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Eljaréds és berendezés dohanyfistszlrd anyag eldallitésara

A taldlmény térgya eljaras és berendezés dohanyflistszird
anyag (filteranyag) elédllitédsédra. Az eljadrds és berendezés
vizben oldhatd poliszacharid tartalmi, extrudalt
dohényfistsz{rd anyag extruddléds utdni kezelésére szolgdl.

Mikdzben az extruddlt terméket egy extruderszerszamtdl (2)
egy végéeszkézhézA(6) széllitj&k, az extrudalt terméket (7) me-
legit%ﬁk, alakitj&k és hﬁt;ﬁk a kivant méretd és a kivant fizi-
kai jellemzb6kkel rendelkezd dohényfiistszlrd anyag eldallitéasa
végett.
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Eljdréds és berendezés dohényflstszlird anyag eldallitaséra

A taldlmany tdrgya eljards és berendezés dohanyflistszlrd
anyag (filteranyag) elddllitasdra. Az eljaras és berendezés
extruddlt dohanyfistszlird anyag extruddléds utdni kezelésére
szolgal.

Az "extrudadlds utani kezelésen" itt az extruder
extruderszerszamat kozvetlenil elhagyd extruddlt anyag (vagy
extruddtum) kezelését értjuk.

Az extrudalasi médszerek az élemiszeriparban és a mianyag-
iparban j6l1 ismertek. Az élelmiszeriparban az extrudalt termé-
kek extrudédléds utani kezelése gyakran abbdl all, hogy az
extrudalt terméket majdnem kdézvetlenil az extruddlas utédn le-
vagjdk, majd a levagott extrudadlt terméket tovabbi kezelésnek
vetik ala, igy példaul megsiitik. ami gyakran tovabbi
térfogatndvekedést okoz. Ha az extrudidlt élelmiszeripari termé-
ket, példaul spagettit, nem vagjék koézvetlenll az extrudalés
utan, akkor az extrudalt terméket rendszerint nagyjabdl végle-
ges atméréjére extrudaljédk. Az élelmiszeripari termékeknél al-
taldban nem szigoruak az extruddléds utdni méretek vagy alak
iradnt tamasztott kovetelmények. A mlanyagiparban az extrudalt
termékeket, igy példaul mlanyagcsoveket, stb. altalédban az
extruderszerszam méretére extrudédljdk, és mar csak hltésre van
szikség a mar extruddlt termék alakjénak és méretének allandd-

sitdsdhoz. A hiitést ebben az esetben rendszerint Ggy végzik,



« hogy az eldére meghatdrozott méretd extruddlt terméket példaul
vizflirdén vezetik at.

A dohanyiparban az a kovetelmény &ll fenn a szlr8anyagok
irdnt, hogy a szerszamot az extruddlas utén elhagyd extrudalt
termék habosodjon vagy expandalddjon, hogy igy a szlrdanyagon
dtszivott dohanyfiistben hatékonyan csdkkenjen a fist bizonyos
részecske alakl Osszetev8inek mennyisége. Tovabbi kdvetelmény
olyan szlr6anyagrudacska elédllitdsa, amelynek a kerilileti mére-
te és a nyomasesési jellemzdi allanddak. Ezek jellemzik a do-
hanyiparnak az extruddlt dohdnyfiistszlré anyagok irant tamasz-
tott specidlis kovetelményeit. Ezek a kovetelmények, amelyek a
dohanyfistszlrd anyagok eldidllitasédra vonatkoznak, problémékat
okoznak az extrudilési technoldgus szamdra, mivel ilyenek az
élelmiszeripari vagy mlanyagipari extruddlaskor nem jelentkez-
nek.

Taldlmanyunk célja eljaras olyan &llandd méretl vagy alaku
szliréanyagdarab el&dllitaséara, amelybdl elfogadhatd nyomasesési
jellemz8kkel rendelkezd dohényfistszlrd elemeket lehet gyérta-
ni.

Taldlmanyunk tovabbi célja lebonthatd (degradalhatd)
dohéanyfistszlrd anyag. A "lebonthatd" kifejezésen itt azt ért-
jik, hogy minden vizben oldhaté vagy vizben diszpergalhatd Osz-
szetevd o0ldddik vagy diszpergdlddik, és a vizben oldhatatlan
vagy a vizben nem diszpergdlhatd Osszetevdk viz hozzaadasakor
nem képeznek megolvadt amalgamdcidt. A fizikai alak megvalto-
zik, mivel az extrudalt termék szilardsdga és alakja a viz

és/vagy napfény hatdséra csdkken, illetdleg megvaltozik.



