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Tupakanlehtien késittelyyn liittyvid parannuksia -
Férbattringar vid bearbetning av tobaksblad

TamH¥ keksintd koskee tupakanlehtimateriaalin k&sittelyid

tupakointitarvikkeiden valmistuksen yhteydessa.

Sen tyypiset tupakanlehdet, joita k&ytet&&n savukkeiden
ja vastaavien tupakointitarvikkeiden valmistuksessa ké&-
sittdvidt lehden lavan, pitkittdissuuntaisen p&&ruodin
(rangan) ja p#&#ruodista ulottuvia suonia. P&&ruotia ja
suuria suonia kutsutaan t&dstd ldhtien yhteisesti "ruoti-
materiaaliksi). Ruotimateriaalin fysikaaliset ominaisuu-
det eroavat huomattavasti lapamateriaalin vastaavista ja
jo pitk#ddn kdytdntond ollut ruotimateriaalin erottaminen
lapamateriaalista tupakanlehtien k#sittelyn aikaisessa
vaiheessa, jonka jdlkeen ruoti- ja lapamateriaalia on

kdsitelty itsendisesti ja eri tavalla.

Ruotimateriaali erotetaan lapamateriaalista yleensd moni-
mutkaisen ja suuren puimalaitoksen avulla, joka kdsittaid
tietyn md&réan, esimerkiksi kahdeksan sarjaan sijoitettua
puimakonetta, jolloin lajitteluyksikditd on sijoitettu
koneiden valiin aina seuraavan vierekk#isen puimakoneen

laheisyyteen.

Kuten on hyvin tunnettua lisdtd88n erotettu ruotimateriaa-
li, tai sen osa, sopivan hienonnuksen jdlkeen, usein ta-
kaisin lapamateriaaliin sen jdlkeen kun t&dtd on edelleen-
kasitelty. Ruotimateriaalia halutaan usein tupakkasekoi-

tukseen sen tadyttdarvon parantamiseksi.

Tdmdn keksinndn tarkoituksena on saada aikaan parannettu
menetelmd tupakanlehtimateriaalin kédsittelemiseksi tuot-
teen aikaansaamiseksi, joka sopii kdytettdvdksi tupakoin-
titarvikkeissa, esimerkiksi savukkeissa ja sikareissa.
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Tasssd yhteydessd on pyritty yksinkertaistamaan tupakan
kokonaistuotantoprosessia lehdestd tupakointitarvikkee-

seen.

T4118in on yllétykseksi todettu, ettd on mahdollista
kdyttdd hienonninta ruotimateriaalin ja lapamateriaalin
samanaikaiseksi kidsittelemiseksil tuotteen aikaansaamisek-
si, joka on kaytttkelpoinen sisdllytettdvidksi tupakointi-
tarvikkeisiin. Vaikka olemme tietoisia siitd, ettd on
ehdotettu kiekkohienontimen kdyttadmistd yksinomaan ruoti-
materiaalin hiukkaskoon pienentdmiseksi, emme ole tietoi-
sia mistds8n yksittdisen hienontimen kdyttémisestsd, jossa
kokolehtimateriaalia syttetddn hienontimeen hienojakoisen
materiaalin tuottamisen mahdollistamiseksi, jota voidaan
kdyttad tupakointitarvikkeiden valmistamiseksi p&ddasiassa
ilman mitddn ylim#drdistd koon pienennyskdsittelyd. On
kuitenkin todettu olevan mahdollista kdyttd8d hienonninta
seuraavassa mddritettidvédn mukaisen kokolehtimateriaalin
yhteydessd hienojakoisesta lapamateriaalista ja pddasias-
sa vahingoittumattomasta ruotimateriaalista koostuvan
seoksen tuottamiseksi, jolloin lapamateriaali on kooltaan
sellaista, ettd se ilman mitddn oleellista koon pienen-
nystd sopii kdytettavaksi tuoakointitarvikkeiden valmis-
tamisen yvhteydessd. Lapamateriaali voidaan tdten esimer-
kiksi syottdd kaupalliseen savuketankojen valmistuskonee-
seen, esimerkiksi Molins MKk 9-tyyppid olevaan koneeseen.

"Kokolehtimateriaalilla" tarkoitetaan taydellisid tai
pddasiassa tdydellisid lehtiad tai lehti&, joiden kokoa on
pienenhetty pienennyskdsittelyn, kuten esimerkiksi silp-
puamisen tai viipaloimisen avulla, johon ei sis&lly mi-
td8n merkittdviad lapamateriaalin ja ruotimateriaalin toi-
sistaan erottamista. Lehdet tai lehtiosat ovat yleensd
kuivatetut ja niitd on mahdollisesti pantu alttiiksi
muille enemmdn tai vihemmdn tavanomaisille kasittely-

menetelmille,
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On olemassa suuri m&&ra aikaisempia ehdotuksia tupakan-
lehtien kidsittelemiseksi tédytemateriaalin aikaansaamisek-
si savukkeita ja vastaavia tupakointitarvikkeita varten.

Esimerkkejd loytyy seuraavista patenttijulkaisuista.

DE (L#nsi-Saksa) 954 136
NZ 139 007

GB
1855/2134; 413 486; 2 026 298; 2 078 085; 2 118 817;

2 119 220 ja 2 131 671
Us

55 173; 68 597; 207 140; 210 191; 250 731; 358 549;

360 797; 535 134; 2 184 567; 3 026 878; 3 128 775;

3 204 641; 3 690 328; 3 845 774; 4 195 646; 4 210 157;

4 248 253; 4 323 083; 4 392 501; 4 582 070; 4 696 312 ja
4 706 691.

Tdmé keksintd saa erdidn sen toteutusmuodon mukaan aikaan
menetelmdn tupakanlehtimateriaalin kdsittelemiseksi, jos-~
sa tupakka edellsd maéritétyn mukaisena kokolehtimateriaa-
lina sy®tetddn hienontimen 1l&pi, jolloin hienontimen j&ar-
jestelyja kdsittelyolosuhteet ovat sellaiset, ettid sano-
tusta hienontimesta poistuu tuote, joka on lapamateriaa-
lihiutaleista ja pd8asiassa vahingoittumattomista ruoti-
kappaleista koostuva seos, jolloin sanotun tuotteen lapa-
materiaalifraktio ei pddasiassa tarvitse mitd3n ylim&&-
rdistd koon pienentdmistd lapamateriaalifraktion saatta-
miseksi sopivaksi sisdllytettidvéksi tupakointitarvikkei-
siin.

