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oppfinnelsen angar nye brenselkomponenter (10) for reyke-
artikler slik som sigaretter, nye fremgangsmater for & frem-
stille slike brenselkomponenter (10) og sigaretter eller andre
roykeartikler som innbefatter de nye brenselkomponentene
(10).
kontinuerlig ekstrudering av en sammensetning (12) for a danne

Brenselkomponéntene (10) for roykeartiklene formes ved

en forhandsvalgt form, som omslutter den kontinuerlig eks-
truderte sammensetningen (12) med et material-lag for a forme
en innpakket stang eller sammensatt del, som fortrinnsvis
binder brenselelementet til materiallaget, og kutting av den
resulterende sammensatte del til forhandsbestenmte lengder til
bruk ved fremstilling av reykeartikler. '
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Den fremlagte oppfinnelse angdr roykeartikler slik som
sigaretter, og spesielt brenselkomponenter for slike reoyke-
artikler slik som sigaretter som innbefatter brensel-
komponenter laget i henhold til denne oppfinnelse, og frem-
gangsmdter og apparat for & lage slike komponenter og arti-
kler.

Sigaretter, sigarer og piper er populazre former for
tobakkreykeartikler. Mange reykeprodukter og rgykeartikler
har blitt foresldtt gjennom &rene som forbedringer i forhold
til, eller alternativt til, disse populzre former for tobakk-
reykeartikler. Eksempler pé forbedrede reoykeartikler er
sigarettene og pipene beskrevet i US-patent nr. 4.793.365,
4,771.795, 4.756.318, 4.714.082 og 4.708.151, som generelt
omfatter et brenselelemenf, en fysisk separat aerosolgenerer-
ende innretning og et separat munnstykke.

I de europeiske patentpublikasjonene 0174645 (A2) og
0212234 (A2), hvilkes omtaler herved er innlemmet som referan-"
se, er det omtalt et antall alternative former for r¢ykeartik-

ler som typisk inneholder (1) en aerosolgenererende innsats

omfattende et brenselelement for a generere varme for over-
fering til et aerosolformende materiale som kan inneholde et
tobakksmak-tilsetningsmateriale, (2) en hylse eller en kappe
som omgir innsatsen, hylsen innbefatter fortrinnsvis et isola-
sjonsmateriale rundt brenselselementet og et tobakkinnehold-
ende materiale rundt det aerosolformede materiale, eller
alternativt et isolerende materiale rundt hele den aerosol-
generende innsatsen og, valgfritt, (3) en munnendedel som kan
inneholde et filterelement. Normalt omfatter den aerosol=-
genererende innsatsen.en kapsel som inneholder et aerosol-
generende materiale med et brenselelement ved én ende.

I US-patent nr. 5.129.133 til White et al. er en ekstru-
dert sigarett omtalt, hvori et karbonholdig materiale er
ekstrudert rundt et omviklet aerosolgenererende materiale,
slik at det karbonholdige materialet og det aerosolgenererende
materiale strekker seg sammen langsgdende med et barrierelag
derimellom. Alternativt kan det aerosolgenerende materialet
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omskrive det karbonholdige materiale med et barrierelag deri-
mellom.

Forut for den fremlagte oppfinnelse, ndr det gjelder &
lage sigaretter og andre roykeartikler som har benyttet kar-
bonholdige brenselselementer med en separat aerosolgenerende
innretning, har det normalt vert nedvendig & ferst adskilt
forme det karbonholdige brenselselement, og sd innsette det
formede brenselselementet 1 sigarettkonstruksjonen med den
riktige orienteringen. ' Brenselselementet har typisk blitt
formet ved & lage en vannholdig pasta av karbon eller karbon-
héldig materiale, ekskludering av den gjennom en form med den
onskede tverrsnittsutforming, sterkning av den ekstruderte
pastaen i en selvberende karbonholdig plugg, cg kutting av det
steorkede ekstrudatet i1 brenselselementer med den enskede '
lengde. _

A f& slike brenselselementer inn i sigaretter eller andre
rokeartikler har ve&rt en kompleks prosess, éom krever oriente-
ring (innretning) av brenselselementet, mating av det inn-
rettede brensels-elementet til en anordning som kombinerer
brenselselementet med den fysiske adskilte aerosolgenererende
innretning, typisk ved & innsette det innrettede brensels-
elementet inn i den &pne enden til et hult metallisk reor som
inneholder et substrat som bzrer et aeorolformet materiale.
Den kombinerte brensel-/ aerosol-generator md s& typisk inn-
rettes, mates til et innsettingsapparat og innsettes i det
gjenverende av sigarettkonstruksjonen. Se for eksempel US-
patent nr. 4.893.637, som beskriver apparatet og fremgangsma-
ten for & lage komponentene til en roykeartikkel. En frem-
gangsmdte for & lage en hylse eller kappekomponent med en
fjernbar stettedel er beskrevet, hvori bazredelen, fortrinnsvis
et hult rer, er omsluttet av et komprimerbart og elastisk
materiale som benytter en ny formingsanordning pd en kontinu-
erlig mate for heyhastighetsproduksjon. Dannelsen av reyke-
anordningen innbefatter innsetting av reykeelementene/aerosol-
generatoren inn i hylsen eller kappen, idet den fjernbare
stgttedelen fjernes.
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Den fremlagte oppfinnelse tilveiebringer en-fremgangsmite
for kontinuerlig forming av en brenselskomponent omfattende en
hylse eller kappe som omskriver en ekstrudert brenselssammen-
setning til bruk ved reykeartikler, slik som reykeartikler av
sigarett-typen. )

Denne oppfinnelse tilveiebringer videre nye brenselskom-
ponehter og apparat for & lage slike brenselskcmponenter, som
leser mange av fremstillingsvanskelighetene og tilveiebringer
forbedrede roykeartikler.

Dette oppnds ifelge oppfinnelsen ved en fremgangsmite for
fremstilling av en brenselkomponent for en regykeartikkel,
komponent for rgykeartikkel samt apparat for fremstilling av
slike ifelge henholdsvis krav 1, 3 og 9.