A GB 2 205 102 szami nagy-britanniai szabadalmi leiréds mi-
anyagot, poliszacharid anyagot és vizet tartalmazd, habositott
szlir6anyag eldadllitdsara szolgdld eljarast ismertet. Ennek az
eljarasnak a terméke azonban nem bonthaté le a fentebb meghatéa-
rozott értelemben. Ez a szabadalmi leiras keveset foglalkozik
az extrudadlds uténi folyamatokkal, amelyeken az ilyen termék
atmehet.

Az US 2,806,474 sz&mi amerikai egyeslilt &llamokbeli szaba-
dalom is poliszacharid tartalmi, nem habositott anyag el6alli-
tadsadra szolgald eljarast és berendezést ir le. Az anyagot du-
gattyus extruderrel a kivant keriiletre extrudaljak. H6t alkal-
maznak az Osszes viz eltavolitasara és az extrudalt rudacska
megszilarditésara. A poliszacharid anyagot arra hasznaljak,
hogy a milanyag részecskéket érintkezési pontjaikon Osszetapasz-
szdk. Sem a GB 2 205 102 sza&mG nagy-britanniai szabadalmi le-
irds, sem az US 2,806,474 szami amerikai egyesilt &llamokbeli
szabadalom nem tér ki a habositott, poliszacharid tartalmu
extrudalt termék mesterséges hiitésére vagy egy meghatarozott
hémérséklettartomanyra, amelyben az extrudadlt termék alakitasa
bekévetkezik.

Az US 4,279,848 szami amerikai egyesiilt allamokbeli szaba-
dalom, az 525 632 szami svajci szabadalom és a GB 2 015 921
szamQl nagy-britanniai szabadalom kiildénb6z& extrudalas utéani be-
rendezéseket ir le poliszacharidot nem tartalmazé szlrdtermé-
kekhez. Az ezekkel a szabadalmakkal megoldandd problémak kidlén-
bdznek a jelen szabadalmi bejelentéssel megoldandd problématdl,

mivel a jelen szabadalmi bejelentés szerinti, extrudalas utani



- eljérassal &llandd alaku és méretd, elfogadhatd nyomasesési
jellemzb6kkel rendelkezd, habositott poliszacharid tartalmi
extrudalt terméket allitunk elé.

A feladatot a dohéanyflistszlrd elemek elbadllitédsara hasz-
nalt, vizben oldhatdé poliszacharid tartalmi, lebonthatd,
extrudalt dohéanyfiistsz{irdé anyag extrudaléds uténi kezelésére
szolgdld eljards tekintetében a talalmany értelmében Ggy oldjuk
meg, hogy annak lépései a kovetkezdk:

- az extruddlt terméket egy extruder extruderszerszamatdl
egy vagdbberendezéshez tovabbitjuk,

- az extrudalt termék szadllitédsa kozben szikség esetén a
felesleges nedvességet abbdl eltavolitjuk,

- az extrudadlt terméket az alakitdsédhoz alkalmas hdémérsék-
letre melegitjik,

- az extrudadlt terméket lényegében a kivant kerilleti mé-
retre alakitjuk; az extruddlt termék kiilsé feliletének hémér-
séklete az extrudalt terméknek az alakitd berendezésbe vald be-
lépésekor 50 és 200°C kdzott van,

- az alakitott extrudidlt terméket eldére meghatdrozott véa-
gasi hémérsékletre hdtjuk, és

- az alakitott extrudalt terméket szlrbelemnyi hosszokra,
ennek a hossznak a tobbszordseire vagy mas kivant hosszokra
vagjuk.