Tamd keksintd saa erddn sen toisen toteutusmuodon mukaan
aikaan tuotteen, joka kdsittdda lapamateriaalihiukkasista
ja pddasiassa vahingoittumattomista ruotimateriaalikappa-
leista koostuvan secksen, joka seos saadaan sydttamdlla
edelld madritetyn mukainen kokotupakanlehtimateriaali
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Hienontimeen voidaan yhdess# Kokotupakanlehtimateriaalin
kanssa sy6ttdid ylim#idrdistd, lapamateriaaliliuskojen muo-

dossa olevaa lapamateriaalia.

Tdma keksintd aikaansaa erddn sen toisen toteutusmuodon
mukaan menetelmén tupakanlehtimateriaalin kédsittelemisek-
si tupakoititarvikkeita varten tarkoitetun tdytemateriaa-
lin tuottamiseksi, jossa tupakka edelld mAdritetyn mu-
kaisena kokolehtimateriaalina kulkee hienontimen ensim-
mdisen ja toisen, keskenddn suhteellisesti liikkuvan hie-
nonnuselementin yhtd laajojen osien mddritté&m&n kanavan
1l4dpi sanotun kanavan tulosta sanotun kanavan v&dlimatkan
pddssd tulosta olevaan menoon tuotteen aikaansaamiseksi
sanotun menon kohdalla, joka k&sittdd lapamateriaalihiuk-
kasista ja vahingoittumattomista ruotimateriaalikappa-
leista koostuvan seoksen, jossa lapamateriaalihiukkaset
ja ruotimateriaalikappaleet ovat toisistaan erotetut,
jolloin lapamateriaalifraktio, josta ruotimateriaalikap-
paleet puuttuvat, muodostaa sanotun tdytemateriaalin.
Kanavan meno sijaitsee sopivimmin yhtd laajojen osien

reuna-alueella.

On todettu, ettd8 keksinndn mukaisten tuotteiden ruotima-
teriaalifraktio helposti voidaan poistaa lapamateriaali-
fraktiosta. Témd toisistaan erottaminen voi esimerkiksi

tapahtua ilmavirtauserottelun avulla.

Lehtimateriaalin sydtt&miseksi hienontimen tuloon k&yte-

tddn edullisesti omapainoista sy&ttdjérjestelmis.
Joissakin tapauksissa voi olla edullista sy&ttsd pien-
painehdyryd, esimerkiksi 1 bar paineella, lehtimateriaa-

lin pienennyslaitteeseen.

Lehtimateriaalin sydtt&mistd hienontimeen voidaan edes-
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auttaa yllépitdm&lls alennettua ilmanpainetta hienontimen
tuotemenon kohdalla, Kuten esimerkiksi kaytt&am#lld pai-
neilmaa, tai yll&pit&m&ll& korotettua ilmanpainetta hie-

nontimen tuotetulon kohdalla.

Lehtimateriaalin sydttédmisen hienontimeen tulisi sopivim-
min olla jatkuvatoimista. SyoOttSmiddrdn tulisi edullisesti

olla pddasiassa muuttumaton.

Hienontimeen sy®ttetty lehtimateriaali voi esimerkiksi
olla savukaasukuivatettua Virginia-tyyppistd materiaalia,
yvhdysvaltalaistyyppistd sekoitettua materiaalia tai ilma-

kuivatettua materiaalia.

Tamd keksintd saa er#in sen toisen toteutusmuodon mukaan
aikaan tupakointitarvikkeita varten tarkoitetun tdytema-
teriaalin, joka materiaali on juokseva, lapamateriaali-

hiukkasista koostuva materiaali, jolloin 70% tai enemm&n

materiaalin p&lyvapaista hiukkasista omaa muotokertoimen,

joka on 0,5 tai suurempi.
Kdsite "muotokerroin" on méiritetty seuraavassa.

Tamd keksintd aikaansaa erddn sen toisen toteutusmuodon
mukaan menetelmin savukkeiden tuottamiseksi, jossa tupak-
kapaalimateriaalia pienennetddn erilliskokolehtimateri-~
aalin aikaansaamiseksi, kuten edelld on middritetty; koko-
lehtimateriaali syOtetddn hienontimen l&dpi niin, etta
sanotusta hienontimesta poistuu tuote, joka on lapamate-
riaalihiutaleista ja p&dasiassa vahingoittumattomista
ruotimateriaalikappaleista kostuva seos; sanotun seoksen
lapamateriaalifraktio ja ruotimateriaalifraktio erotetaan
toisistaan; ja lapamateriaalifraktio sydtetdsn savuketan-

kojen valmistuskoneeseen.

Koska (ruotimateriaalifraktion) kosteuspitoisuus on suh-

teellisen alhainen on olemassa vidhemm3n tarvetta kuivat-
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taa koon pienennyslaitteen tuotetta, mikd voi saada ai-
kaan huomattavaa s8istdid laitteisto- ja energiakustannus-

ten osalta.

Tupakanlehtimateriaali voidaan kdsitelld savun modifioi-
misaineella, esimerkiksi hajusteliuoksella, ennen sen
kdsittelyd tai témdn jdlkeen keksinndén mukaisen menetel-

midn avulla.

Keksinnén mukaisesti aikaansaadut hienojakoiset lapamate-
riaalit voidaan panna alttiiksi tupakan paisutuskédsitte-
lylle. Esimerkkej8 sellaisista paisutuskidsittelyista,
joita voitaisiin k&yttdd, on esitetty GB-patentti-
julkaisuissa 1 484 536 ja 2 176 385.

On todettu, ettd kokolehtimateriaalin kosteuspitoisuus on
yleensd se padtekijs, joka madrittédd toisaalta tuotetaan-
ko vahingoittumattomia ruotimateriaalikappaleita, tai
toisaalta tuotetaanko ruotimateriaalihiukkasia, ja etté
terdvd muutos yhdestd tuotteesta toiseen yllattavisti

ilmenee melko tarkalla kosteuspitoisuuden arvolla.

Se kosteuspitoisuus, jolla t&md@ muutos ilmenee, tullaan
tdstd lihtien kutsumaan "muutoskosteuspitoisuudeksi”.

Hienonnettavan tupakkamateriaalin muutoskosteuspitoisuus
voidaan helposti mdarittd3 yksinkertaisten kokeiden avul-
la ennen tuotantotoimenpiteiden aloittamista. Vir-
ginia-tyyppisen kokotupakanlehtimateriaalin kohdalla, kun
tdm& materiaali hienonnettiin Quester SMll-tyyppisessd
hienontimessa, todettiin muutoskosteuspitoisuuden olevan
pddasiassa 18%. T&lld tarkoitetaan sitd, ettd jos tésséi
tapauksessa hienontimen avulla halutaan tuottaa lapamate-
riaalihjukkasista ja vahingoittumattomista ruotimateriaa-
likappaleista koostuva seos, on vaatimuksena se, etta
keskimddrdinen kosteuspitoisuus on pienempi kuin 18%.