I henhold til den fremlagte oppfinnelse formes en
brenselskomponent fof en reykeartikkel ved kontinuerlig
ekstrudering av en blanding for & danne en forhandsbestemt
form, som omslﬁtter den kontinuerlig ekstruderte blandingen
med et materiallag for & danne en omviklet stang eller en
sammensatt del, som fortrinnsvis binder brenselselementet til
materiallaget og kutter den fglgende sammensatte delen i for-
handsbestemte lengder til bruk ved fremstilling av reyke-
artikler. Fortrinnsvis virker materiallaget som omslutter
brenselselementet for & holde brenselselementet i brensels-
komponenten. Fortrinnsvis bestdr stettelaget (holdelaget) av
et komprimerbart elastisk materiale, slik som et fiberholdig
isolasjonsmateriale. Det omviklede materiale kan fordelaktig
omfatte en antall iag, f.eks. et lag av isolasjonsmateriale,
slik som glassfiber, et lag av materiale som inneholder en
smakskilde for royken, slik som tobakk eller tobakkpapir,
eller andre materialer som inneholder tobakkekstrakter eller
smakstilsetninger. Hvis onskelig kan ytterligere lag om-
sluttes med enda et isolasjonslag. Det omsluttede laget(ene)
er fortrinnsvis omviklet med papir eller annet passende mate-
riale for behagelig bruk, og for & definere en ytterdiameter.
For eksempel kan forskjellige typer av sigarettpapir benyttes
for & kontinuerlig omvikle de omsluttende lagene for av-
kuttingstrinnet.
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Forut for den fremlagte oppfinnelse ble det.av forskjel-
lige grunner ikke ansett praktisk & direkte ekstrudere et
brenselselement i brenselskomponenter. En grunn var at brens-
elssammensetningen, nir ekstrudert, hadde meget liten struktu-
rell integritet, og det er sdledes lite sannsynlig at den vil
overleve padkjenningene ved den pdkrevde fremstillings-
prosessen. Et annet problem oppstdr p.g.a. selve ekstru-
sjonsen. Utgangshastigheten til ektruderere varierer betyde-
lig p4& grunn av variasjoner i blandinger, reolbgien av materi-
alene som gar Qjennom stegpeformen, og andre faktorer. Fremde-
les krever maskiner som er ngdvendig for & sammenstille brens-
elskomponenter for reykeartikler, en konstant tilfersel av
materiale for ensartet produksjon. Andre problemer innbefat-
ter den strukturelle integriteten til den ferdige komponen-
ten ~ ekstrusjon av et rettlinjet brennstoff til et omslut-
tende lag ble antatt & tilveiebringe et utfallsproblem. Med
andre ord, enten feor eller etter opptenning, kan selve bren-
selselementet falle ut av det omsluttende laget(ene).

Det har nd blitt funnet at det er mulig & ekstrudere
brenselselementer direkte og fremstille brenselskomponenter i
en effektiv fremstillingsprosess, og & fremstille en brensels-
komponent i1 hvilken brenselselementet er bundet til det om-
sluttende materialeholdelaget, og sdledes forhindre utfalls-
problemer.

I en foretrukket utferelse av oppfinnelsen omfatter den
formede komponenten et langstrakt ekstrudert brenselselement,
omsluttet av og bundet til et stettelag, fortrinnsvis formet
av et komprimerbart elastisk materiale, stgttelaget er omslut-
tet av et papiromviklet materiale eller liknende. Som benyt-
tet heri, viser "innbundet" og "bundet" til materialet i
holderlaget som er bundet til eller klebet til den ytre over-
flaten av det ekstruderte brenselselementet, p& en mdte slik
at noen partier av stgttematerialet, brenselselementet, eller
et middel som skaper klebing eller en binding, md brytes eller
bristes for & adskille materialet fra ekstrudatet.

I visse foretrukne utferelser omfatter det ekstruderte

brenselselementet et karbonhcldig materiale som er nyttig som
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et brennstoff, som fortrinnsvis omfatter en pasta av karbon,
bindemiddel og vann, med eller uten andre smaksstoffer eller
materialer, som deretter er terket for & danne brensels-
elementet.

I visse foretrukne utforelser omfatter brenselselementet
ogsa tobakk eller en tobakk-kilde, eller annét smaksstoff.
For eksempel kan brenselselementet inneholde opptil 20 vekt%
tobakk, fortrinnsvis omkring 5 til omkring 15 vekt%, for &
formidle tobakkroyk-smak til det resulterende reoykeprodukt.

Det komprimerbare, elastiske stottelaget er fortrinnsvis
formet ved & benytte et fiberaktig materiale i form av en bane
med en bredde tilstrekkelig til & vikles rundt den ekstruderte
sammensetningen, og som har en tykkelse tilstrekkelig til a
fremskaffe den gnskede ytre diameteren for komponenten.

I noen foretrukne utférelser benyttes en mengde elastiske
lag. Spesielt foretrukne er utferelser i hvilke brensels-
elementet er omsluttet med et isolasjonslag, slik som glass-
fiber, som igjen er omsluttet av et lag med tobakkspapir, som
igjen er omsluttet med et annet lag av glassfiber.

Den omviklede stangen er fortrinnsvis ytterligere om-
viklet med en ytre papirliknende innpakning for & forme en
sammensatt del, for & tilveiebringe en forhandsbestemt ytter-
diameter for komponenten. | |

Det er forskjellige faktorer som bidrar til det gode
resultatet med den fremlagte oppfinnelse. Ett foretrukket
aspekt av oppfinnelsen er & kontrollere fuktighetsinnholdet av
den karbonholdige velling som ekstruderes til i1 brenselsele-

mentet. Det har blitt funnet at fuktighetsinnholdet til den

karbonholdige velling ber holdes mellom omkring 20 og 45

vekt%, fortrinnsvis mellom 34 og 40 vekt%, avhengig av ekstru-
sjonsforholdene og sammensetning av brenselsblandingen, for a
oppnd en velling som har reologiske egenskaper som tillater
ekstrusjon, og enda tillate manipulasjon av ekstrudatet, som
beskrevet nedenfor, for & produsere et sammenhengende
brenselselement.

Nivdet mellom de omrddene hvor vanninnholdet ber holdes

for optimal ekstruderingsevne, avhenger til en viss grad av
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utgangstemperaturen til ekstrudereren og stepeformen som
benyttes for & forme ekstrudatet. For eksempel, har ekstru-
dere av stempeltypen, selv om ikke kontinuerlig, en tendens
til & ekstrudere ved lavere temperaturer, og sé&ledes kan
lavere fuktighetsinnhold i brenselssammensetningen benyttes.
Imidlertid har kontinuerlige ekstrudere av sKrutypen en
tendens til & produsere ekstrudatet ved en heyere temperatur,
f.eks. 50-80°C. I slike tilfeller sendes en stor del av
vannet ut av brenselsammensetningen ndr ekstrudatet forlater
stepeformen. Ekstrudatet kjeler som et resultat av slik
fordampning, men det resulterende ekstrudatet kan ha for lite
vanninnhold for & tillate videre behandling i fremstillings-
operasjonene. Saledes ber heyere initielt vanninnhold benyt-
tes under slike omstendigheter.

Et annet foretrukket aspekt ved den fremlagte oppfinnelse
er bruken av den virkelige produksjonshastigheten av eks-
trudatet fra ekstruderen for & kontrollere hastigheten av
maskinen som omhyller materiallagene rundt det ekstruderte
brenselselementet. Dette gjeres fortrinnsvis ved & oppta
ekstrudatet med en hastighetsmdleinnretning etter at det gar
ut av ekstrudereren, og ved & benytte hastigheten som s&ledes
er bestemt, for & kontrollere hastigheten til omviklings-
innretningen. Denne tilnermelse hjelper til med A& kompensere’
for variasjonene i hastighetsavleveringen som noen ganger
patreffes i forbindelse med ekstruderere til produksjon.