A feladatot vizben oldhatd poliszacharid tartalmG, lebont-
hatd, extruddlt dohdnyflistsz{ird anyag extruddlds utani kezelé-
sére szolgald berendezés tekintetében a talalmany értelmében

ugy oldjuk, hogy a berendezés tartalmaz:



- egy extruderszerszammal elldtott extrudert,

- tovébbitbeszkdzt az extrudalt termék szallitasara, amely
az extruderszerszambdél kilépd extrudadlt termék extruddlasi se-
bességéhez véaltoztathatd sebességgel mikodtethetd,

- fit8eszkdzt az extrudalt termék melegitésére a felesle-
ges nedvességnek az extruddlt termékbél vald eltavolitasa vé-
gett, ha ez sziikséges,

- alakitdbeszkdzt az extrudadlt termék alakitédsara; az
extrudalt termék kilsé feliiletének hdémérséklete az extrudalt
terméknek az alakitdeszkdzbe vald belépésekor 50 és 200°C ko-
zOtt van,

- h{it8eszkdzt az extruddlt termék hiltésére, és

- vagbeszkdézt, amely az alakitott extrudalt terméket szl-
réelemnyi hosszokra, ennek a hossznak a tobbszordseire vagy mas
kivant hosszokra vagja.

A vizben oldhaté poliszacharid tartalmi extruddlt termék

o

0-90 % milanyagot vagy szervetlen anyagot, 5-100 % vizben oldha-
tod poliszacharid expandald kézeget és 0-50 % koétdanyagot tar-
talmazhat. Egy madsik valtozat szerint a vizben oldhaté
poliszacharid tartalmi extruddlt terméknek az EP 94301642.8
szamu eurdpai szabadalmi bejelentésben leirt barmilyen Osszeté-
tele lehet. A vizben oldhatd poliszacharid anyag lehet keményi-
t&, médositott keményitd, celluldz kdtdanyag vagy mdédositott
cellulédz ko6tdanyag.

Az extrudalt termékbdl a felesleges nedvességet elényds

moédon fltési lépéssel tavolitjuk el. A fdtési 1lépés elmaradhat,

ha az extrudalt terméket olyan mdédszerrel, példaul vakuumosan



- légtelenitett extruderrel extrudaljuk, amely az extrudaldsi ke-
veréket még az extruddlads eldétt hatékonyan szédritja, vagyis an-
nak nedvességtartalmédt csdkkenti. Egy mésik valtozat szerint az
extrudalt termék akkora nedvességtartalommal extrudalhatd, ami
nem igényel f{tési lépést az extruddlas utdni kezelési szakasz-
ban.

Az extrudalt terméket szallitd tovabbitdeszkdz arra szol-
gal, hogy elvonszolja az extrudidlt terméket az extruder szer-
szamatdl. A tovabbitdeszkdz jarathatd ugyanazzal a sebességgel,
mint az extrudalt termék extruddlédsi sebessége az extrudernél,
vagy jarathatd nagyobb sebességgel, mint az extrudalt termék
extruddlédsi sebessége az extrudernél. A tovabbitdeszkdz mikdodé-
si sebessége elényds moédon régzitve van, de szabalyozasi célok-
b6l valtoztathatdé. A tovabbitdeszkdz mikodési sebessége eldnyds
médon Ossze van kdtve egy, az extrudédlt termékhez hozzirendelt
fizikai mérdrendszerrel, példiul az extruddlt termék atmérdjét
mérd rendszerrel. Egy alkalmas visszacsatoldsi rendszer lézeres
mikrométert tartalmazhat.

Az extruddlt terméket szallitd tovabbitdeszkdz egy vagy
tdbb részeszkozbdl allhat, amelyek az extruddlt terméket el-
szallitjdk az extrudertél. Az extruddlt terméket szallitd
tovébbitbdeszkdz tartalmaz egy végtelenitett, példaul hajlékony
szalagot, amelyben alkalmas médon az alakitdeszkdzt elhagyd
alakitott extrudalt termék méretével megegyezd vagy annal ki-
sebb méretd hornyok vannak. Egy masik valtozat szerint az
extruddlt terméket sz4dllitd tovabbitdeszkdz egy perfordlt sza-

lag lehet. Az ebben 1lévd lyukak lehetdédve teszik, hogy a fitd-



- eszkézt8l Jo6vd meleg levegd vagy a hilitdeszkdztdl jové hideg le-
vegs melegitse vagy hiltse a perforadlt szalagon lévd extrudalt
terméket. A perfordlt szalag lehet egy hald. Egy tovabbi valto-
zat szerint az extruddlt terméket sz411litd tovabbitdeszkdz egy
sor gérgét tartalmazhat. Az extruddlt terméket szallitd
tovabbitdeszkdz ismét tovabbi véltozata egy légparnas eszkdz.