Valitun kosteuspitoisuuden ei tulisi o0lla paljon alempi
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kuin muutoskosteuspitoisuus. Esimerkiksi sellaisessa ta-
pauksessa, jossa muutoskosteuspitoisuus on 18%, voitai-
siin tdten valita keskimddrdinen kosteuspitoisuus, joka

on 16%.

Hienonnettavaan tupakkamateriaaliin voidaan kohdistaa
lamp®id. Jos materiaaliin kohdistetaan lampdd, esimerkiksi
panemalla se alttiiksi mikroaaltoséteilylle, on muutos-

kosteuspitoisuuden arvolla taipumus pienentyd.

Keksinnén mukaisen menetelmdn avulla k8sitelty lehtimate-
riaali voi olla yhtd ainoata tupakkalaatua tai se voi
olla useiden tupakkalaatujen lehtimateriaaleista koostuva

sSeos.

Koska keksinnén mukaisen menetelmdn suorittamiseksi kdy-
tetty hienonnin on oleellisesti tiivisrakenteisempi kuin
tavanomainen puimalaitos, jossa on useita puimakoneita ja
lajittelulaitteita ja ndihin liittyvd laaja tuuletus-
kanavaverkosto, syntyy t&t8 keksint$d kiytett@essd huo-
mattavaa pad&domasdidstdHd verrattuna tavanomaisen puimalai-
toksen kdyttémiseen, Myds energiakulutuksen oéalta saavu-
tetaan siistda. Lisdksi saavutetaan ssdstodd padoman ja
energian kustannuksien osalta, mik&@ johtuu tupakkatehtaan
primaarisen lehtimateriaalikdsittely-yksikon yksinker-
taistamisesta. T&td keksintdd kidyttd&midlls voidaan siis
saavuttaa merkittévdd sddstdd& kokonaistupakanlehtikdsit-
telyn osalta, so. sen k#dsittelyn osalta, joka alkaa tupa-
kanvil jelij&ltad saadusta tupakanlehtimateriaalista ja ja
paddttyy savukkeiden tai muiden tupakointitarvikkeiden

valmistukseen.

Tadssd yhteydessd on huomioitava, ettd keksintd ei ainoas-
taan saa aikaan menetelmid erillisistd lapamateriaali-
hiukkasista ja erillisistd ruotimateriaalikappaleista
koostuvan seoksen aikaansaamiseksi ilman useiden lehtima-

teriaalin késittelykoneiden sarjaan sijoittamisen tarvet-



10

15

20

25

30

35

8

ta, vaan t&m# keksintd saa lisdksi aikaan menetelmis,
jotka voidaan suorittaa helposti ilman mit&&n tuotteen
uudelleenkierridttidmisen tarvetta seoksen lapamateriaali-
fraktion koon edelleenpienentdmiseksi. On siis toisin

sanoen helppo saavuttaa kertakulkuinen toiminta.

Keksinndn mukaisten menetelmien l&piviemiseksi kiytetyt
hienontimet ovat sopivimmin sit& tyyppi&, jossa materiaa-
lin virtausrata ulottuu ensimmidisen ja toisen lehtimate-
riaalin pienennyselementin vastakkaisten pintojen vdlilta
ja niiden poikki niin, ettd tupakkamateriaaliin kohdistuu
leikkausvaikutus tupakkamateriaalin kulkiessa materiaalin
virtausradan poikki. Ainakin yksi lehtimateriaalin pie-
nennyselementeistd on sopivimmin kiekkomainen, jossa ta-
pauksessa on edullista, ettd té&m& tai kukin kiekkomainen
elementti toiminnallisesta pinnastaan kédsitt83 pddasiassa
lineaarisia, rivanmuotoisia, séteensuunnassa ulottuvia
ulkonemia. Kumpikin lehtimateriaalin pienennyselementti
on sopivimmin kiekkomainen. Sellaisia hienontimia, jotka
kdsittaviat kaksi kiekkomaista lehtimateriaalin pienen-
nyselementtia, ovat esimerkiksi Bauer mallia 400 ja Ques-
ter mallia SM11l. Bauer 400-hienonninta kdytettdessid kahta
kiekkoa kaytetd#dn vastakkaisiin suuntiin, kun taas Ques-
ter SMll-hienonninta kaytettiessd yhtd kiekkoa py®rite-
t838n samanaikaisesti kun toinen on liikkumaton. Bauer
400-hienonninta varten on saatavissa useita kiekkoja,
jolloin kukin ndistd kiekoista toiminnallisesta pinnas-
taan on varustettu erityiselld ulkonemakuviolla. Bauer-
kiekot tyyppi& 325 ja 326 ovat kdyttokelpoisia tatid kek-
sintda tbteutettaessa.

Kiekkohienontimia kdytettdessd lapamateriaalin ja ruoti-
materiaalin samanaikaiseksi hienontamiseksi m8dridytyy
tuotteen lapamateriaalifraktion hiukkaskoko kiekkojen
suhteellisen pyOrimisnopeuden, kiekkojen vdlisen raon
koon ja kiekkojen toiminnalisten pintojen hienonnus-

ulkonemien rakenteen mukaan.
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On todettu, ettd sen tyyppiset nk. "hienontimet", joissa
kaytetddn iskuvaikutusta, kuten vasarahienontimet, eivat

yvleensd sovi halutun hienontamistoimenpiteen ldpiviemi-

seksi,

Olemme tutkineet Robinson-puikkohienonninta (mallimerkin-
ta4 Sentry M 3 Impact Disrupter). Tama hienonnin kasittaa
pyérivan kiekon ja kiekkomaisen staattorin, jotka molem-
mat elementit ovat varustetut ympyr&nmuotoisilla puikko-
ryhmi&, jotka ulottuvat kohtisuoraan elementtien vastak-
kaisista pinnoista. Yhden elementin puikot sijaitsevat
lomittain toisen elementin puikkojen kanssa. Robinson-
puikkohienontimesta saatu rajoitettu kokemus osoitti,
ettd tdllainen hienonnin mahdollisesti olisi hy&dyllinen

keksinnén mukailsia menetelmid suoritettaessa.

Mahdollisesti suoritettava vanhentamisvaihe (ageing step)
voidaan suorittaa edelld madritetyn mukaisen kokolehtima-
teriaalin tai koon pienent&mislaitteen avulla tuotetun,

kooltaan pienennetyn materiaalin osalta.

Keksinndn mukaisten menetelmien tuotteiden erotetut lapa-
materiaalifraktiot ovat juoksevia materiaaleja ja niiden

sortumiskulma ei yleensd ole suurempi kuin noin 45°, tai

jopa noin 35° vaakatason suhteen tavanomaisella, esimer-

kiksi 13%:n savukkeiden valmistuskosteuspitoisuudella.