En annen mdte & kompensere for produksjonsvariansen til
ekstruderen er & inkludere en forsinkelseslpyfe (krets) i
matelinjene mellom ekstruderen og innpakkingsinnretningen.
Forsinkelses-slgyfen ber ha tilstrekkelig sterrelse og geome-
tri for & kompensere for den normale variasjonen av ekétrudat-
tilferselen, og ber unngd skarpe boyer i ekstrudatlinjen, for
& unngd oppsprekking eller brudd p& ekstrudatet. Fortrinnsvis
benyttes bade kontrollen av innpakkingsinnretningen og forsin-
kelsessloyfen for & stabilisere tilforselshastigheten av
ekstrudatet til innpakningsinnretningen.

Et annet aspekt ved denne oppfinnelse som er svart fore-

trukket i fremstillingsoperasjonen, er bruken av et propell-
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blad for & hjelpe ekstrudatet under bevegelseslopet mellom
ekstruderen og innpakningsinnretningen. Et propellklad er en
bereinnretning som ved hjelp av luftstrommen, istedenfor ved
mekanisk kontakt, hjelper ekstrudatet, som beveger seg mellom
ekstrukereren og innpakningsinnretningen, fremover. Slik
stotte (hjelp) kan vare viktig for & unngd produksjon av ikke-
enhetlige mekaniske, mangelfulle brenselskomponenter. Pro-
pellbladet virker ogsa for & kjele og terke ekstrudatet noe,
idet den transporterer det til innpakningsanordningen.

Et meget viktig element ved den vellykkede cperasjonen av
den fremlagte oppfinnelse, er fremgangsmdten som brenselsele-
mentet bindes til det omsluttende materiale p&. Fortrinnsvis
behandles det omsluttende materialet med et binde-induserende °
materiale for det vikles rundt brenselselementet. For eksem-
pel kan, i tilfellet av glassfiber som omsluttende materiale,
bindingen mellom det omsluttende glassfiberlaget og det
karbonholdige brenselselementet oppnas ved reaktivering av
pektin-bindemidlet som normalt er inkludert som en liten
vektprosent av glassfibermaterialet som kan skaffes kommersi-
elt (i handelen). Glassfibermaterialet er fortrinnsvis
fuktet med en liten mengde vann for det benyttes for & vikle
ekstrudatet. Det er foretrukket at glassfiberne fuktes med en
liten mengde vann tilstrekkelig oppstrems for dets kontakt med
ekstrudatet, slik at pektinet har en mulighet til & fuktes og
aktiveres ved den tilferte fuktighet. Fuktighetsmengden
tilfert ved denne prosedyren er liten, fortrinnsvis akkurat
nok til & aktivere pektinet for & holde brenselselementet i
brenselskomponenten. Mengden av tilfert vann er typisk i
stwrrelsesofden 1-2% av det endelige brenselselementets vekt.
Vannet kan tilferes ved hjelp av et ror med liten &pning,
fortrinnsvis et ror med en apning p& 18-20 um. Det er ogsé
foretrukket a anvende en spredningsrulle, slik at vannet som
padfores det elastiske materialet spres over i det minste det
parti av omré&det til glassfibermatten som vil kontakte den
ytre overflaten til brenselselementet.

Glassfibermatten eller annet omsluttende materiale er

fortrinnsvis fremskaffet og tilfert p& mdten beskrevet i US-
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patent nr. 4.893.637, som beskriver en trakt eller trompet-
formet innretning som har buede overflater, for & styre kante-
ne av banen rundt brenselselementet. Der hvor flere enn ett
bane-liknende lag benyttes, kan et antall forminnretninger
benyttes for & forme hver av lagene rundt brenselselementet.
Imidlertid kan det samme bane-liknende materialet formes
samtidig ved & benytte en enkelt forminnretning i henhold til
dette patentet. For eksempel, for & lage brenselskomponenter
som har en konstruksjon av sandwich-typen omtélt ovenfor, dvs.
som benytter to lag glassfiber med et inter-foliert lag av
tobakkspapir, kan tobakkspapirlaget mates inn i den samme
formingsinnretning samtidig med det ene eller det andre av
glassfiberlagene. I dette tilfellet styrer formings-
innretningen kantene til bade glassfiberlaget og tobakks-
papiret, slik at begge lagene omslutter brenselselementet.

Slutt-trinnene ved fremstillingen av brenselskomponenten
er innpakkingen av komponenten 1 sigaretten eller annet pas-
sende materiale, forsegling av papiret slik at komponenten vil
holde seg sammen, og kutting av den i de ognskede lengder. Alt
dette gjeres fortrinnsvis i den samme anordning, og et antall
maskiner er kommersielt tilgjengelige, som kan ﬁtf@re disse
saker. For tiden er KDF-2 foretrukket, en sigarettfilter-
fremstillingsmaskin produsert av Hauni, Hamburt, Tyskland.

Det er i hey grad foretrukket at hastigheten til KDF-2-
maskinen kontrolleres ved den lineazre hastigheten til ekstru-
datet som utstedes av ekstruderen, som nevnt ovenfor.

Den storste fordelen som utvilsomt oppnds med den frem-
lagte oppfinnelsen er hastigheten og produktiviteten. Under
den tidligere prosess matte ekstrudatet g& gjennom en lang
rekke avvt¢rkeinnretninger, slik som propellbladet, for &
torke segmenter av brenselsmaterialet slik at de kunne bli
behandlet og lagret. Segmentene mdtte s& samles, lastes inn
pd brett som igjen ble lastet inn i matemaskiner for mating av
brenselselementer inn i innsettingsmaskinen med den riktige
orienteringen, som beskrevet f.eks. i1 US-patent nr. 4.782.644,
utstedet 8. november 1988.
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Den nye prosessen er mottakelig for produksjon av bren-
selselementer i mangfold, som s& kan forbindes til de andre
partiene av roykeartiklene med velkjent sigarettfremstillings-
teknologi. Ved & operere pa full hastighet kan KDF-2 behandle
omkring 400 line®zre fot (121,9 m) pr. ekstrudat-minutt. Ved
kutting i et multiplum av 4 eller mer, kan pfosessen sdledes
produsere tusenvis av brenselkomponenter pr. minutt.

Det viktigste formdlet med propellbladet er & tilveie-
bringe minimal kontaktoverfersel mellom ekstrudereren og
innpaknings-/kutteanordningen, fremfor en innretning for &
torke ekstrudatet. Med den direkte injeksjonsmetoden som
muliggjores ved oppfinnelsen, har brenselselementet fremdeles
vesentlig heyt vanninnhold, f.eks. omkring 28% til omkring
30%, nar det er innbefattet i brenselskomponenten. Det meste
av terkingen foregar mensAbrenselselementene er innen brensel-
skomponentene, ved slutten er fuktighetsinnholdet omkring 2%
til omkring 10%, fortrinnsvis omkring 4% til omkring 6 vekt%. -
Derfor kan det meste av twrkeutstyret unngds. S& vel som
brettene, behandlingen, matemaskineriet, innsettings-
maskineriet og i1 virkeligheten hele innsettingsprosessen.

