a 15 cigaretta 34 dohanytartalmu szaka-
szat ugyancsak kialakitjuk (3. 4dbra), mégpedig a 48.
dbra folyamatabraja szerint. Ebb6l a célbdl 71 cigaretta-
gyarté gépen folytonos dohanyrudat képeziink. A 71 ci-
garettagyartd gép példaul a Korber cég altal szallitott
Protos VE/SE jeld berendezés, amely vagott t6ltdanya-
got, példaul dohanyt vagy helyreallitott dohényt, illetve
hasonlét hasznosit. A folytonos dohanyrudat ezutan
70 dohanyrudakka vagy sodratokka vagjuk fel, mégpe-
dig célszerlien négy, egyenként 80 mm kortili hosszisa-
gu elemet nyeriink.

A 44 kis ellenallasa filter anyaga ez esetben is alta-
laban kocszer(, kis térfogati slirliségli celluloz-acetat,
amelyet 300 filtergyarté gépen folytonos radda alaki-
tunk és ebbdl a radbél négy, egyenként mintegy 80 mm
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hosszisagn 97 fiistszlrds szakaszt vagunk le. A négy
részbél alld 70 dohanyrudakat és az ugyancsak négy
részbél allo 97 fiistsziirss szakaszt 61 dsszeallito beren-
dezésbe adagoljuk, amely példaul a Korber cég éltal
gyartott Mulfi jeld berendezés lehet és ez, mint emlitet-
tilk, a 62 rendezd egységbdl (GC jeli egységb6l) és a
63 6sszeallitd egységbdl (KDF-2D jeld egységbdl) atl.
A 70 dohanyrudat és a 97 fistszlirs szakaszt ezutén 40
mm hosszasdgli szakaszokra vagjuk és paronként a
62 rendezl egységben egy vagy tobb sorban rendezziik
el, majd a 63 6sszeallitd egységbe szallitjuk. Ez utébbi-
ban feliiletikkre bevonat keriil, majd a bevonatos rész-
egységek felvigasaval mintegy 80 mm hossza 206 do-
hanyos filterszakaszok parjait kapjuk. Mindkét 206 do-
hanyos filterszakasz kézepén 40 mm hosszi kozépponti
fiistsz(ir6s szakasz van, amelyhez egy-egy 20 mm
hosszi dohdnytartalmu szakasz kapcsolodik.

A 4C abran bemutatott médon a 206 dohanyos
filterszakaszokat és a 65 tiizelGanyag/szubsztratum sza-
kaszokat, amelyek két-két részegységet tartalmaznak,
masik 208 dsszefogd egységbe adagoljuk, amely példa-
ul a Korber cég Max 2 jelil berendezése. A 65 tiizeld-
anyag/szubsztratum szakaszokat nagyjabol kézéppont-
jukndl két részre vagjuk fel, a kapott részeket egy vagy
t6bb sorban rendezziik el és egy-egy tiizeldanyag-cellat
tartalmazo szakasszal egy vonalba helyezziik el, amikor
is azokat a 206 dohanyos filterszakasz egy-egy végéhez
illesztjiik. Ennél a megoldasnal a szubsztratum a doha-
nyos szakasszal szomszédosan van elrendezve. Az egy
vonalba rakott §sszeteviket ezutan 49 sszefogd anyag-
gal vessziik korbe, példaul az R. J. Reynolds Tobacco
Co. altal hasznalt 1000011 jeld papirral, aminek ered-
ményeként két részbdl allo 202 dsszefogott cigaretta-
part kapunk. Ezt ezutin hosszinak felénél, a filteres
résznél vagjuk fel €s igy egy-egy 104 cigarettat nye-
rink. A 104 cigarettak koziil minden masodikat ezutdn
180°-kal elforgatjuk és ezzel azonos térbeli helyzetd
cigarettakat nyeriink. A kapott 104 cigarettakat csoma-
golo egységbe vagy példaul Resy tipusi Osszegytijté
tartalyba vezetjiik, és ez utdbbit hagyomanyos felépité-
st cigarettacsomagold berendezéssel kapcsoljuk dssze.

A tovabbiakban a talalmany targyat példak bemuta-
tasaval ismertetjiik még részletesebben. Ezek a példak
egy-egy megvalositasi részlet alaposabb bemutatdsara
szolgdlnak, de semmiképpen sem jelenthetik a taldlmany
targyanak pontos meghatirozasat, az oltalmi igény kor-
latozésat. A szazalékos részaranyok altaliban tomegre
vonatkoznak, az ett6l eltéré adatokat kiilon jelsljiik.

1. példa

Az alkatrészek elkészitése

Bevonatos tlizeldanyagrad

A bevonatos tiizelGanyagrid mintegy 7,5 mm atmé-
18jli alkatrész, amely szénalapu anyagbodl késziilt tiizel6-
anyagrudat és szigetelanyagot tartalmaz. A tiizeld-
anyagrudat kézvetlen extrudalassal allitjuk eld, mégpe-
dig ugy, hogy az tobb rétegbdl allo iivegszalas és do-
hanypapiros szerkezettel van korbevéve. A bevonatos
tiizeldanyagrudakat dltaldban mintegy 72 mm hosszisa-
g szakaszokra vagjuk.
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Szénalap tiizel6éanyagrud

A szénalapi anyagbdl késziilt tiizeléanyagrid lat-
szllagos siirlsége mintegy 1,02 g/cm3. Anyagit ugy
készitjiik eld, hogy az mintegy 73,4 rész keményfa pép-
b6l késziilt, 12 pm atlagos atmérgjii szemcsékbdl alld
szenet, 10 rész ammoénium-alginitot (a Kelco Co.
Ammoloid HV jeld termékét), 0,2 rész natrium-karbo-
natot, 8,4 rész mintegy 8 m éatlagos szemcsenagysagi
grafitot, 3 rész poritott kalcium-karbonatot és 5 rész go-
lyésmalomban apritott American jeld dohanykeveréket
tartalmazzon.

A keményfa pépbdl a szén elkészitése céljabol kal-
cium-karbonattél mentes Grand Prairie Canadian jeld
keményfapapirt nitrogén atmoszféraban karbonizalunk,
amikor is a hémérsékletet fokozatosan emeljiik a papir
oxidacios folyamatainak minimalizalasa céljabol és fo-
kozatosan érjiik el a karbonizalas mintegy 750 °C vég-
hémeérsékletét. A kapott karbonizalt anyagot ezutan a
nitrogén atmoszféraban mintegy 35 °C hémérséklet ala
hagyjuk lehilni és ezt kovetden 6roljiik, aminek ered-
ményeként mintegy 12 pum atlagos atmérdji szemcsék-
bdl allo anyagot nyeriink.