Lapamateriaalien osalta on my®$s huomattu se, ettd noin

70% tai enemmdn siihen sis#ltyvistd p®dlyvapaista lapama-
teriaalihiukkasista omaa muotokertoimen, joka on 0,5 tai
suurempi. Noin 80% tai enemm#n pdlyvapaista hiukkasista

voi omata muotokertoimen, joka on 0,5 tai suurempi.
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4 x pinta-ala

Muotokerroin = —-———s=---——w——--
(ymparysmitta)2

Suurimman mahdollisen muotokerroinarvon, = 1, omaava muo-

to on ympyré.

Lisidksi on huomattu, ettd keksinndn mukaisten menetelmien
avulla aikaansaatujen tuotteiden erotettujen lapamateri-
aalifraktioiden Borgwaldt-tdyttdarvo on pienempi kuin
verrattavan tavanomaisen leikatun tupakointimateriaalin
vastaava. On kuitenkin yll&tt&en todettu, ettd sellaisten
savukkeiden kiinteys, joissa pddosa tdytemateriaalista
koostuu tdllaisesta erotetusta lapamateriaalifraktiosta,
on verrattavissa tarkistussavukkeiden kiinﬁeyteen, jotka

kdsittavidt tavanomaista tupakointimateriaalia.

Keksinntn avulla voidaan saada aikaan lapamateriaaleja,
jotka voidaan sydttdd tupakointitarvikeiden valmistusko-
neeseen pienentdmittd niiden hiukkaskokoa edelleen, tai
jotka enimmill&&n vaativat ylimd&draistad hiukkaskoon pie-
nentidmistd vain vihdisessd mddrin. TEAlld ei tietenkddn
tarkoiteta sitd, ettd pientd osaa karkeahiukkasista
ja/tail pientd osaa pbUlynkokoisista hiukkasista ei voitai-
si poistaa lapamateriaalista ennen materiaalin sisdllyt-

tamistd tupakointitarvikkeisiin.

Keksinndn mukaisesti aikaansaadut lapamateriaalit sisil-
lytettyind savukkeisiin savukkeiden valmistuskoneeseen

sybttamdlla omaavat ulkomuodon, joka vastaa téten savuk-
keisiin sisdllytetyn tavanomaisen savuketdytemateriaalin

ulkomuotoa.

Tavanomainen leikattu tdytemateriaali, jota kdytetsin
savukkeiden valmistuksessa, on pitkédsdikeinen, juoksema-
ton, keskendin sekoittunut materiaali. T&std syystd sa-

vukkeiden valmistuskoneiden sy6ttoyksikkd kdsittdd kars-
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tauslaitteen, jonka teht&vd&nd on selvittad taytemateriaa-
1i. Koska Keksinndn mukaan aikaansaadut lapamateriaalit
ovat juoksevia, keskenddn sekoittumattomia, lapamateriaa-
lihiukkasista koostuvia materiaaleja, voidaan karstaus-
laite, tai ainakin sen elementtejd jattdd pois materiaa-

leja sisdllytettdessd savukkeisiin,

Jos keksinndn mukaisen kokolehtitupakkamateriaalin késit-
telymehetelmé suoritetaan tupakan viljelyalueella voi
lehtimateriaali o0lla nk. "vihredta" lehtimateriaalia, so.
tupakanviljelijaltd saatua kuivatettua lehtimateriaalia.
Jos lehtimateriaalia kuitenkin halutaan kasitelld tupak-
katehtaassa, joka sijaitsee kaukana tupakan viljelyalu-
eelta, voi olla tarkoituksenmukaista panna tupakka alt-
tiiksi nk. jdlkikuivatuskésittelylle. Jalkikuivatuskdsit-
telyd kdytetddn jotta voitaisiin varmistua siitd, ettéd
lehtiﬁateriaalin kosteuspitoisuus on riittidvan alhainen
jotta lehtimateriaali olisi sopiva kuljetettavaksi teh-
taaseen ja varastoitavaksi sielld ilman laadun huo-

nonemista.

Kokolehtitupakkamateriaalin kidyttéminen l&htOmateriaa-
lina tupakointitarvikkeiden tdytemateriaalin valmistami-
seksi, tarvitsematta suorittaa mitd83n edeltavdi lapamate-
riaalin/ruotimateriaalin toisistaan erottamista, saa ai-
kaan taloudellisen edun koska on oletettavissa, ettd ko-
kolehtimateriaalia voitaisiin ostaa halvemmalla kuin pui-

malaitoksen ruotimateriaali- ja lapamateriaalituotteet.

Keksinndén mukaan aikaansaatuihin lapamateriaaleihin voi-
daan soveltaa tavanomaisia menetelm&tapoja, jotka vastaa-
vat niitd menetelmdtapoja, joita sovelletaan tavanomai-
sella tavalla kdsiteltyyn leikattuun lapamateriaaliin.
Keksinndn mukaisen menetelmdn avulla tuotettuja lapamate-
riaaleja voidaan esimerkiksi hyvin tunnetulla tavalla
sekoittaa toiseen tupakointimateriaaliin tai toisiin tu-

pakointimateriaaleihin missd tahansa halutussa suhteessa,
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jolloin ainakin tdten saadun seoksen tupakointimateriaa-
lin p&dosa sopivimmin on keksinndn mukaan aikaansaatua
lapamateriaalia. Sellaisia tupakointimateriaaleja, joita
voidaan sis&llyttda sekoitukseen, ovat tupakkamateriaa-
1it, uudelleenkootut (rekonstituoidut) tupakkamateriaalit

ja tupakan korvikemateriaalit.

Kahta tai useampia keksinntn mukaan aikaansaatuja lapama-

teriaaleja voidaan sekoittaa kesken#in.

Amerikkalaistyyppistd (United States type) savuketdytema-
teriaalia sekoitettaessa voitaisiin sekoittaa yhteen 1.
sen tuotteen lapamateriaalifraktio, joka on saatu k&sit-
telem&llsd Burley-tyyppist& kokolehtitupakkamateriaalia
keksinndén mukaisen menetelmdn avulla ja 2. Se tuote, joka
on saatu kohdistamalla Virginia-tyyppiseen tupakanlehti-
materiaaliin, jonka kosteuspitoisuus on suufempi kuin
muutoskosteuspitoisuus, hienonnustoimenpide niin, ettad
tuote kdsittdd lapamateriaalihiukkasista ja ruotimateri-

aalihiukkasista koostuvan juoksevan seoksen.

Keksinndn mukaisen tuotteen ruotimateriaalifraktiota voi-
daan, lapamateriaalifraktiosta erottamisen jdlkeen, ké&si-
telld tavanomaisten ruotimateriaalin kdsittelymenetelmi-

en mukaan, tai se voidaan heitt&& pois.