Ikke bare reduseres bearbeiding og nedvendig utstyr og
behandling vesentlig, men de resulterende produktene er
vesentlig forbedret. Det faktum at brensélselementet er
bundet til det omgivende materiale er effektivt for & for-
hindre utfall av brenselselementet. Reduksjonen’i bearbeiding
betyr at brenselselementene utsattes for mye mindre dunking
(stot), avskalling, sprekking og mishandling, som resulterer i
en vesentlig forbedring av den totale produktkvalitet, og en
vesentlig reduksjon i skrapmengde.

Dessuten er plasseringen av brenselselementene innen
brenselskomponenten mer ensartet sammenliknet med resultatene
av innsettingsprosessen. Saledes kan de endelige reykepro-
duktene lages mer ensartet, uten at reykeren har vanskelig-
heter med & tenne et brenselselement som har forsvunnet inn i
sigaretten under innsettingsprosessen.

Fortrinnsvis benyttes brenselselementene ifplge den

fremlagte oppfinnelse i forbindelse med en fysisk adskilt
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aerosolgenererende innretning som omfatter et substrat som
bzrer et aerosolformende materiale. Fortrinnsvis er den
aerosolgenerende innretning plassert tilstetende nazrliggende
brenselselementet, fortrinnsvis adskilt med 1 til 10 mm bak
brenselselementet for & redusere vekematerialet (wicking).
Det foretrukne substratet er et papirsubstrat.

Fortrinnsvis benytter roykeartikler slik som sigaretter
innbefattende brenselselementene ifglge den fremlagte oppfin-
nelse videre et munnendedel ved munnenden av sigaretten, for &
fore aerosolet produsert av sigaretten til reoykeren. Fore-
trukne munnendedeler (stykker) innbefatter et segment av
opprullet tobakkspapir lokalisert nedstrems av den aerosol-
generende innretning, med et laveffektivitetsfilter (lav
virkningsgrad), f.eks. et polypropylenfilter lokalisert ned-
strems av tobakk-papirpluggen ved munnenden av sigaretten.

Under reyking overferes varme fra det brennende brensels-
elementet hurtig til den aerosolgenerende innretning i siga-
rettene som benytter komponenter av denne oppfinnelse, og
denne varmen bevirker fordampning av det aerosolformede mate-
rialet holdt deri, som igjen fremfores til brukeren som et
"rgykeliknende" aerosol gjennom munnendestykket til reyke-
artikkelen.

I tillegg til de tidligere nevnte fordeler er noen fore~
trukne Komponenter av den fremlagte oppfinnelse i stand til &
tilveiebringe et aerosol som er kjemisk enkelt, som bestér
vesentlig av luft, karbonoksider, vann, aerosolformer innbe-
fattende ethvert onsket smaksstoff eller andre ¢nskede flyk-
tige materialer, og spormengder av andre materialer.

Andre foretrukne utferelser innbefatter noen mengder av
tovakk 1 brenselssammensetningen, og/eller inneholder noen
former for tobakk, f.eks. avkuttet fyllstoff, tobakkspapir,
tobakksekstrakt osv. 1 det isolerende laget som omgir brensel-
selementet, og/eller som omgir aerosolgeneratoren. Slike
roykeartikler gir en forbedret ‘smak til rmykén.

WTPM'en produsert ved de foretrukne sigaretter av denne
oppfinnelse, har fortrinnsvis liten eller ingen m&lbar aktivi-

tet som mdlt ved Ames test, dvs. det er fortrinnsvis liten
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eller ingen betydelig doseresponsforhold mellom WTPM produsert
ved de foretrukne sigaretter ifelge den fremlagte oppfinnelse,
og antallet av forandringer (revertants) som oppstdr i stan-
dard-test mikroorganismer utsatt for slike produkter. Ifelge
talsmenn for Ames-testen, indikerer en betydelig doseavhengig
respons tilstedeverelsen av mutagene materialer i de testede
produktene. Se Ames et al., Mut. Res., 31: 347-364 (1975);
Nagao et al., Mut. Res., 42: 335 (1077).
 Som benyttet heri, og bare for formdlene med denne
sepknaden, er "aerosol" definert til & inkludere damper, gas-
ser, partikler, og liknende, b&de synlige og usynlige, og
spesielt de komponenter som oppfattes aﬁ brukeren til & vare
"rgykliknende", generert ved virkningen av varmen fra det
brennende brenselselementet omkring substanser holdt innen den.
aerosolgenererende innretning, eller andre steder i artik-
kelen. Som sd&ledes definert, innbefatter betegnelsen
"aerosol" flyktige smakstilsetningsmidler og/eller andre
flyktige midler, uansett om de produserer et synlig aerosol.
Som benyttet heri viser "karbonholdig" til bruken av i
det minste omkring 50% karbon i det massive materialinnholdet
til brenselselementet eller pastaen som brukes for & lage det.
Fig. 1 er et langsgdende seksjonsriss som illustre-
rer en utforelse av et brenselselement for en reykeartikkel
preparert i henhold til innholdet av den fremlagte oppfin-
nelse,
fig. 2 er et enderiss av utfoerelsen i fig. 1,
fig. 3 er et lansgdende tverrsnitt som illustrerer
en utfgrelse av en sigarett som benytter en brenselskomponent
slik som den illustrert i fig. 1 og 2,
fig. 4 er en skjematisk illustrasjon av en utfgrelse
av et apparat for & lage komponenter for reykeartikler i
henhold til den fremlagte oppfinnelse,
fig. 5 er en skjematisk illustrasjon av en annen
utferelse av apparatet for & lage komponenter for repykeartik-—

ler i henhold til den fremlagte oppfinnelse,
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fig. 6 er en skijematisk illustrasjon av et foretruk-
ket spray-system som er anvendbart sammen med apparatet wvist i
fig. 4.

I henhold til den fremlagte oppfinnelse kan brenselskom-
ponenter for en rgykeartikkel lages i en kontinuerlig prosess.
Med referanse til tegningene, og spesielt til fig. 1, omfatter
hver brenselskomponent 10 en ekstrudert sammensetning 12 som
omsluttes av og bindes til et stotte-(holde)materiale 15 og
fortrinnsvis viklet med en ytre papirliknende innpakning.
Komponentene har typisk en diameter pd& omkring 7-8 mm, hvor
lengden variere avhengig av de enskede varmegenererende egen-—
skapene til brenselselementet i roykeartikkelen. Lengden er
ogsd fortrinnsvis valgt slik at, etter at brenselselementet
slukker, forblir et parti av brenselselementet som fremdeles
er bundet til stettelaget igjen. Brenselselementer som har
andre diametere og andre utforminger kan lett lages.