A keményfabdl késziilt karbonizalt anyag port ez-
utan szarazon az ammonium-alginat kotdanyaggal ke-
verjiik dssze, ehhez levulinsavat adunk és hozza kever-
jik a dohanyt is, majd mintegy 3 tomeg%-os vizes ol-
datban a natrium-karbonatot adagoljuk. Ezzel extrudal-
haté keveréket nyeriink, amelyben a natrium-karbonat
mennyisége nagyjabol 0,9 rész.

A tlizeldanyagrudakat ezutan ebbdl a magas széntar-
talmu anyagbdl csavaros extruderen készitjiik el, a keve-
rékbdl nagyjabdl 4,2 mm atmér6ji hengeres rudat ho-
zunk létre, amelynek keriilletén egyenletes kiosztasban
hat csatorna hizodik, ezek szélessége mintegy 0,5 mm,
mélysége mintegy 1 mm. A csatornak alsé szintje kere-
kitett, mégpedig teljes hosszuk mentén. A csatornak a
tiizeléanyagrud feliiletén végigfutnak. Az extrudalt ru-
dak kiindulasi nedvességtartalma altalaban 36-38 to-
meg% kozott van.

A bevonat készitése

A bevonatot tobbrétegili szerkezetben alakitjuk ki,
mégpedig kiilsé és belsé rétegét az Owens Coming
cég C osztalyd ivegét tartalmazd anyagbol, amely
Gsszenyomas eldtt mintegy 1 mm vastag lapot alkot.
Ezeket a rétegeket megfeleld bevonatkészitd gépen
nyomjuk &ssze, amilyent egyebek kozott az US-A
4,807,809 lajstromszamu US szabadalmi leiras ismer-
tet. Ezzel mintegy 0,6 mm vastag bevonati réteget
kapunk. Az iiveges anyagu két réteg kozott szendvics-
szerien egy vagy két rétegben helyreallitott dohanyt
tartalmazé papirt, példaul a Kimberiy-Clark cég P-
3510-96-2 jeld papir anyagu réteget helyeziink el.
A Kkiilsé réteg f6lé ugyancsak a Kimberly-Clark cég
terméke keriil, mégpedig a P-3122-153 jelii cigaretta-
papir. A helyreallitott dohanyt tartalmazd papirlap
olyan papir jellegli termék, amely kevert dohanykivo-
natot tartalmaz. A helyreallitott dohanytartalma lapok
szélessége felhasznalas elStt mintegy 17 mm, mig a
kiilsé réteget alkotd cigarettapapir mintegy 25,5 mm
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sz€lességli. A kiils8 réteg osszefogasira ragasztot
hasznalunk, példaul az R. J. Reynolds Tobacco Co.
(Winston-Salem, NC) csomagolasi részlege altal ké-
szitett ragasztdanyagot.

Szubsztratumos itkdztetd csd

Mintegy 7,5 mm atmérdji szubsztratumos rudat ké-
szitink folytonos termékként, mégpedig a Kimberly-
Clark cég altal szallitott P-3284-19 jelli, mintegy 25 t6-
meg% kalcium-szulfatot tartalmazd papirbol, amely
mintegy 20,3 cm széles lapban all rendelkezésre, ennek
fajlagos sfirlisége 36 g/m2. A rudat példaul mddositott
KDF-2 jeli berendezésen készitjiik el. A szubsztratum-
b6l 4116 rud felilletére mintegy 24,5 mm szélességi pa-
pirbol és folidbol allé lamindtum keriil, ahol a félia
0,0005 jeld aluminiumfélia, mig a papirt a Simpson
Paper Co. cég RIR 002A jeli termékeként vélasztottuk
meg. A lamindlt szerkezet Osszetartasat szilikdtos ra-
gaszto biztositotta, amely az R. J. Reynolds Tobacco Co.
cég altal készitett 06-50-05-0051 jeld termék. A bevo-
naton beliil a szubsztratum megtartasat az ugyancsak az
R. J. Reynolds Tobacco Co. altal készitett CS 1242 M
jeld hidegragaszto biztositja, amelyet szérassal visziink
fel. Az egymashoz kapcsolodd rétegeket az ugyancsak
az R. J. Reynolds Tobacco Co. dltal készitett 444 227
hére lagyuld ragasztoval tomitjiik.

A bevonattal ellatott rudat 60 mm hosszi szegmen-
sekké vagtuk fel. A papirbdl a folytonos szubsztratu-
mos rid kialakitdsa sordn mintegy 900 mg aeroszolt
képezé anyagot hasznalunk, amely glicerint, propilén-
glikolt és izanyagokat, kiiléndsen dohanykivonatot tar-
talmaz. A szubsztratumos szegmenseket ezutan 10 mm
hosszu betétekké vagjuk fel és az el6zéekben bemuta-
tott Simpson RJR 002A/0005 fdlids laminatummal
vessziik korbe, ahol a laminatum szélessége mintegy
25,5 mm. A betéteket ezutan egymastol rendre 10, illet-
ve 12 mm tavolsigra a cs6 mentén elhelyezziik. A beté-
teket a cs6hoz az R. J. Reynolds Tobacco Co. éltal
készitett 448-37A jeld, hére lagyulé ragasztoval egye-
sitjiik, mig az egymashoz kapcsolédo rétegeket az
ugyancsak az R. J. Reynolds Tobacco Co. ltal készitett
444-227 hére lagyul6 ragasztoval tomitjiik.

A folytonos csdvet ezutan iiregekkel ellatott csésze-
rd szakaszokka vagjuk fel, amelyek mindegyike 42 mm
hosszisagu, kozépponti tartomanyaban 12 mm koriili
szélességli iireg van, ezt egy-egy 10 mm koriili széles-
ségll betét hatarolja és a betétek kiils6 végénél nagyja-
bdl 5 mm szélességii lires tér marad.