Keksinntn paremmaksi ymm8rtd&miseksi ja sen helpommaksi
toteuttamiseksi viitataan seuraavassa esimerkin avulla

oheiseen piliirustukseen, jossa:

Kuv. 1 esittéd lohkokaaviota, joka liittyy tavanomaiseen,
savukaasukuivatun kokolehtitupakkamateriaalin kédsitte-

lyyn;

Kuv. 2 esittdd lohkokaaviota, joka liittyy keksinnén mu-
kaisen savukaasukuivatun kokolehtitupakkamateriaalin ka-

sittelyyn:;
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Kuv. 3 on pylvédsdiagrammi, joka esittdd hiukkasten muoto-~
kerroinarvoja (vaaka-akseli) suhteessa esiintymistihey-

teen, yhden miljoonan yksik&issd mitattuna, (pystyakseli)
tavanomaisella tavalla leikatun savukelapatdytemateriaa-

lin osalta;

Kuv. 4 on pylvidsdiagrammi, joka antaa saman tiedon kuin
kuvio 3 ja samassa mittakaavassa, mutta savuketdytemate-
riaalin osalta, joka on keksinndén mukaan aikaansaatua

lapamateriaalia;

Kukin kuviot 3 ja 4 muodostavien pylvédsdiagrammien vaaka-
akselilla esitetty muotokerroinarvo on yKsikkévdlin yli-
arvo. Téten esimerkiksi arvo "0,4" tarkoittaa, ettd vali
ulottuu pienimmistd, yli 0, 3:n menevdstd arvosta maksi-

maaliseen arvoon 0,4.

Kuv. 5 on hajontakuvio, joka esitt&838 hiukkaspituutta mil-
limetreissd (vaaka-akseli) suhteessa muotokertoimeen
(pystyakseli) kuvion 3 kohteena olevan tavanomaisen tiy-

temateriaalin osalta;

Kuv. 6 on hajontakuvio, joka esitt&d& hiukkaspituutta mil-
limetreissd (vaaka-akseli) suhteessa muotokertoimeen
(pystyakseli) kuvion 4 kohteena olevan tdytemateriaalin

osalta;

Kuv. 7 esitt8sd kuvioiden 3 ja 5 kohteena olevaa tavano-

maista tdytemateriaalimassaa; ja

Kuv. 8 esittdd8 kuvioiden 4 ja 6 kohteena olevaa taytema-

teriaalimassaa.
Kuviossa 1 viitenumerot tarkoittavat seuraavaa:

1 - Kosteuden s#itd/Kuivatus
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11

12

13

14

15

16

17

18

19

Hiekan poisto

Kosteuden sdatd

Puinti

Ruotimateriaali

Kuivatus

Pakkaaminen

Ruotimateriaali

Kosteuden s&dtd

Sekoittaminen

Valssaus

Leikkaaminen

Ruotimateriaalin kdsittely vedelld

Kuivatus

Lapamateriaali

Kuivatus

Pakkaaminen

Lapamateriaali

Kosteuden saatd

14
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20 - Sekoittaminen

21 - Leikkaaminen

22 - Kuivatus

23 - Sekoittaminen ja lis&iminen

24 ~ Leikatun tupakkamateriaalin varasto

25 Savukkeiden valmistus

Vaiheet 1-4, 5-7 ja 15-17 tapahtuvat tupakan viljelyalu-
eella kun taas vaiheet 8-14, 18-22 ja 23-25 tapahtuvat
savuketehtaassa, joka tehdas yleensd on kaukana tupakan

viljelyalueelta.

Vaiheissa 8-14 ja 18-22 guoritettu késittely muodostaa
tehtaan primaarisen lehtimateriaalin k&sittely-yksikén,
jota yksikkdd joskus kutsutaan primaarikdsittelyosastok-
si. Vaiheet 8-14 muodostavat yleensd "ruotimateriaalilin-
jan", ja vaiheet 18-22 muodostavat "lapamateriaalilin-

jan".

Sana "lisddminen" vaiheessa 23 koskee toisten tupakointi-
materiaalien mahdollista lisddmistd ruotimateriaali- ja
lapamateriaalilinjojen tuotteiden sekoittamisprosessiin.
Esimerkkej& tédllaisista liséttédvistd tupakointimateriaa-
leista ovat paisutettu tupakka ja uudelleenkoottu tupak-
ka.

Tulomateriaali vaiheessa 1 on vihre&dd kokolehtitupakkama-

teriaalia.

Kokonaisprosessia vaiheesta 1 vaiheeseen 25 voitaisiin
muunnella yksityiskohdista, mutta kuvio 1 esittd3& tyypil-
listd tavanomaista tupakanlehtimateriaalin k&sittelyad
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savuketidytemateriaalin aikaansaamigeksi
Kuviossa 2 viitenumerot tarkoittavat seuraavaa:

26 Kosteuden sddtd/Kuivatus

27 - Hiekan poisto

28 - Kuivatus

29 - Pakkaaminen

30 - Kokolehtimateriaali

31 - Kosteuden sdatd

32 - Sekoittaminen

33 - Hienontaminen ja lajitteleminen

34 - Ruotimateriaali

35 - Kosteuden sdiato

36 - Sekoittaminen

37 - Valssaus

.38 - Leikkaaminen

39 - Ruotimateriaalin kdsittely vedella

40 - Kuivatus

41 - Pirstottu lapamateriaali

42 - Kuivatus
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43 - Sekoittaminen ja lisddminen
44 - Puskurivarasto
45 - Savukkeiden wvalmistus

Vaiheet 26-29 tapahtuvat tupakan viljelyalueella ja vai-
heet 30-45 tapahtuvat savuketehtaassa.

Kosteudensdidtsivaiheet suoritetaan sellaisella tavalla,
ettd valtytdsdn tal pdsdasiassa valtytddn veteen uuttuvien

komponenttien poistamisesta.

Tulomateriaali vaiheessa 26 on vihredtd kokolehtitupakka-

materiaalia.

Seuraavassa tullaan esittdmddn yksityiskohtia keksintédodn

liittyvistda kokeista.
Koe 1

Tdssd kokeessa kdytetty tupakanlehtimateriaali oli yhta
ainoata laatua kanadalaista savukaasukuivatettua vihredta
kokolehtimateriaalia, joka ostettiin maatalouspaaleina ja
jonka kosteuspitoisuus o0li noin 18%. Paalit leikattiin
viipaleiksi leikkurin avulla edelld esitetyn "kokolehti-
materiaali"-mddritelmdén mukaisten suurten lehtimateriaa-
lierien aikaansaamiseksi, jolloin p#&osa eristd olivat

neoin 10-20 cm leveits.