For utferelser av den fremlagte oppfihnelse som benytter
en ekstrudert sammensetning 12 omfattende et'karbbnholdig
brenselmateriale for brenselelementet, prepareres brensel-
materiale typisk av et fiberholdig cellulosemateriale ved
pyrolyse ved fra omkring 400° til 900°C, fortrinnsvis fra
omkring 500° til 750°C, i en ikke-oksiderende atmosfzre. Det
pyroliserte materiale er skaret (hugget) i korte fiberlengder,
blandet med et bindemiddel, vann, og andre passende materi-
aler, slik som natriumkarbonat eller annen natriumkilde for
optimal oppfyringsevne og gledeegenskaper, asparagin for
skreddertilskjering (forming) av reykeprodukter, en form av
tobakk for smaksproduksjon, eller andre materialer etter
behov, og s& ekstrudert til den onskede form. Kontrollen av
natriumnivdet i brennstoffet og bruken av asparagin er beskre-
vet 1 US-patent nr. 5.178.167 til Riggs et al., omtalen av
hvilken er innlemmet som referanse.

Brenselutformingen og sammensetningen vil avhenge av
egenskapene som brenselelementet skal ha nadr det benyttes i en
roykeartikkel. For eksempel kan brenselelementene fremstilles
fra en blanding som inneholder 90 vekt% av Kraft hardtre

karbonisert masse, slipt til en gjennomsnittlig partikkel-
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sterrelse pd 12 um og 10% Kelco HV ammoniumalginat-bindemid-
del. Denne blandingen av karbonpulver og bindemiddel blandes
fortrinnsvis sammen med en vannholdig opplesning av natrium-
karbonat med passende styrke, for & forme ekstrusjonsblan-
dinger fra hvilke brenselselementene bearbeides til deres
endelige form, som inneholder fra omkring 2000 til omkring

20.000 ppm natrium (NA), som mdlt ved & benytte induktivt
koplet plasma atomutstrdlningsspektroskopi (ICP-AES). Omtrent

30 vekt% av NajCO,-opplesningen kan tilferes blandingen

istedenfor del av eller alt vannet, for & forme de forskjel-
lige ekstrusjonsblandinger.

. Andre passende kilder av karbonholdige materialer er
kokxosnetthams~ (skall) karboner, slik som PXC-karbonene til-
gjengelig som PCB og de eksperimentelle karbcocnene tilgjenge-
lige som Lot B—11030fbAC-5, Lot B-11250-CAC-115 og Lot 089-
Al12-CAC-45 fra Calgon Carbon Corporation, Pittsburgh, PA.

Hardvedmasse-karbonen kan prepareres f.eks. ved karboni-
sering av ikke-talk-ihneholdende grad av Grand Prairie
Canadian Kraft hardtre-papir under et nitrogenteppe, som gker
temperaturen pd en trinnvis mite tilstrekkelig for & minimali-
sere oksydasjonen av papiret, til en endelig karboniserings-
temperatur pd i det minste 750°C. Det resulterende karbon-
materialet avkjeles under nitrogen til mindre enn 35°C, og
slipes s& til fint pulver med en gjennomsnittlig partikkel-
sterrelse pd omkring 12 um i diameter (som mdlt ved & benytte
en Microtrac).

Brennstoffblahdingen ekstruderes gjennom en steopeform som
tilveiebringer tverrsnittsformen til brenselelementene. For
eksempel, som vist i fig. 1-3, har de ekstruderte brensel-
stengene, seks likt adskilte periferiske slisser eller spor,
som hver har en dybde pd& omkring 0,62 mm (0,03") og en bredde
pd omkring 0,61 mm (0,024"). Fortrinnsvis er den innvendige
overflaten til sporet avrundet som vist, for forbedret struk-
turell integritet.

Som beskrevet ovenfor holdes brenselelementet innen

brenselkomponenten ifplge den fremlagte oppfinnelse ved hjelp

av stettelaget. Fortrinnsvis omslutter stetteinnretningen
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hele den langsgdende periferien til brenselelementet. Dette
laget kan ogsd strekke seg utover hver av eller begge endene
til brenselelementet, som effektivt forsinker brensel-
elementet, og adskiller det fra de andre komponentene til
sigaretten. Den foretrukne elastiske naturen til stotte-
innretningen kan tillate den & delvis strekke seg 'inn i hvert
spor pad periferien til brenselelementet. Den foretrukne
stetteinnretningen hjelper ogsd til med & opprettholde varme
og begrense mengden av radial atmosferisk 1uf£ som ellers vil
stromme til brenselelementet under bruk. Den foretrukne
stetteinnretning virker siledes som en isolerende del.

Steottematerialet kan omfatte glassfibere (f.eks. Owens-
Corning "C'"-glass), en tobakkfyllstoff-glassfiberblanding,
samlet eller finsk8ret tobakkpapir, samlet eller finskaret
karbonpapir, avkuttet tobakkfyllstoff, eller liknende.

Som vist i fig. 3 omfatter en typisk sigarettliknende
reykeanordning som innbefatter de foretrukne brenselkomponent-
ene ifolge den fremlagte oppfinnelse, brenselkomponenten 10,
som i lengderetningen er tilstetende den aerosolgenererende
innretning 20. Den aerosolgenererende innretningen som omtalt
omfatter et substrat 21, som bazrer et aerosolformende materia-
le, slik som glycerol, og en innpakning 22, f.eks. et bar-
rierepapir. Den aerosolgenererende innretning 20 kan hen-
siktsmessig omsluttes av en innpakning eller reor 23 av stivt
papir eller annet passende materiale. Den aerosolgenerende
innretning er plassert 1 reoret 23, slik at den er adskilt fra
endene derav. Avhengig av lengden til substratet kan et
hulrom eller rom 26 vazre til stede mellom substratet og den
fremre enden av munnendedelen 30. Dette rommet kan inneholde
tobakk, slik som avkuttet fyllstoff eller tobakkpapir, hvis
onskelig. Fortrinnsvis er aerosolgeneratoren og brensel-
komponenten sammenbundet med et annet innpakningspapir 25, som
kan vare adskilt fra tenningsenden til brenselkomponenten.
Substratet 21 og brenselelementet 12 er fortrinnsvis adskilt
med et rom 24, som hjelper til med & forhindre utslipp av det
aerosolformede materiale og unngd overoppvarming av substra-
tet.
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Sigaretten omfatter videre en munnendedel 39, laget av en
rull 31 av tobakkpapir eller annet passende materiale, for-
bundet til et laveffektivt filter 35, f.eks. laget av poly-
propylen eller annet passende materiale.

For enklere behandling er tobakkpapirrullen 31 og filte-
ret 35 omviklet med henholdsvis papir 32 og 36, og disse to
komponentene kan igjen kombineres med en innpakning 33.

Fortrinnsvis er munnendedelen 30 forbundet til den fremre
enden av sigaretten ved et annet innpakningspapir 37, som vist
i fig. 3.