Dohanytartalmu szakasz

Az US-A 5,159,942 lajstromszamu US szabadalmi
leirasban (bejelentdje Brinkley és tarsai) ismertetett eljé-
rassal helyreallitott dohanybdl tsltéanyagot készitiink,
amelybdl mintegy 7,5 mm atmér6ji folytonos rudat ala-
kitunk ki. Ezt a rudat példaul a Kimberly-Clark cég
646 jeld, mintegy 25,5 mm szélességili papirjaval borit-
juk be, a Protos jeld cigarettagyarté gép felhasznalasé-
val, amely standard ragasztbanyagot hasznal az Ossze-
allitas biztositaséra. A bevonatos dohanytartalmu teker-
cset mintegy 120 mm hosszu szegmensekké vagjuk fel.
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A Kimberfy-Clark cég altal széllitott P-144-GNA-
CB jelii dohanytartalmi papirb6l, amely kozepesen
domboritott, 127 mm széles lapban 4ll rendelkezésre,
mintegy 7,5 mm atmérdji dohanypapirral késziilt rudat
alakitunk ki. Erre a célra j6l haszndlhaté6 az US-A
4,807,809 lajstromszami US szabadalmi leirasban be-
mutatott berendezés. A kapott rid feliiletére a Kimberly-
Clark cég P-1487-184-2 jeld mintegy 25 mm széles
papirjabol all6 boritas keriil, majd a kapott részegységet
80 mm hosszi szegmensekké vagjuk fel.

A dohényrudat és a dohanytartalmi papirbol allo
részt kiilon-kiilon rendre 40 mm és 20 mm koriili hosszu-
sagu szegmensekké vagjuk fel és a szegmenseket vélta-
kozoan egymas mellett elrendezziik, majd a Kimberly-
Clark cég 646 jeld 25,5 mm szélességii papirjaval korbe-
tekerjiik, aminek soran az R. J. Reynolds Tobacco Co.
altal gyartott 448-37A hére lagyuld ragasztot, illetve to-
mitéshez az ugyancsak az R. J. Reynolds Tobacco Co.
altal gyartott 448—195K jelii hére lagyuld ragasztot hasz-
naljuk fel. A kapott dohanybd! és dohanytartalmi papir-
bol all6 alkatrészeket mintegy 60 mm hosszii dohanytar-
talma szakaszokka vagjuk fel, amelyek mindegyikének
kézzépponti részében nagyjabol 40 mm hosszi dohany-
tartalmi k6zépponti szegmens van és ehhez mindkét ol-
dalon egy-egy 10 mm kériili hosszisagu dohanypapirral
késziilt szegmens kapcsolddik.

Filter

Mintegy 7,5 mm atmérdjli polipropilén anyagi
filterrudat készitiink, mégpedig PP 100 jeld nyersanyag-
bol, amely 260 mm koriili szélességli lemezként all ren-
delkezésre és azt a Kimberly-Clark cég gyartja. A rid
feliiletére ugyancsak a Kimberly-Clark cég altal szalli-
tott P 1487-184-2 jelii, mintegy 25,5 mm szélességli pa-
pirbdl all6 boritas keriil, amit az US-A 4,807,809 lajst-
romszami US szabadalmi leirasban bemutatott berende-
zéssel vagy hasonléval készitiink el. A sziikséges ra-
gasztast az emlitett 448195K jeld, hére lagyuld ragaszto-
anyaggal biztositjuk. A bevonattal ellatott filterrudat
mintegy 80 mm hosszu szegmensekké vagjuk fel.

A cigaretta §sszeallitasa

Tiizel6anyag/szubsztratum szakasz

A tiizelGanyag-cella anyagabol létrehozott bevonatos
rudat 12 mm hossza tiizel6anyagcellakra vagjuk fel.
A szubsztratumot tartalmazo litkoztetd csé iireges ré-
szével egymassal szemben két tiizelGanyagcellat rende-
ziink el, mégpedig egy vonalban. Az §sszetev8ket mint-
egy 26,5 mm szélességli és mintegy 54 mm hosszusagu
bevonattal vessziik korbe, ahol a bevonat két papirréteg
kozott egy réteg fémes foliat tartalmaz. A papirrétegek
koziil a kiilsG az Ecusta cég 15456 jeli papirja, a folia
0,0005 jelii, mig a belsd réteget az Ecusta 29492 jelil
papirja alkotja. A lamindtumot az Airflax cég 465 jeld
ragasztdjaval fogjuk ossze. A laminatumot a bevonatos
tiizeldanyagcelladhoz és az litkoztetd cs6hoz az R. J.
Reynolds Tobacco Co. éltal készitett MT-8014 hidegra-
gasztoval egyesitjiik, amely a laminatum teljes belsé il-
leszkedd feliiletét boritja. A boritas az iitkdztetd csovet
fedi és minden tiizelGanyagcella szabad végétdl szamit-



1 HU 214761 B 2

va mintegy 6 mm tavolsagon végz3dik, amivel két rész-
bél 4116 szubsztraitumos szakasz jon létre.

Dohény/tiizeldanyag-szakasz

A két részbdl allé tiizeldanyag/szubsztraitum sza-
kaszt kozéppontjanal két részre vagjuk fel és a két részt
dohénytartalmti szakasz két oldalan helyezziik el, ami-
kor is a tiizelGanyag/szubsztratum szakasz lireges végét
az ugyancsak két részbdl allé dohanytartalmu szakasz-
nal a dohanypapirbél 4llé betéttel szomszédosan, ahhoz
illeszkedBen rendezziik el. Az igy osszeallitott alkatré-
szeket mintegy 70 mm hosszusagi és 26 mm szélességli
papirral, példaul az Ecusta cég E30336 jelii papirjéval
vessziik kérbe. Az igy kapott burkolatot a tiizeld-
anyag/szubsztratum szakaszhoz és a dohanytartalmui
szakaszhoz az R. J. Reynolds Tobacco Co. altal gyartott
MT-8009 jelii ragasztdval egyesitjilk, amivel mintegy
126 mm hosszi dohany/tiizeldanyag-szakaszt kapunk,
amely két részbdl all.

Cigaretta

A dohany/tiizelGanyag-szakaszt, amit az el8z6ek sze-
rint allitunk el8, hosszanak felénél két egyenld részre
vagjuk fel és azt kétrészes sziiregység két oldalan he-
lyezziik el, majd ugy rendezziik el, hogy az egyedi do-
hany/tiizeléanyag-szakasz dohanyban végz8dé része a
szlirds szakasszal szomszédosan és ahhoz illeszkedden
legyen elrendezve. Az alkatrészeket az R. J. Reynolds
Tobacco Co. altal hasznalt 140011 jeld 6sszefogd papir-
ral vessziik korbe, mégpedig mintegy 50 mm hossziisag-
ban és mintegy 26 mm szélességben, ahol a papirbevo-
nat mintegy 5 mm-rel a kétrészes sziiregység és a do-
hany/tiizel6anyag-szakasz k6zotti kapcsolodasi vonalon
talnyulik. A papirbevonatot teljes illeszkedési feliiletén
az R. J. Reynolds Tobacco Co. altal gyartott MT-8009
jeld ragasztoval fogjuk meg, és ezzel két részbdl allo
Osszefogott cigarettapért készitiink. Az dsszefogott ciga-
rettapart végiil hosszénak felénél, vagyis a szlirGegység
k6zépponti tartomanyaban két részre vagjuk fel és igy
egyedi cigarettakat készitiink.