Tdten saatu kokolehtimateriaali, jonka keskimd&drinen kos-
teuspitoisuus 0li noin 18%, sybtettiin t&mdn j&dlkeen oma-
painoisesti nimellissydttonopeudella 150 kg/h Quester-
kiekkohienontimeen (malli SM1l). Hienontimen pydrivéa
kiekkoa kdytettiin nopeudella 1000 k/min. Pybriva kiekko
ja liikkumaton "kiekko" tai levy, jotka olivat standardi-
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tyyppisi& mallia SM11l varten, k8sittivdt niiden toimin-
nallisista, vastakkaisista pinnoistaan sdteensuuntaisis-

ta, lineaarisista, ripamaisista ulkonemista kKoostuvan

kuvion.

Hienonninta kéytettiin nimellisell&d 0,15 mm:n kiekkoraol-
la, ja t&m&n jdlkeen 0,15 mm:n kiekkorakovdlein aina ni-
melliseen 0,6 mm:n kiekkorakoon asti. Hienontimen sis&ti-

laan sy&tettiin hdéyryd 1 bar paineella.

Kunkin kiekkorakoasetuksen yhteydess& saatu hienonnettu
tuote kéadsitti lapamateriaalihiukkasista ja vahingoittu-
mattomista ruotimateriaalikappaleista koostuvan seocoksen.
Kussakin tapauksessa lapamateriaalifraktion hiukkaskoko
middritettiin sellaiseksi, ettd lapamateriaalifraktiot,
ruotimateriaalikappaleista erottamisen jalkeén, olisivat
sopivia savukkeiden valmistamiseksi tavanomaisen savuke-
tankojen valmistuskoneen avulla. Ruotimateriaalikappaleet
olivat puhtaita, so. niihin ei j8&nyt mit&8n kiinnitty-

neitd lapamateriaaliosia.
Koe 2

Koe 1 toistettiin sillad erolla, ettd nimelliset kiekkora-
ot olivat 0,9, 1,2, 1,5, 1,8 ja 2,1 mm. Ndiden viiden
ajon avulla saadut tuotteet k#sittivédt jdlleen lapamate-
riaalihiukkasista ja vahingoittumattomista ruotimateriaa-
likappaleista koostuvan seoksen. Kiekkoraon suurenemisen
mydtd lapamateriaalifraktion hiukkaskoko kasvoi ja maari-
tettiin, ett&d ainakin suuremmilla kiekkoracilla suoritet-
tujen ajojen osalta tarvittaisiin jonkinasteista ylim&&-
rdistd koon pienentdmistd lapamateriaalifraktion saatta-
miseksi sopivaksi sen sydttédmiseksi savukkeiden valmis-
tuskoneeseen. Suuremmilla kiekkorakoasetuksilla joihinkin
ruotimateriaalikappaleisiin oli j&8nyt kiinnittyneita

lapamateriaaliosia.
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Koe 3

Koe 1 uusittiin kokolehtimateriaalin osalta, jonka kos-
teuspitoisuudeksi oli sdadetty 20%, ja 330 kg/h sydt-
tdnopeudella. Ajoja suoritettiin nimelliskiekkorakoase-
tuksilla 0,30 ja 1,20 mm. Nimelliskiekkoraon ollessa 0,30
mm tuote kdsitti perinpohjaisesti sekoittuneen, juokse-
van, lapamateriaalihiukkasista ja ruotimateriaalihiukka-
sista koostuvan seoksen. Nimelliskiekkoraolla 1,20 mm
saatu tuote sen sijaan oli keksinntn mukainen ja kasitti
lapamateriaalihiukkasista ja vahingoittumattomista ruoti-
materiaalikappaleista koostuvan seoksen. T&man perusteel-
la tehtiintiin se johtop&d&tos, ettd 20%:n kosteuspitoi-
suus oli pienempi kuin kokeen olosuhteisiin liittyvén
muutoskosteuspitoisuuden arvo silloin kun k&dytet&din 1,20

mm:n kiekkorakoa.
Koe 4

Koe 1 uusittiin kokolehtimateriaalin osalta, jonka kos-

teuspitoisuudeksi oli sdddetty 21%, ja nimelliskiekkora-
olla 1.05 mm. Tuote oli keksinntn mukainen ja k&sitti la-
pamateriaalihiukkasista ja vahingoittumattomista ruotima-

teriaalikappaleista koostuvan seoksen.
Koe 5

Témd& koe vietiin l&dpi kokeen 4 tavoin silli erolla, etta
kokolehtimateriaalin kosteuspitoisuudeksi s#&dettiin 24%.
Tuote kasitti perinpohjaisesti sekoittuneen, juoksevan,
lapamateriaalihiukkasista ja ruotimateriaalihiukkasista
koostuvan seoksen. Tdten vedettiin se johtopdidtds, etta
24%:n kosteuspitoisuus o0li suurempi kuin vallitsevan muu-

toskosteuspitoisuuden arvo.

Koe 6
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Tdssd kokeessa kidytetyt tupakkamateriaalit olivat kolmea
jdlkikuivatettua Zimbabwe-tyyppistd savukaasukuivatettua
laatua. Kukin laatu paaliviipaloitiin ja kolmea laatua
olevat kokolehtimateriaalit sekoitettiin tdmdn jadlkeen
kesken#ddn ja kosteuspitoisuus s&d8dettiin kohdearvoon 22%.
Sekoitus sydtettiin tém&n j&dlkeen nimelliselld, 300 kg/-
h:n sydtténopeudella Bauer 400 kiekkohienontimeen, jonka
kiekkorako oli 2,54 mm ja kayttonopeus 700 k/min kumman-
kin kiekon osalta. Kiekot olivat toiminnallisista pin-
noistaan varustetut s3teensuunnassa ulottuvista, lineaa-
risista, ripamaisista ulkonemista koostuvalla kuviolla.
T&ten saatu tuote kasitti lapamateriaalihiukkasista ja
vahingoittumattomista ruotimateriaalikappaleista koostu-
van seoksen. Lapamateriaalifraktio m&8ritettiin sopivaksi
savukkeiden valmistamiseksi tavanomaisen savuketankojen

valmistuskoneen avulla.
Koe 7

100 g:n otos tavanomaista amerikkalaistyyppistéd savukaa-
sukuivatettua leikattua lapamateriaalia seulottiin k&yt-
tdamdlld seulakoelaitetta, joka kdsittda laatikon, johon
on paddllekkdin sijoitettu viisi vaakasuoraa verkkoseulaa.
Verkkoseulojen nimellisaukkokoko ylhd&dltsd alaspdin on
1,98, 1,40, 1,14, 0,81 ja 0,53 mm. Seulakoelaite kisittaa
laitteen, joka liikuttaa laatikkoa ja siind olevia seulo-
ja edestakaisin. 100 g:n otos jaettiin tasaisesti yléseu-
lalle ja edestakaisen liikkeen aikaansaavaa laitetta kiy-
tettiin 10 minuutin ajan, jonka ajanjakson jélkeen nel-
jédlla ylemmdlls seulalla sijaitsevat materiaalifraktiot
otettiin talteen. Alimmalla seulalla oleva fraktio ja se
fraktio, joka oli l&dpdissyt alimman seulan, olivat hyvin
hienojakoista pdlyd eikid niitd otettu huomioon.