En foretrukket aerosclgenererende innretning innbefatter
et aerosolformende materiale (f.eks. glycerin), tobakk 1 noen
former (f.eks. tobakkpulver, tobakkekstrakt eller tobakkstev,
og andre aerosolformende materialer og/eller tobakksmakstil-
setningsmidler, slik som kakao, lakris og sukker). Det aero-
solformende materiale er generelt holdt av et substrat, slik
som sammentrukket tobakkpapir, eller annen form for substrat.
Tobakkmaterialet kan omgi brenselelementet, substratet, og/el-
ler anvendes ellers i regykeartikkelen til den fremlagte opp-
finnelse. '

Fortrinnsvis er substratet et monolittisk substrat. N&r
substratet er et materiale av papirtypen, er det svart fore-
trukket at et slikt substrat plasseres 1 et adskilt forhold
fra brenselelementet. Et adskilt forhold er ¢nskelig for a
minimalisere kontakten mellom brenselelementet og substratét,
og derved hindre utslipp av de aerosolformede materialer til
brenselstoffet, sd vel som & begrense enhver gleding eller
brenning av papirsubstratet. Avstanden 24 kan tilveiebringes
ved den nedsenkede naturen til. brenselelementet i inhalerings-
og holdeinnretningen, eller ved & skape et fysisk rom (f.éks.
en 4pning) mellom brenselelementet og substratet under frem-
stilling.

Munnendedelen 30 er fremskaffet for & avlevere aerosol
til reykerens munn. Munnendedelen har en generell rorformet
utforming, og inneholder tobakkmaterialer (f.eks. en sylin-
drisk ladning av sammenpresset tobakk) og et filterelement.
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En passende brenselsammensetning omfatter fra omkring 60
til omkring 99 vekt% karbon; fra omkring 1 til omkring 20
vekt% av et passende bindemiddel; fra omkring 1 til omkring 5
vekt% av en ammoniakk-frigjerende blanding; og fra omkring
2000 til omkring 20000 ppm natrium (Na) som mdlt ved & benytte
induktivt koplede plasmaatom-utstrdling (utslipp) spektroskopi
(ICP-AES). Forbindelser som er i stand til & frigjere ammoni-
akk under de brennende tilstandene av brennstoffsammenset-
ningen innbefatter forbindelser slik som urea, uorganisk og
o:ganiske salter (f.eks. ammonimumkarbonat, ammoniumaiginat
eller amono-, di-, eller tri-ammoniumfosfat); aminosukker
(f.eks. prolino fruktose eller asparagin fruktose); amino-
syrer, spesielt alfaaminosyrer (f.eks. glutamin, glycin,
asparagin, prolin, alanin, cystin,, aspartisk syre, fenyl-
alanin eller glutamisk syre); di-, eller tri-peptider; kvar-
ternere ammoniumforbindelser, og .liknende. Disse brensel-
sammenstninger er beskrevet detaljert 1 US;patent nr.
5.178.167 til Riggs et al., omtalen av denne er herved innlem-
met som referanse.

Med referanse til fig. 4 kan dampblandingen ekstruderes
ved & benytte en slagstempelekstruderer 50, slik som en HET-
120A fra Hydramet American Inc. Den ekstruderte blandingen 12
gdr ut av stepeformen som et. kontinuerlig ekstrudat som har
den onskede tverrsnittsformen, og avsettes pd en propellblad-
transporter 52. Ekstrudatet 12 kontakter fglgelig en valse
53, som kan vare en omdreiningsteller, for & mdle den line=zre
hastigheten til den ekstruderte strgmmen, hvilken hastighet
kan benyttes for & styre hastigheten til innpakningsinnret-
ningen 60, slik som den modifiserte KDF-2. Normalt former
ekstrudatet seg til en forsinkelse eller tidsintervall-sleyfe
55 mellom omdreiningsvalse 53 og mellom- (fri-) valse 54, for
a4 tilrettelegge for hastighetsvariasjonene mellom komponentene
til apparatet, iszr ekstruderen 50 og KDF-2 60. Stettemateri-
alet 58 er fremskaffet for & omslutte ekstrudatet med et
materiallag. Fortrinnsvis er stettelaget fremskaffet med et

materiale som vil hjelpe til med & forme en binding med den

ytre overflaten til brenselelementene, for det pakkes rundt
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disse brenselselementer. Der hvor stettelaget er et glass-
fiberlag som inneholder f.eks. 3% til omkring 5 vekt% pektin,
kan bindingen frembringes ved & spraye i det minste en del av
overflaten til glassfibermatten med vann, tilstrekkelig pd
forhdnd av innpakning av brenselelementet slik at pektinet i
glassfiberet vil aktiveres og binde seg til brenselelementene.

Den foretrukne propellbladtransporter 52 er en kanal
omfattende et meonster av hull i et plenum som tilferer luft
med lavt trykk for & bzre ekstrudatet ettersom det gdr ut av
ekstrudereren, og ettersom den beveger det for & falle sammen
med eller kombineres med materialbanen ettersom det gdr inn i
KDF-2-maskinen. Propellblad—transport@fen kan sperres f.eks.
ved & bruke mellomhjul, for & danne en lekke (krets) 55 av
ekstrudat slik at hastighetsvariasjonene til KDF-2 og eks-
truderen ikke vil bryte ekstrudatet.

Innpakningsinnretningen 60 er fortrinnsvis en Kommersielt
tilgjengelig filterfremstillingsmaskin, tilgjengelig kommer-
sielt fra Hauni i Hamburg, under betegnelsen KDF-2. Innpak-
ningsinnretningen pakker inn bé&de stettelaget som omslutter
brenselelementet i en papirinnpakning, og kutter den sammen-
satte delen til en forhd&ndsbestemt lengde.

En annen foretrukken utfeorelse av apparatet for & frem-
stille brenselkomponentene ifglge den fremlagte oppfinnelse,
er vist skjematisk i fig. 5. Som vist ekstruderes blandingen
til onsket form ved & benytte en kompenseringsekstruder, slik
som en dobbel skruekompenseringsekstruder 80. En passende
ekstruderer av denne type er en Baker-Perkins MP-5-35 DE XLT
ekstruderer; fortrinnsvis utstyrt med en skrue innbefattende
en rekke fremre skrusegmenter, skovlisegmenter og mateskrueseg-
menter.

Ved utlep fra ekstrudereren kontakter ekstrudatet 12 et
omdreiningsmdlehjul 81, hvis linezre periferiske hastighet er
npyaktig malt ved en passende innretning. For eksempel kan
rotasjonshastigheten til omdreiningshjulet m&les med en foto-
sensor (ikke vist), arrangert for & passe p& tennene til et
gir festet til omdreiningshjulet 81. Signalene fra hastig-
hetssensoren overfores ved en kontrollanordning 82 til kon-
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trollen som styrer hastigheten til innpaknings- g kutteanord-
ningen 100.

Etter & ha forlatt omdreiningshjulet 81 faller eks-
trudatet 12 inn i en forsinkelses- eller tidsintervall-slgyfe
83 som hjelper til med & kompensere for forskjellen i produks-
jonshastighet mellom ekstrudereren og innpakningen og kutte-
anordningen.

Ekstrudatet gdr s& inn i propellblad-transportgren 84,
for & feres til stasjon 85, hvor stettelaget til bane-
materialet omsluttes rundt brenselelementet. For eksempel kan
brenselelementet omsluttes av en elastisk matte av Owens-
Corning-C-glassfibre. For detaljer angdende egenskapene til
dette materialet, se sider 48-52 til monografiet med tittel
Chemical and Biological Studies of New Cigarette Prototypes

That Heat Instead of Burn Tobacco, R. J. Reynolds Tobacco Co.
(1988) .
I innpaknings- og kuttemaskin 100 omsluttes glassfiber-

laget igjen av en papirinnpakning, fortrinnsvis papirene som
beskrevet i US-patent nr. 4.938.238, omtalen av hvilken er
innlemmet heri med referanse.