2. példa

Az alkatrészek elkészitése

Bevonatos tiizel6anyag-cella

Mintegy 4,2 mm atmérdjd tiizelGanyag-elemet ké-
szitiink, amelynek latszolagos slriisége mintegy
1,02 g/cm3. Anyagat Ggy készitjik el6, hogy az mint-
egy 72,6 rész keményfa pépb6l késziilt, 12 pm étlagos
atmér6ji szemesékbdl allo szenet, 10 rész ammonium-
algindatot (a Kelco Co. Ammoloid HV jeld termékét),
8,4 rész grafitport, 1 rész natrium-karbonatot, 3 rész po-
ritott kdlcium-karbonatot és 5 rész golyésmalomban ap-
ritott American jel{i dohanykeveréket tartalmazzon.

A keményfa pépbdl a szén elkészitése céljabol kali-
um-karbonattdl mentes Grand Prairie Canadian jeld ke-
ményfapapirt nitrogén atmoszféraban karbonizalunk,
amikor is a hémérsékletet fokozatosan emeljiik a papir
oxidacids folyamatainak minimalizdlasa céljabol és fo-
kozatosan érjiik el a karbonizalas mintegy 750 °C vég-
hémérsékletét. A kapott karbonizalt anyagot ezutan a
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nitrogén atmoszféraban mintegy 35 °C hdmérséklet ala
hagyjuk lehiilni és ezt kveten 6roljiik, aminek ered-
ményeként mintegy 12 pm étlagos atmérgjii szemesék-
bdl allé anyagot nyeriink.

A keményfabdl késziilt karbonizalt anyagi port ez-
utdn szarazon az ammonium-alginat kotSanyaggal ke-
verjiik 0ssze, ehhez levulinsavat adunk és hozza kever-
jiik a dohanyt is, majd mintegy 3 témeg%-os vizes ol-
datban a natrium-karbonatot adagoljuk. Ezzel extrudal-
haté keveréket nyeriink, amelyben a natrium-karbonat
mennyisége nagyjébol 1 rész.

A tiizelGanyagrudakat ezutin ebbdl a magas széntar-
talmi anyagbol csavaros extruderen készitjitk el. Az
extrudalt anyagot tobbrétegli iivegszalas és dohanypa-
pirbdl allé szalaggal vessziik korbe, majd az elkésziilt
tiizeléanyagrudat mintegy 72 mm hosszi szakaszokra
véagjuk fel.

A bevonat készitése

A bevonatot tobbréteg(i szerkezetben alakitjuk ki,
mégpedig kiilsd és belsd rétegét az Owens Coming cég C
osztalyu livegét tartalmazd anyagbodl, amely Gsszenyo-
mas el6tt mintegy 1 mm vastag lapot alkot. Ezeket a
rétegeket megfelelé bevonatkészité gépen nyomjuk
Ossze, amilyent egyebek kozott az US-A 4,807,809 lajst-
romszamt US szabadalmi leiras ismertet. Ezzel mintegy
0,6 mm vastag bevonati réteget kapunk. Az tiveges anya-
gu két réteg kozott szendvicsszeriien egy vagy két réteg-
ben helyredllitott dohanyt tartalmazé papirt, példaul a
Kimberly-Clark cég P-3510-176-60 jelii papiranyagu ré-
teget helyeziink el. A kiilsé réteg folé az Ecusta cég altal
gyartott 15456 jelli cigarettapapirbol késziilt réteget vi-
sziink fel. A helyreallitott dohanyt tartalmazé papirlap
olyan papir jellegli termék, amely kevert dohénykivona-
tot tartalmaz. A helyreallitott dohanytartalmu lapok szé-
lessége felhasznalas el6tt mintegy 17 mm, mig a kiilsé
réteget alkotd cigarettapapir mintegy 25,5 mm szélessé-
gi. A kiils6 réteg Osszefogdsara ragasztot hasznélunk,
példaul az R. J. Reynolds Tobacco Co. (Winston-Salem,
NC) csomagolasi részlege altal készitett CS 1242 ragasz-
téanyagot.

Szubsztratumbdl a1l rad

Felhevitett rozsdamentes acélbol allo gerenda felii-
letére tartalybol mintegy 0,75 mm vastag ontott réteg
készitéséhez sziikséges anyagokat hordozo vizes zagyot
Ontiink. Az ontott zagy mintegy 12 témeg% szdraz-
anyagot tartalmaz. A zagy elkészitése céljabol vizben
mintegy 32 rész extrahalt szarakat és toredéket tartal-
mazé dohanypépet, mintegy 8,75 rész levegbben érlelt
dohdnylevelet, mintegy 8,75 rész 410 Burley jelii do-
héanybél szarmazo levelet és mintegy 14,5 rész Burley
jeld dohany szarabol késziilt kivonatot keveriink 6ssze,
mégpedig annyi vizzel, hogy a kapott zagyban 1 rész
dohanyra mintegy 8 rész viz jusson. A kapott zagyot
sziirjiik és kever6be juttatjuk. A mintegy 32 rész do-
hanyt tartalmazé zagyhoz nagyjabol 55 rész glicerint
adagolunk, ezen kiviil az US-A 5,159,942 lajstromsza-
mi US szabadalom leirasdnak 11. oszlopaban, 5-37.
sor (bejelentd: Brinkley és tarsai) leirt modon elkészi-
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tett dohanykivonatbol 6 részt mintegy 8 rész vizben fel-
oldva és 92 rész vizet is adunk a keverékbe. Ezutin a
keverékbe mintegy 2 rész kereskedelmi forgalomban
beszerezhetd, példaul Lovage tipust izesité adalék-
anyagot juttatunk. A fenti felsorolds egy példakénti
megvaldsitast jelent, de a kivant organoleptikus jellem-
z8ktd] fliggden mind az izt meghatirozé adalékanya-
gok, mind pedig a dohanykivonatok relativ és abszolut
mennyisége széles hatarok kozott valtozhat.