Neljén talteenotetun fraktion 0,5 g:n aliotoksia jaettiin
kukin omalle tasaiselle pinnalle niin, etti kukin lapama-
teriaalihiukkanen sijoittui védlimatkan p&8hdn muista
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hiukkasista. Kukin aliotos pantiin t&mé&n jalkeen alttiik-
si geometriselle analyysille kaytta&midlla Magiscan Image
Analyser mallia 2 olevaa laitetta, jota tuottaa Joyce -
Loebl. Analysaattori sdddettiin tietojen hankkimiseksi
hiukkaspinta-alan (kaksiulotteinen), pituuden (suurin

lineaarinen mitta) ja ymp8rysmitan osalta.

Téten hankittujen tietojen perusteella tuotettiin pylvés-
diagrammi, joka esittdd hiukkasmuotokerrointa suhteessa
esiintymistiheyteen (kuv. 3) ja hajontakuvio, joka esit-
t&d8 hiukkaskokoa suhteessa muotokertoimeen (kuv. 5).

Koe 8

100 g:n otos keksinn®n mukaisen tuotteen lapamateriaali-
fraktioté, joka tuote o0li saatu hienontamalla amerikka-
laistyyppista savukaasukuivatettua kokolehtimateriaalia
18%:n kosteuspitoisuudella Quester-hienontimessa 0,3 mm:n
kiekkoraolla, seulottiin kokeessa 7 yKksityiskohtaisesti
esitetylla tavalla. Nelja 0,5 g:n aliotosta neljalta
vlemm&ltd seulalta, so. pdlyvapaata aliotosta, analysoi-
tiin geometrisesti kokeen 7 mukaisella tavalla.

Tdten hankittujen tietojen perusteella tuotettiin muoto-
kerroin/esiintymistiheys-pylvdsdiagrammi ja pituus/muoto-

kerroin-hajontakuvio, jotka muodostavat kuvion 4 vast. 6.

Vertailu kuvioiden 3 ja 4 pylvadsdiagrammien v&lillas
osoittaa sen, ettd keksinndn mukaisen tuotteen lapamate-
riaalifraktio (kuv. 4) ominaisuuksiltaan poikkeaa hyvin
merkittidvdsti tavanomaisesta leikatusta lapamateriaalista
(kuv.3). Tamén suhteen voidaan esimerkiksi todeta, ettd
leikatun lapamateriaalin osalta noin 80% materiaalista,
pblyvapaasta materiaalista laskettuna, omasi muotokertoi-
men, joka oli 0,5 tai pienempi, kun taas keksintod kayt-
tamdlla saadun lapamateriaalin osalta noin 90% materiaa-

lista omasi muotokertoimen, joka on 0,5 tai suurempi.
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Kahden materiaalin merkittédvisti toisistaan poikkeavat

ominaisuudet voidaan my®ds helposti huomata kuvioiden 5 ja

6 perusteella.

Koe 9

Tavanomaista leikattua lapamateriaalia, joka oli kolmesta
jélkikuivatetusta Zimbabwe-laadusta koostuva seos, jonka
kosteuspitoisuus 0li noin 12% sijoitettiin 125 ml:n labo-
ratoriolasiin ilman ettd lasissa olevaan materiaaliin
kohdistettiin mitddn ulkopuolista tiivistdmispainetta.
Tamdn jadlkeen laboratoriolasi k&&nnettiin yldsalaisin
tasaisella vaakasuoralla pinnalla ja laboratoriolasi
poistettiin nostamalla sit8 pystysuunnassa. T&ten saatu
leikattua lapamateriaalia oleva massa on esitétty kuvios-
sa 7. Kuten kuvion perusteella voidaan todeta on materi-

aalin sortumiskulma noin 90" wvaakatason suhteen.

Koe 10

Koe 9 toistettiin kdytté&mdlld lapamateriaalia, joka oli
saatu aikaan keksinnén mukaisen menetelmdn avulla, kuten
sitd oli sovellettu samasta kolmesta Zimbabwe-laadusta
muodostuvaan kokolehtimateriaaliseokseen, jonka kosteus-
pitoisuus o0li noin 12,5%. Taten gsaatu materiaalimassa on
esitetty kuviossa 8. Sortumiskulma on noin 33" vaakatason

suhteen,

Kuvioita 7 ja 8 vertaamalla ndhdddn jdlleen hyvin selvéa
todiste tavanomaisen lapamateriaalin ja keksintda kdyt-
t&mdlld saadun lapamateriaalin hyvin erilaisista ominai-

suuksista.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelﬁé tupakanlehtimateriaalin kdsittelemiseksi,
jossa tupakanlehtimateriaali sydtetddn hienontimen 1l&pi,
joka kdsittdd ensimmidisen ja toisen lehtimateriaalin pie-
nennyselementin, materiaalin virtaustien ndiden element-
tien toisiaan kohti olevien pintojen v&liltd ja niiden
poikki, sekd kédyttdlaitteet nididen elementtien védlisen
suhteelligsen liikkeen aikaansaamiseksi, tunnettu siiti,
ettd tupakan lehtimateriaali on kokolehtimateriaalia,
joka k&dsittdd sekd tupakan lehden lapamateriaalia ettd
tupakan lehden ruotimateriaalia ja on alle muutoskosteus-
pitoisuuden olevassa kosteuspitoisuudessa, jolloin hie-
nontimen jdrjestely ja kdsittelyolosuhteet ovat sellai-
set, ettd hienontimesta poistuva tuote on lapamateriaali-
hiutaleista ja pééésiassa vahingoittumattomista ruotima-
teriaalikappaleista koostuva juokseva seos, jossa lapama-
teriaalifraktio on oleellisesti sellaisenaan sovelias

sisdllytettividksi tupakointitarvikkeisiin.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menet&lmd, tunnettu
siitd, ettd lapamateriaaliliuskoja sydtetd&dn hienontimeen
yhdessd kokolehtitupakkamateriaalin kanssa.

3. Jonkin edellisistd patenttivaatimuksista mukainen me-
netelmd, tunnettu siitd, ettd hienontimeen sydtetty tupa-
kanlehtimateriaali sydtetd&n siihen omapainoisesti.