Komponentene kan lages ved & mate ekstrudatet og materi-
albanen til f.eks. en Hauni KDF-2 filterfremstillingsmaskin 60
utstyrt med en formeanordning som beskrevet i US-patent nr.
4.893.637. Den sammensatte delen pakkes med papir beskrevet i
Us-patent nr. 4,938,238, eller annet sigarett-innpakkings-
papir, 1 innpakningsanordningen. Etter innpakningen 18 (fig.
2) er pakket og forseglet rundt elastisk lag 15, er diameteren
til sammensetningen fast. En kutter er arrangert transveralt
til innpakningsanordningen for & kutte den innpakkede blandin-
gen til forh&ndsbestemte lengder for videre behandling'ved en
fremstilling av reykeartikler. Lengdene er typisk et multi-
plum av den ¢gnskede storrelse som benyttes for hver rgyke-
artikkel. F.eks. hvis en 10 mm komponent-lengde benyttes for
hver reykartikkel, kan lengden av den innpakkede sammensatte
delen f.eks. vere 40 mm, som gir et multiplum av 4 brensels-
komponenter, som s& kan kuttes og forbindes til samsvarende

substrater, for & utgjere den fremre enden av sigaretten, som
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igjen kan forbindes til individuelle munnendestykker for &
utgjere sigaretten.

Som avtegnet i figur 5 innbefatter en innretning for &
binde holdematerialet eller matten til overflaten av brensel-
elementet en kilde av binde-induserende materialer 91, en
ledning 92 som ferer materialet til n®rheten av matten som
mates for & vikles rundt ekstrudatet, og et ror 93 med liten
diameter for & spraye det binde~induserende materialet pa
overflaten til banematerialet 90, for pakkingen rundt eks-
trudatet. Stedet (beliggenheten) for innretningen for &
padfore binde-induserende materiale er avhengig av mengden av
det binde-induserende materialet som benyttes, og en hver
forsinkelsesperiode som er nedvendig for at bindingen indu-
seres tilstrekkelig slik at bindingene oppnés med den tilgjen-
gelige kontakten mellom brenselelementet og det omsluttende
materialet.

F.eks. 1 tilfelle med glassfibermatten som inneholder
pectin, er det bindingsinduserte materialet et som vil aktive-
re pectinet for & forme bindinger. Det foretrukne bindem-
aterialet er vann. Beliggenheten til innretningen for &
padfore det bindeinduserende materialet er avhengig av pectin-
inneholdet til matten, hastigheten av systemet, etc., slik at
glassfiber-matten fuktes med det aktiverende materialet til-
strekkelig for den tiden hvor pectinet eller annet bindings-
materiale vil aktiveres ved det tidspunktet det omsluttes
rundt brensel-elementet eller kort tid deretter. Mengden av
vann som benyttes for & aktivere banematerialet er meget
liten, i sterrelsesorden omkring 1 - 3 vektprosent av brensel-
skomponenten.

Det bindeinduserende middel kan p&feores ekstruatet ved &
benytte et tilferselsror og en ndl-lignende del med stremning-
shastigheten kontrollert ved tyngdekraftmating fra en tilfer-
sel ved et forh&ndsbestemt nivé&, eller ved maling, eller annen
passende innretning som lett tilfgres av den faglerte handver-
ker.

En mer detaljert 'skisse av en hensiktsmessig anordning

for & pdfore det binde-induserende materialet er vist i figur
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6. Vannet eller annet binde-induserende materiale 112 hentes
fra kilde 110 og sprayes 1 gjennom et rer 111 med liten diame-
ter til en spreder eller fordelingsvalse 113. Fordelings-
valsen 113 kontakter et parti av overflaten til stettelaget
som vil kontakte overflaten til brenselelementet 1 den ferdige
brenselskomponenten. Som vist er valsen adskilt for & kontak-
te stottelaget 90 ettersom det mates opp en bueformet overfla-
te 114 til innpakningsinnretningen, som beskrevet i US-patent

nr. 4,893,637, ovenfor. I praksis bestemmes stedet for pafe-

- ring av det bindeinduserende materialet av hastigheten til

ekstrudatet og andre faktorer som nevnt ovenfor, slik at til-
strekkelig bindeinduserende materiale paferes det omsluttende
materialet for en tilstrekkelig tidsperiode slik at tilstrek-
kelig binding kan oppstd. I tilfelle av glassfibermatte,
settes vannet i kontakt med stottelaget i en tilstrekkelig tid
for & tillate aktivering av pectinene eller annet binde-for-
mings materiale. Overflaten til fordelingsvalsene 113 er
fortrinnsvis riflet, for & hjelpe til med fordelingen av det
bindeinduserende materialet.

For & danne bindingen mellom ekstrudatet og det elastiske
laget, fuktes fortrinnsvis det elastiske laget som inneholder
det vannaktiverbare bindingsmaterialet like for det legges
rundt brenselelementet. Vann benyttes fortrinnsvis som fukt-
ingsmiddel for & opplese eller pd annen mate aktivere binding-
smaterialene pd overflaten til material-laget for klebing
eller binding med overflaten til ekstrudatet ettersom wvannet
fordamper. Andre passende opplesningsmidler kan anvendes
avhengig av sammensetningen av det omsluttende laget, sammen-
setningen av bindingsmiddelet, og sammensetningen av eks-
trudatet. Et.ytterligere bindingsmiddel kan ogsd anvendes i
opplosningen eller fuktingsmiddelet, eller pd overflaten til
ekstrudatet, for & ytterligere fremme klebing eller binding.
F.eks. kan pectin eller NaCMC oppleses i vannet for & frem-
skynde eller tilveiebringe klebing mellom det elastiske laget
og ekstrudatet.