A kapott zagyot addig keverjiik, amig megfeleléen
konzisztens jellegli nem lesz. Ezutin mintegy 5 rész
ammonium-alginatot (a Merck & Co., Inc. Kelco
Division altal széllitott Amoloid HV jeld termeéket)
adunk a zagyhoz. A kapott keveréket tovabb homogeni-
zéljuk szokasos szobahSmérsékleten és nyomas mellett,
példaul a Breddo cég Likwifier nevii nagy nyirasu for-
goéelemes kever$jével. Ezutdn a homogenizalt zagyot a
rozsdamentes acélbol késziilt, mintegy 105 °C hémér-
sékletre felmelegitett lapra ontjiik. Kiszaradas utdn a
zagybol visszamaradt szdraz anyagot a laptol elvalaszt-
juk és nagyjabol milliméterenként egy vagassal felaprit-
juk. Az igy kapott vagott terméket hagyjuk kihilni és
beldle mintegy 15 témeg% nedvességtartalmi mintegy
0,15 mm vastag szubsztratumot képeziink.

Az ontott lapszer(i anyagbol késziilt szubsztratumot
megfelelé berendezéssel, példdul a Korber cég Protos
nevil rudképzd berendezésével radda alakitjuk at. Az
igy kapott szubsztratumos rud feliiletét papirbol és alu-
miniumféliabdl allo boritassal készitjiik, ahol a boritds
mintegy 25,5 mm széles lamindtum, benne 0,013 mm
vastag aluminiumfolia és az Ecusta cég 29492 jeld pa-
pirja alkotja a rétegeket. A laminatumot szilikatalapt
ragasztoval, adott esetben az R. J. Reynolds Tobacco
Co. RJR LAM-1-5001 jelii termékével hozzuk létre.
A laminalt papirbdl csovet készitiink, mégpedig a folias
réteggel befelé, amikor is az egymast atfedd széleket az
ugyancsak az R. J. Reynolds Tobacco Co. ltal készitett
CS 1242 jeld ragasztoval fogjuk Ossze. A burkolattal
ellatott rudat 62 mm hosszi szegmensekké vagjuk fel.

Sz¢1s6 dohanytartalmu szakasz

Helyreallitott dohanybol vagassal kialakitott toltetet
felhasznélva az US-A 5,159,942 lajstromszdmt US
szabadalmi leiras kitanitasat kovetve 7,5 mm koriili at-
mérdjl rudat készitettiink, amelyet papirral, példaul az
Ecusta cég 15456 jeld 25,5 mm széles papirjaval bori-
tottunk be. A nid készitéséhez a Korber cég Protos nevi
cigarettagyarté elrendezését hasznaltuk, a papirt szoka-
sos tomitd ragasztoval fogtuk dssze. A boritassal ella-
tott dohdnyrudat mintegy 80 mm hosszisagl szegmen-
sekké vagtuk fel.

Filter

Mintegy 0,6 témeg% triacetintartalmu, 10/35000
Denier mindségii celluloz-acetat kocbdl mintegy 7,5 mm
atmérdjii celluléz-acetat filterrudat készitettiink, amelyet
646 jeld szdvettel vontunk korbe hagyomanyos felépité-
s szlr6rad készitd berendezésen. A 646 jeli szovet
25,5 mm kériili szélességli volt. A bevonattal ellatott ru-
dat 80 mm hosszi szegmensekké vagtuk fel.
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A cigaretta Osszeallitasa

Tiizel6anyag/szubsztratum szakasz

A bevonattal ellatott tiizeldanyagrudat 12 mm
hosszusagi tiizelanyag-elemekké vagjuk fel. Két tiize-
18anyag-elemet ugy rendeziink el, hogy egy szubsztratu-
mos szakasz két végéhez csatlakozzanak és azzal egye-
nes vonalban legyenek. A kapott szerkezetet mintegy
26,5 mm szélességi és mintegy 74 mm hosszi anyagbol
késziilt bevonattal 1atjuk el, ahol a bevonatot két papirré-
teg kozott egy foliaréteget tartalmazo laminatumként al-
litjuk el6. A kiils6 papirréteg az Ecusta 99952 jeld pa-
pirja, a folia 0,013 mm vastag aluminiumf6lia, mig a
belsé réteget az Ecusta cég 99951 jelii papirja alkotja.
Ezeket az R. J. Reynolds Tobacco Co. ltal készitett RIR
LAM-5001 jeld ragasztoval fogjuk dssze. A laminatu-
mot a bevonatos tiizel§anyagridhoz illesztjiik, egyuttal a
szubsztratumot is osszefogjuk vele, mégpedig az ugyan-
csak az R. J. Reynolds Tobacco Co. altal készitett
MT-8009B jelii hidegragasztd segitségével, amellyel a
laminatum belsé felilletét teljes egészében befedjiik.
A burkolat a szubsztratumot befogd csévet boritja és
mintegy 6 mm-re a tiizeldanyag-elemek szabad széleit6]
végzodik, két tiizeldanyag-celldbol és szubsztratumbol
allo szakaszt fog Ossze.

Dohany/sziiré szakasz

80 mm hosszi dohanytekercset és 80 mm hossza
szlirs szakaszt 40 mm-es darabokra vagunk fel és a
kapott darabokat valtakozdan egymads mellett helyezziik
el. A parokat mintegy 25,5 mm szélességl papirbol, pél-
daul a Kimberly-Clark cég 646 jelii papirjabol késziilt
burkolattal latjuk el, amelynek rétegeit szokasos ragasz-
toval kétjiik egymashoz. Az igy kapott rudat 80 mm-es
szegmensekké vagjuk fel, amelyek mindegyikében a ké-
zépponti sziirés rész mintegy 40 mm hossza és ehhez
mindkét oldalon dohanybol 4116 elemek kapcsolddnak és
igy osszefogott olyan part kapunk, amely két dohanybol
és filterbdl allo szakaszt tartalmaz.

Cigaretta

A tiizel6anyag/szubsztratum szakaszt hosszanak fe-
1énél két egyenld részre vagjuk fel és a két részt do-
hanybol és filterb6l allé osszefogott par két oldalan
helyezziik el, mégpedig egy vonalban oly moédon, hogy
egy tiizeléanyag-cellabol és szubsztratumbdl allo egy-
ség szubsztratumos része a dohanybdl és filterbdl allo
szakasznal a dohanytekercset tartalmazoé részhez illesz-
kedik, azzal iitkdzik. Az osszedllitott komponenseket
ezutan az R. J. Reynolds Tobacco Co. 124011 jeld
Osszefogd papirjaval fogjuk korbe, amely nagyjabodl
90 mm hosszi és 26 mm széles. A bevonat a dohanybdl
és filterbdl 4ll6 rész és a tiizeldanyagbdl €s szubsztra-
tumbol allé egység kapcsolddasi pontjain mintegy 5
mm-rel nydlik til. A bevonatot teljes illeszkedési felii-
letén az R. J. Reynolds Tobacco Co. altal készitett MT-
8009 jeld ragasztoval vonjuk be, és ezzel cigarettdk
dsszefogott parjat tartalmazd részelemet kapunk. Az
osszefogott part tartalmazo részelemet hosszanak felé-
nél két egyenld részre vagjuk szét és igy egy-egy kivant
felépitésii cigarettat nyeriink.
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Az elBz8ekben a talalmanyt célszer( megvalositasi
modok és kiviteli alakok kapcsan irtuk le részletesen, de
szakember szamara nyilvanvald, hogy az el6zéek alap-
jan a leirtaktdl 1ényegesen nem eltérd, az adott gyartasi
feltételekhez illesztett valtozatok hozhatok létre.