4. Jonkin patenttivaatimuksista 1-3 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd kdytetdidn ainakin yhtd kiekkomaista

elementtii.

5. Jonkin patenttivaatimuksista 1-3 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd kidytetdidn hienonninta, jossa toisi-
aan kohti olevat pinnat ovat olennaisesti kartiomaiset.

6. Jonkin patenttivaatimuksista 1-5 mukainen menetelmi,
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tunnettu siitid, ettd kdytetddn hienonninta, jossa toisi-

aan kohti olevat pinnat kdsittdvdt ulkonenia.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd kdytetddn hienonninta, jossa ulkonemat ovat
rakenteeltaan pddasiassa lineaarisia ja ovat sijoitetut

kohtisuoraan elementtien suhteellisen liikkeen suuntaa

vastaan.

8. Jonkin patenttivaatimuksista 1-7 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd kdytetddn hienonninta, jossa kdytto-
laitetta voidaan kdyttdd vain toisen elementin kdyttdmi-

seksi.

9. Jonkin patenttivaatimuksista 1-7 mukKainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd kdytetddn hienonninta, Jjossa kdytts-
laitetta voidaan kiyttdd kummankin elementin kdyttdmisek-

si.

10. Jonkin patenttivaatimuksista 1-9 mukainen menetelni,
tunnettu siitd, ettd hienontimessa elementtien vidlisend
suhteellisena liikkeend kdytetddn suhteellista pydrimis-

liikettd.

11. Jonkin edellisistd patenttivaatimuksista mukainen
menetelmd, tunnettu siitd, ettd tuotteen lapamateriaali-
fraktiota ei sydtetd toista kertaa sanotun hienontimen

l&pi.

12. Jonkin edellisistd patenttivaatimuksista mukainen
menetelmd, tunnettu siitd, ettd pienpaineista hdyryd saa-
tetaan kosketukseen lehtimateriaalin kanssa sen kulkiessa

hienontimen 1&pi.

13. Jonkin edellisistd patenttivaatimuksista mukainen
menetelmd, tunnettu siitd, ettd lehtimateriaalin vir-

tausta sanottuun hienontimeen ja sen ldpi edesautetaan
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ylldpitdmdlld alennettua ilmanpainetta laitteen tuoteme-
non kohdalla.

14. Jonkin edellisistd patenttivaatimuksista mukainen
nenetelmd, tunnettu siitd, ettd ennen lehtimateriaalin
sydttdmistd hienontimeen kédsitellddn lehtimateriaalia tai

sen osaa savun modifioimisaineella.

15. Jonkin edellisistd patenttivaatimuksista mukainen
menetelmd, tunnettu siitd, ettd tuotteen lapamateriaali-
fraktio saatetaan alttiiksi tupakan paisutuskédsittelylle.

16. Jonkin edellisistd patenttivaatimuksista mukainen
menetelmd, tunnettu siitd, ettd tuotteen lapamateriaali~

fraktio siséllytetaan tupakointitarvikkeisiin.

17. Patenttivaatimuksen 16 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd tuotteen lapamateriaalifraktio sisdllytetdin

savukkeisiin.

18. Patenttivaatimuksen 16 mukainen menetelmi, tunnettu
siitd, ettd tuotteen lapamateriaalifraktio sis#llytetdin

sikareihin.

19. Patenttivaatimuksen 16, 17 tai 18 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd tuotteen lapamateriaalifraktio syo-

tetddn tupakointitarvikkeiden valmistuskoneeseen.

20. Patenttivaatimuksen 19 mukainen menetelmi, tunnettu
siitd, ettd tuotteen lapamateriaalifraktio saatetaan en-
nen sen syodttdmistd valmistuskoneeseen alttiiksi enint#din

vdhdiselle hiukkaskoon lisdpienennykselle.

21. Jonkin patenttivaatimuksista 16-20 mukainen menetel-
md, tunnettu siitd, ettd tuotteen lapamateriaalifraktio
-ennen sen sisdllyttadmistd tupakointitarvikkeisiin sekoi-

tetaan toiseen tupakointimateriaaliin.
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22. Tupakointitarvike, tunnettu siitid, ettd se kasittdd
tupakointimateriaalia, joka on jonkin patenttivaatimuk-
gista 1-15 mukaisen tupakanlehtimateriaalin késittely-

menetelmdn tuote.

23. Patenttivaatimuksen 22 mukainen tupakointitarvike,

tunnettu siitd, ettd se on savuke.

24. Patenttivaatimuksen 22 mukainen tupakointitarvike,

tunnettu siitd, ettd se on sikari.

25. Tuote, tunnettu siitd, ettd se kdsittdd lapamateri-
aalihiukkasista ja p&ddasiassa vahingoittumattomista ruo-
timateriaalikappaleista koostuvan seoksen, joka seos on
oleellisesti kokolehtitupakkamateriaalia muutoskosteuden

alittavassa kosteudessa hienontimen lédpi sydttdmélld saa-

tu tuote.

26. Patenttivaatimuksen 25 mukainen tuote, tunnettu sii~
td, ettd sen lapamateriaalifraktion sortumiskulma, sano-
tuista ruotimateriaalikappaleista erottamisen jilkeen, ei
ole suurempi kuin noin 45° vaakatason suhteen.

27. Patenttivaatimuksen 26 mukainen tuote, tunnettu sii-
td, ettd sanottu sortumiskulma ei ole suurempi kuin noin

35° vaakatason suhteen.

28. Patenttivaatimuksen 25, 26 tai 27 mukainen tuote,
tunnettu siitd, ettd noin 70% tai enemmdn lapamateriaa-
lifraktion pdlyvapaista hiukkasista omaa muotokertoimen,

joka on 0,5 tai suurempi.

29. Patenttivaatimuksen 28 mukainen tuote, tunnettu sii-
td, ettd noin 80% tai enemmdn sanotun lapamateriaalifrak-
tion pdlyvapaista hiukkasista omaa muotokertoimen, joka

on 0,5 tai suurempi.
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30. Jonkin patenttivaatimuksista 25-29 mukainen tuote,
tunnettu siitd, ettd tuotteen lapamateriaalifraktion
Borgwaldt-tdyttdarvo on pienempi kuin verrattavissa ole-

van tavanomaisen leikatun savukelapatdytemateriaalin vas-

taava arvo.

31. Tupakointitarvike, tunnettu siitd, ettd se kdsittii
jonkin patenttivaatimuksista 25-30 mukaisen tuotteen.

32. Patenttivaatimuksen 31 mukainen tupakointitarvike,

tunnettu siitd, ettd se on savuke.

33. Patenttivaatimuksen 31 mukainen tupakointitarvike,

tunnettu siitd, ettd se on sikari.
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