I de foretrukkne brenselkomponenter ifelge den forelig-

gende oppfinnelse er brenselelementet et karbon-holdig materi-
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ale, omfattende i det minste omkring 50 vektprosent elementer
karbon. Brenselkomponenten har normalt en lengde pd minst
omkring 10 mm, fortrinnsvis en lengde pa& minst omkring 12 mm.
Den maksimale lengden av brenselelementet er fortrinnsvis
omkring 20 mm, hvor den foretrukne lengden er omkring 16 mm
eller mindre. Det er foretrukket at en vesentlig lengde av
brenselelementet eksponeres for brenning, og et vesentlig
parti av brenselelementet arrangeres 1 reykeartikkelen for
ikke & brennes ndr roykeartikkelen roykes. Dette tillater at
bindingen mellom et vesentlig parti av brenselelementet for-
blir uforstyrret av varmen genert i roykeprosessen. Saledes
kan, for et 16 mm langt brennstoff, de forste 6 mm eksponeres
for brenning, med en oksygenbarriere eller varmesenknings-
element plassgrt slik at brennstoffet normalt vil slukke av
seg selv ved tilnarmet 6 mm. Reyking av en slik reykeartikkel
kan antas & forstyrre bindingen mellom brenselelementet noe
bak slukningspunktet, f.eks. opp til 8 mm fra den opprinnelige
fyringsenden til brenselelementet. Bindingene mellom brensel-
elementet ocg det omsluttende materialet vil fremdeles holde,
f.eks. i mellom 8 mm og 16 mm fra oppfyringsenden til eiemen-
tet, og sdledes tilveiebringes en vesentlig sikring mot at
brenselelementet faller ut. _ ,

Brenselelementet ifelge den fremlagte oppfinnelse kan
ekstruderes i et bredt spekter av former. ‘

Materialer som kan benyttes for det komprimerbare elas-
tiske over-innpakningslaget 15 ved anvendelse av den fremlagte
oppfinnelse kan vare et hvert materiale som kan omsluttes
rundt ekstrudatet 12 for & tilveiebringe en brenselkomponent
10 med en ytre sylindrisk overflate som fortrinnsvis tilveie-
bringer noe elastisitet for fremstilling og under bruk. Det
elastiske materialet er fortrinnsvis varmestabilt under bruks-
tilstandene i en roykeartikkel.

Eksempel pad materialer som kKan benyttes innbefatter glass
eller keramiske fibre, tobakk, elastomeriske sammensetninger,
sammenfoldede papirbaner og lignende.

Ndr tobakk eller et tobakk-inneholdende papir benyttes
for & forme det elastiske laget, kan tobakken frigjere aero-
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sol, d.v.s aromaer, slik som ndr benyttet for en-aerosol
genererende komponent 1 henhceld til den fremlagte oppfinnelse.

Fortrinnsvis er materialene som benyttes for & utgjore
stottelaget i brenselkomponenter, i henhold til den fremholdte
oppfinnelse, ogsd isolerende materialer.

Som benyttet heri, anvendes betegnelsen "isolerende
materialer" for alle materialer som primert virker som isola-
torer. Disse materialene brenner fortrinnsvis ikke vesentlig
under bruk, men de kan smelte under bruk, slik som glassfibere
av lav-temperaturtyper. Passende isolatorer har en termisk
lédningsevne i g-cal/ (sec) (cm3) (°C./cm), p& mindre enn
omkring 0,05, fortrinnsvis mindre enn omkring 0,02, mest
foretrukket mindre enn 0,005. Se, Hach's Chemical Dictionary,
34, 4th ed., 1969 og Lange's Handbook of Chemistry, 10, 272-
274 11th ed., 1973. Foretrukne isolasjonsmaterialer danner et

lag 15 som normalt i det minste er omkring 0,5 mm eller mer
foretrukket i det minste omkring 1,0 mm tykt. Komponentene
til det isolerende- og/eller stotte-materialet som omgir bren-
selelemenetet kan variere. Dette materialet er fortrinnsvis
et som har en tendens til & ikke antenne eller et materiale
som antenner men som ikke nedbrytes. Eksempler pd passende
materialer innbefatter glassfiber og andre materialer av typen
beskrevet i US-patent nr. 5,105,838 til White et al.; euro-
peisk patent publikasjon nr. 336,690; og sidenr 48 - 52 til
monbgrafen med tittelen, Chemical and Biological Studies of

New Cigarette Prototypes That Heat Instead of Burn Tobacco, R.
J. Reynolds Tobacco Co. (1988).
Brenselkomponenten 10 er fortrinnsvis innpakket med en

eller flere lag av sigarettpapir 18. Foretrukkede papirer ber
ikke flamme &pent under brenning av brenselelementet. I
tillegg ber papiret fortrinnsvis ha kontrollerbare ulme-egen-
skaper og bgr produsere en grd, sigarettlignende aske.

Den fremlagte oppfinnelse har blitt beskrevet i detalj,
innbefattende de foretrukne utforelser derav. Det vil imid-
lertid verdsettes at de som er kjent pd omradet, ved betrakt-

ning av den fremlagte omtale, kan gjere modifikasjoner og/-
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eller forbedringer av denne oppfinnelse som fremlagt i de
folgende kravene.
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Patentkrav. =

1. Fremgangsmdte for kontinuerlig dannelse av en brensel-
komponent (8) for en reykeartikkel ved kontinuerlig ekstru-
dering av en sammensetning omfattende et karbonholdig materi-
ale (12), for & danne et ekstrudat med en forhdndsvalgt form,
og kontinuerlig omslutning (85, 90) av den kontinuerlig
ekstruderte sammensetningen for & forme en sammensatt del,
kKarakterisert v e d at ekstrudatet (12) omslut-
tes av et komprimerbart, elastisk lag (15), det elastiske lag
og/eller ekstrudatet fuktes (21, 92) for omslutningstrinnet,
det elastiske laget bindes til ekstrudatet, og den resulteren-
de sammensatte delen kuttes (100) i forhdndsbestemte lengder.

2. Fremgangsmdte ifglge krav 1,
karakterisert v e d at den videre innbefatter
innpakning (85, 90) av den sammensatte delen for 3 bestemme

“den ytre diameteren feor kuttetrinnet.

3. Komponent for en roykeartikkel ifelge krav 1, omfattende
et ekstrudert karbonholdig brenselelement (12),'hvor den ytre
overflaten er omsluttet med et komprimerbart, elastisk lag av
materiale (15), karakterisert v e d at materi-
alet er klebet med den langsgdende overflaten til brensel-
elementet.

4. Komponent ifelge krav 3,
karakterisert v e d at det elastiske laget (15)
bestdr av glassfibre med eller uten pektin.

5. Komponent ifelge krav 3, »
karakterisert v e d at det elastiske laget (15)

bestdr av en rynket bane av behandlet papir.

6. Komponent ifelge krav 3,

karakterisert v e d at banen er cppheyet.
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7. Komponent ifelge krav 3, -
karakterisert v e d at det elastiske laget (15)
bestdr av tobakk.

8. Komponent ifelge krav 3,
karakterisert v e d at materialet (banen)
bestdr av tobakk eller et tobakksprodukt.

9. Apparat for fremstilling av en brenselkomponent for en
roykeartikkel ifelge krav 3, omfattende en ekstruderer (80),
innpakningsinnretning (85) for & pakke inn ekstrudatet,
overforingsinnretning (84) for & transportere ekstrudatet fra
ekstrudereren til innpakningsinnretningen,
karakterisert v e d innretning (81) for & mile
den linéxre hastigheten til ekstrudatet, og innretning (82)
for utligning mellom hastigheten fra ekstrudatet fra ekstru-

dereren og hastigheten til innpakningsinnretningen.-

10. Apparat ifelge krav 9,
karakterisert v e d at utligningsinnretningen

o

bestdr av innretning (81) for & mdle den linezre hastigheten
til ekstrudatet, og innretning (82) for & forandre hastigheten
til innpakningen i samsvar med den malte hastigheten til

ekstrudatet.
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