SZABADALMI IGENYPONTOK:

1. Eljaras cigaretta gyartasara, amikor is vagott do-
hanybél rad alaki toltetet készitiink és dohanytartalmui
papirbdl betétet alakitunk ki, azzal jellemezve, hogy
egyidejiileg és folytonosan

(a) szigeteléssel ellatott tiizelSanyag-cellat (10) ké-
peziink,

(b) ¢sé alakt szubsztratumos szakaszt (20) alaki-
tunk ki,

(c) a szigetelt tiizelGanyag-cellat (10) és a cs6 alaki
szubsztratumos szakaszt (20) burkolatot alkoté anyag-
gal osszefogva egymassal egyesitjilkk és ezzel tlizeld-
anyag/szubsztratum szakaszt (65) képeziink,

(d) dohannyal a tiizeléanyag/szubsztratum szakasz-
hoz (65) illeszked méretd dohanyos szakaszt (81) ké-
szitiink,

(e) a tiizelBanyag/szubsztratum szakaszt (65) és a
dohanyos szakaszt (81) egyesitjiik, amikor is a tlizel6-
anyag/szubsztratum szakaszt (65) a dohanytartalma
papirbol késziilt betéttel egy vonalban és azzal érintke-
zésben helyezziik el, majd a két szakaszt kiilsé boritas-
sal korbefogva dohany/tiizeldanyag-szakaszt (45) ho-
zunk létre,

(f) fiistsziirGs szakaszt (97) készitiink, valamint

(g) a dohany/tiizeldanyag-szakaszt (45) a fiistsz(irds
szakasszal (97) kapcsoljuk 6ssze és belGle filtert (98)
tartalmazé fiistsziirGs cigarettat hozunk létre. (Els6bb-
sége: 1992.09. 17.)

2. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy a (d) 1épésben a dohanyos szakaszt (81) véagott
dohanybdl allé téltetet (38) tartalmazd hengeres test-
ként készitjiik el. (ElsGbbsége: 1992. 09. 17.)

3. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti eljaras, azzal
jellemezve, hogy folytonos médon

(a) a dohanyos szakaszt (81) vagott dohanybdl allo
toltetet (38) tartalmazo6 hengeres testként készitjiik el,

(b) dohanypapir alapi betétet (36) készitiink,

(c) a dohanyos szakaszt (81) a dohanypapir alapi
betéthez (36) illesztve kiils6 bevonattal vessziik korbe.
(ElsGbbsége: 1992. 09. 17.)

4. Az 1-3. igénypontok barmelyike szerinti eljarés,
azzal jellemezve, hogy a cs6 alaku szubsztratumos sza-
kasz (20) kialakitasa soran

(a) szubsztratumot képezs anyagbdl folytonos rudat
alakitunk ki,

(b) a szubsztratum anyaganak folytonos rudjat
szubsztratumos betéteknek (22) megfelelé hosszasaga
szakaszokra vagjuk fel,

(¢) a szubsztratumos betéteket (22) adott tavolsago-
kon egy vonalba helyezziik és egymastol elvalasztjuk,
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(d) az egy vonalba helyezett és egymastdl elvalasz-
tott szubsztratumos betéteket (22) kérbefogva beldlik
folytonos csovet hozunk 1étre, majd

(e) a folytonos csdvet kivalasztott helyeken felvag-
juk és ezzel olyan csé alaki szubsztratumos szakaszt
(20) hozunk létre, amely legalabb egy szubsztratumos
betétet (22) tartalmaz és a szubsztratumos betét (22)
mindkét oldaldn egy-egy tireget (28, 30) alkoté iires
teret alakitunk ki. (ElsGbbsége: 1992. 09. 17.)

5. A 4. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy a szubsztratumos betétet (22) a szerkezetén beliil
elrendezett aeroszolt képezd anyaggal egészitjik ki.
(Elsdbbsége: 1992. 09. 17.)

6. A 4. vagy 5. igénypont szerinti eljaras, azzal jelle-
mezve, hogy a szubsztratumos betétekbdl (22) a folyto-
nos rud kialakitasa soran a szubsztratum anyagaba aero-
szolt képez6 Gsszetevét juttatunk. (ElsSbbsége: 1992.
09.17)

7. Az 1-6. igénypontok barmelyike szerinti eljaras,
azzal jellemezve, hogy a szigeteléssel ellatott tiizelS-
anyag-cella (10) eldallitdsa sordn

(a) folytonos szerkezetben szénalapu anyagbdl
extrudalassal rudat készitlink, azt folytonos
szigetelGbevonatot képezd anyagba juttatjuk, majd

(b) a szigetelGbevonattal ellatott folytonos rudat ki-
vant hosszisagl szakaszokra vagjuk fel. (Elsébbsége:
1992.09.17.)

8. A 7. igénypont szerinti eljards, azzal jellemezve,
hogy a szénalapul anyagot a nedvességtartalom kivant
mértékben csdkkentett értékének eléréséig szaritjuk.
(Els6bbsége: 1992. 09. 17.)

9. A 7. vagy 8. igénypont szerinti eljaras, azzal jelle-
mezve, hogy a szénalapu anyagot 12—14 témeg% kozot-
ti nedvességtartalom eléréséig szaritjuk. (ElsGbbsége:
1992. 09.17.)

10. A 8. vagy 9. igénypont szerinti eljards, azzal
Jjellemezve, hogy a szaritast a cigaretta gyartdsa soran
két 1épcsGben hajtjuk végre. (ElsGbbsége: 1992. 09. 17.)

I1. A 7-10. igénypontok barmelyike szerinti elja-
ras, azzal jellemezve, hogy a szigeteléssel ellatott foly-
tonos, a tiizeldanyag-cellakat (10) tartalmazé rudat hat
hosszlisagegységnyi szakaszokra vagjuk fel, amikor is

(a) a hat hosszisagegységet tartalmazo szigetelt
tiizelGanyagrudat szigetelt tiizel6anyag-elemet (18) hor-
dozo szakaszokra vagjuk,

(b) a szigetelt tiizel6anyag-elemeket (18) szétva-
lasztjuk,

(c) a szigetelt tiizeldanyag-elemek (18) kozott két
hosszusagegységnyi szubsztratumos szakasszal (20) ki-
alakitott egységet rendeziink el,

(d) a szubsztraitumos szakaszt (20) és a szigetelt
tiizelBanyag-cellat (10) egy vonalban, egymassal érint-
kezésben rendezziik el, majd

(e) a két hosszisagegységnyi szubsztratumos sza-
kaszt (20) tartalmazo egységet burkolattal vessziik kor-
be és ezzel két hosszisagegységnyi tiizels-
anyag/szubsztratum szakaszt (65) képeziink. (ElsGbbsé-
ge: 1992.09.17.)

12. Az 1-11. igénypontok barmelyike szerinti elja-
ras, azzal jellemezve, hogy a dohanyos szakaszt (81) két
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hosszusagegységnyi darabban készitjiik el és a dohany-
papir alapl betétet (36) két hossziisdgegységnyi elem-
ként hozzuk létre, majd a dohanypapir alapi betétet
(36) és a dohanyos szakaszt (81)

(a) alternalé médon egy vonalban egymashoz illesz-
kedve helyezziik el,

(b) az alternald elrendezésben egymas mellett levd
dohanypapir alapu betétet (36) és dohanyos szakaszt
(81) burkolattal kérbevessziik, majd

(c) a burkolattal korbevett sszetevbket dohanytar-
talmu szakaszokka (34) vagjuk fel, amelyek kozépsé
részében két hosszlisigegységnyi dohanytartalmu toltet
van, és mindkét végén egy-egy dohdnypapir alapt betét
(36) helyezkedik el. (Elsébbsége: 1992. 09. 17.)

13. A 11. vagy 12. igénypont szerinti eljaras, azzal
Jjellemezve, hogy

(a) a két hosszisagegységnyi tiizelanyag-szakaszt
tartalmazé szubsztratumos szakaszt (20) hosszanak fe-
1énél két egyenl$ részre felvagjuk,

(b) a tiizel3anyag-elemet (18) tartalmazod szubsztra-
tumos szakaszokat (20) szétvalasztjuk,

(c) a tiizel6anyag-elemes szubsztratumos szakaszok
(20) kozott dohanytartalmii szakaszokat (34) rendeziink
el,

(d) a tiizel6anyag-elemes szubsztratumos szakaszt
(20) és a két hosszusagegységnyi dohanytartalmi sza-
kaszt (34) egy vonalban és egymassal érintkezésben
helyezziik el, majd

(e) az dsszeallitott elemeket két hosszusdgegységnyi
dohany/tiizeléanyag-szakasz (45) kialakitasara burko-
lattal kérbefogjuk. (ElsGbbsége: 1992. 09. 17.)

14. A 13. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemez-
ve, hogy a fiistsziirGs szakaszt (97) két hosszusagegy-
ségnyi darabban képezziik ki és

(a) a két hosszisagegységnyi dohany/tiizeldanyag-
szakaszt (45) két egyenld részre felvagjuk,

(b) a két dohany/tiizeléanyag-egység (45) kozott két
hosszusagegységnyi filtert (98) rendeziink el,

(c) az osszeallitott részelemeket burkolattal korbe-
fogjuk és ezzel két hosszusagegységnyi flistsziirds ciga-
rettat készitiink, majd

(d) a két hosszlisdgegységnyi fiistsziirGs cigarettat a
filter kozepén két részre vagjuk fel és ezzel flistsziirds
cigarettakat nyeriink. (Elsébbsége: 1992. 09. 17.)

15. Eljaras cigaretta gyartasara, amikor is filteres
elemet és vagott dohanybol késziilt tdltetbdl 4116 henge-
res elemet készitiink, majd a filteres elemet és a henge-
res elemet Osszekapcsoljuk és ezzel dohénytartalmi
szakaszt képeziink, azzal jellemezve, hogy folytonosan

(a) szigeteléssel ellatott, célszerlien szénszerii anya-
gu tiizelanyagrudat (51) készitiink és azt elére megha-
tarozott hossziisagl szakaszokra vagjuk fel,

(b) szubsztratumos rudat (50) készitiink és azt eldre
meghatédrozott hosszisagu szakaszokra (20) vagjuk fel,

(c) szigetelt tiizelGanyag-elemet (18) tartalmazé sza-
kaszt és a szubsztratumos rudat (50) burkolattal korbe-
véve egyesitjiik és ezzel tiizelGanyag/szubsztratum sza-
kaszt (65) képeziink,

(d) vagott dohanybdl all6 toltetet (38) tartalmazo,
hengeres alakd dohényos szakaszt (81) készitiink,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

18

() fiistszlrGs szakaszt (97) készitiink,

(f) a fiistsziirGs szakaszt (97) és a dohanyos szakaszt
(81) egymas mellé helyezziik és 6sszekapcsoljuk, ezzel
dohanyos filterszakaszt (206) készitiink,

(g) a tiizeldanyag/szubsztratum szakaszt (65) és a
fistsz(ir8s szakaszt (97) egymassal egyesitjiik, amihez a
szubsztratumot a vagott dohanybol 4tld téltetet (38) al-
kotd riddal egy vonalban és vele érintkezésben rendez-
ziik el, majd a szakaszokat kiilsé burkolattal ellatva
cigarettat képeziink. (Elsébbsége: 1993. 07. 16.)

16. A 15. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemez-
ve, hogy a szigetelt tiizelGanyag-elemet (18) éghetd
anyagnak szigetel§ anyagba valé extrudalasaval készit-
jiik el. (Els6bbsége: 1993. 07. 16.)

17. A 15. vagy 16. igénypont szerinti eljaras, azzal
Jjellemezve, hogy a tiizelGanyag-elemet (18) szénalapu
anyagbdl készitjiik és azt elére meghatarozott nedvesség-
tartalom eléréséig szaritjuk. (ElsGbbsége: 1993. 07. 16.)

18. A 15-17. igénypontok barmelyike szerinti elja-
ras, azzal jellemezve, hogy a szubsztratumos szakaszt
(20) szubsztratumot képez6 anyag lemezének alakitasa-
val hozzuk 1étre, amikor is a lemez anyagat rudakka
alakitjuk. (ElsGbbsége: 1993. 07. 16.)

19. A 15-18. igénypontok barmelyike szerinti elja-
ras, azzal jellemezve, hogy a szubsztratumos szakasz
(20) alapanyagit lemezszerd féltermékben rendezziik
el, a lemezt toltetszerli anyagga vagjuk fel és ezutan
ridda alakitjuk. (ElsGbbsége: 1993. 07. 16.)

20. A 15-19. igénypontok barmelyike szerinti elja-
ras, azzal jellemezve, hogy a szigeteld anyagot két szi-
geteld tulajdonsagu rétegbdl és kozottiik elrendezett,
illéanyagot tartalmazé anyagu rétegbdli szendvicsszer-
kezetben képezziik ki. (ElsGbbsége: 1993. 07. 16.)

21. A 20. igénypont szerinti eljards, azzal jellemez-
ve, hogy a szigeteld rétegek koziil legalabb egyet tiveg-
szal tartalmi anyagbdl készitiink el. (ElsGbbsége: 1993.
07.16.)

22. A 15-21. igénypontok barmelyike szerinti elja-
1as, azzal jellemezve, hogy a szubsziratumos szakasz
(20) alapanyagat a folytonos rudda valé alakitas kdzben
aeroszolt képez6 anyaggal egészitjiikk ki. (ElsGbbsége:
1993.07. 16.)

23. A 15-21. igénypontok barmelyike szerinti elja-
ras, azzal jellemezve, hogy a szigetelt tiizel6anyag-ele-
meket (18) hat hosszisagegységnyi szakaszokban, a
szubsztratumos szakaszokat (20) két hosszisagegység-
nyi szakaszokban készitjiik el, majd

(a) a hat hosszusagegységet tartalmazé szigetelt
tiizel6anyagrudat szigetelt tiizelGanyag-elemet (18) hor-
dozo szakaszokra vagjuk,

(b) a szigetelt tiizeldanyag-elemeket (18) szétva-
lasztjuk,

(c) a szigetelt tiizelSanyag-elemek (18) kozott két
hosszisagegységnyi szubsztratumos szakasszal (20) ki-
alakitott egységet rendeziink el,

(d) a szubsztratumos szakasszal (20) kialakitott egy-
séget ¢s a szigetelt tiizeldanyag-elemeket (18) egy vo-
nalban, egymassal érintkezésben rendezziik el, majd

(¢) a két hosszlisagegységnyi szubsztritumos sza-
kaszt (20) és a szigetelt tiizel6anyag-elemeket (18) tar-
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talmazd egységet burkolattal vessziik kérbe és ezzel két
hosszisagegységnyi tiizel6anyag/szubsztratum szakaszt
(65) képeziink. (Els6bbsége: 1993. 07. 16.)

24. A 23. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemez-
ve, hogy a vagott dohdnybol allo téltetet (38) tartalmazé
rudat két hosszsagegységnyi szakaszokban, a fiistszl-
rds szakaszokat (97) két hosszusagegységnyi szaka-
szokban készitjiik el, majd

(2) a vagott dohanybdl 4ll6 tsltetet (38) és a fiistszii-
r0s szakaszokat (97) alternalé modon egymadssal érint-
kezésben valtakozdan elrendezziik,

(b) a viéltakozoan elrendezett vagott dohanybél allo
toltetet (38) és a fiistsziirds szakaszokat (97) burkolattal
korbevessziik, és végiil

(c) a burkolattal korbevett egységeket filteres sza-
kaszokka vagjuk fel, amelyek hosszdnak felénél két
hosszasagegységnyi filter helyezkedik el, és ehhez két
végpontjan egy-egy vagott dohanybél all6 toltetet
(38) tartalmazd rész kapcsolodik. (ElsGbbsége: 1993.
07.16.)

10

15

20

19

25. A 24. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemez-
ve, hogy

(a) a két hosszlsagegységnyi tiizeldanyag/szubszt-
ratumos szakaszokat (65) hosszuk felénél két egyenld
részre vagjuk fel,

(b) a tiizeléanyag/szubsztratum szakaszokat (65)
egymastodl szétvalasztjuk,

(c) a filteres szakaszokat a tiizelanyag/szubsztra-
tum szakaszok (65) parjai koz¢ elhelyezziik,

(d) a tiizelGanyag/szubsztratum szakaszok (65) vé-
gét a két hosszusagegységnyi filteres szakaszhoz illeszt-
jiik és egy vonalban rendezziik el, majd

(e) az Osszeallitott egységeket két hosszusagegység-
nyi fiistszlirGs cigarettaként kialakitott egységgé for-
mazzuk. (Els6bbsége: 1993. 07. 16.)

26. A 25. igénypont szerinti eljarés, azzal jellemez-
ve, hogy a két hossziisagegységnyi fuistszilir8s cigarettat
a filteres rész kozepén két egyenld hosszusdgu részére
felvagjuk és ezzel két fiistszlrGs cigarettat képeziink.
(Elsébbsége: 1993. 07. 16.)



HU 214761 B
Int. CL.6: A 24 C 5/00

4T 4;} 39 38 37 36
S N
4
46 45/ 34 40 42
1. ABRA
I8
"
10

1A. ABRA

20

’fls
30 24 22,28
X
sg 20 32

13
14
12

13

l\
18

14
10

12



HU 214761 B
Int. C1.6: A 24 C 5/00

99

e vyaY 'V

gé 8269 82 sl

291 09 es

9G |
0S

ss—1
esT

21



HU 214761 B
Int. CL6: A 24 C 5/00

LY 77 7727772

187 H

08

mkl —

!

vday ‘g¢

|

Ll

22



HU 214761 B
Int. CL.6: A 24 C 5/00

26

vaay "0z

SN SSN-4L6

|

06 —

1° )

23



HU 214761 B
Int. CL6: A 24 C 5/00

J/ \ 208

13 22 24/32 38 46 47 44
14 N\ ) /4 ] ) J J
/ == e
10 ] \
124 = AN
/’ 7
39
f f a0 ¥/
18 20 34

24



55

56

HU 214761 B
Int. CL$: A 24 C 5/00

4-202

50

P
66

/200
18/'
50\\
=
32,
A

52
51

l
4A. ABRA

25



HU 214761 B

Int. CL.6: A 24 C 5/00

~ o
I~
}d
o
o
0 ~

.

/63

4

47

\206

4B. ABRA

Kiadja a Magyar Szabadalmi Hivatal, Budapest
A kiadésért felel: Gyurcsekné Philipp Clarisse osztalyvezetd
Windor Bt., Budapest



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