Valamennyi fenti esetben az extruddlt terméket szallitd
tovabbitbeszkdz eldnyds mdédon haladéasi irényban az
alakitdeszkdz utén van elhelyezve. Az extruddlt terméket szil-
1itd tovabbitdeszkdz vagy egy extrudalt terméket sz4dllitd
tovabbitbeszkdz emellett elhelyezhetd az alakitdeszkdz eldtt
is. Az extruddlt terméket szallitd tovébbitdeszkdzt nem kell
feltétleniil az extruddlt termék némi hltése elétti helyen elhe-
lyezni.

Ha az extruddlt terméket szAallitd tovabbitdeszkdz egy haj-
lékony szalag, akkor ez lehet az alakitdeszkdéz is, ami az
extruddlt terméket lényegében a kivant kerileti méretre alakit-
ja.

A felesleges nedvességet az extruddlt termékbdl eltavolitd
eszkdz elédnyds mdédon fltbeszkdz. A fltdeszkdz eldnyds mdbdon
forrd levegds fuvogép. A levegdt eldnyds mddon 85-300°C, alkal-
mas médon 85-130°C, és még eldnydsebb médon legalabb 100°C hé-
mérsékletre melegitjik. A forrd levegdt eldényds mdébdon Ugy ira-
nyitjuk, hogy ellendramban, azonos iradnyban vagy keresztirany-
ban aramoljon a tovabbitott extruddlt termék iranyaba. Mas val-
tozatok szerint mikrohulldmu, infravérds vagy radidfrekvencias

f{itést lehet haszndlni kelld mennyiségld felesleges nedvességnek



- az extrudalt termékbdl vald eltdvolitdsara. Tovabbi alternativ
fitbBeszkdz az extrudadlt terméket kdériilvevd flitdkdpeny. A fGtd-
eszkdz lehet a berendezés elsd része, amelyikkel az extrudédlt
termék taladlkozik, még akkor is, ha az extruddlt termék vonszo-
ladsi feltételek k&zdtt van.

Az alakitdeszkdz elbnyds moédon egy fémtdmb, amelynek a ki-
vant keriileti méretre sz(kild szajnyildsa van. Egy masik valto-
zat szerint az alakitdeszkdzt egy garnitira képezi, amely az
extruddlt termék hajlékony szalaggal alakitja és méretre hozza.
Egy tovabbi valtozat szerint az alakitdeszkézt egy vagy tobb,
szabalyozott hémérsékletd hornyos goérgd képezi. A hornyok suga-
ra a gorgé tengelyének egyik végétél a gbrgé tengelyének masik
vége felé csokken. Haszndlni lehet egylttmikdédé hornyos iker-
gérgéket is, amelyek forgd méretrehozd szerszamot képeznek. Egy
ismét tovabbi valtozat szerint az alakitdeszkdz lehet egy va-
kuumformédléd késziilék. A kivantnadl kisebb atmérdre extrudéalt
terméket egy vakuumformald késziléken lehet atvezetni és va-
kuummal a kivant méretre expandalni. Az extrudalt termék bizo-
nyos szaritéasa egyidejlleg vagy valamivel késdbb végezhets.

Az alakitbeszkdz elbnyds médon tartalmazhat hitdeszkozt,
példaul levegbkeringtetd vagy vizkeringtetd hiitdeszkozt. Az
alakitoeszkdznek lehet egy hitdeszkdzként mikodd szakasza, ugy-
hogy az extrudalt termék mdr vagasra alkalmas hémérsekleten
hagyja el az alakitdbeszkdzt.

A hit8eszkdz alkalmas mdédon hideg vagy kornyezeti levegdt
bejuttatd eszkézt, példédul hideg levegds fuvdgépet, vagy olyan

eszkdzt tartalmaz, amely az extruddlt terméket hitott fellle-



- ten, példiaul egy hitékdpenyen vagy alakitd szerszamon viszi a&t,
ami lehet vizh{tétt, hltbkdzeggel hltoétt vagy Peltier-effektus
révén hitott.

A vagbeszkoz lehet tanyérvagd, hengeres vagd, becsipd vagd
vagy lézeres vagd, vagy a hagyomanyos cigaretta- és
filtergyartd gépeken haszndlt vagdeszkdz. Az alakitott
extruddlt termék darabolhaté mondjuk 1 m hosszu darabokra, és
tdbb vagbeszkdzre vezethetd.

Az extruder eldényds mbédon vakuumos légtelenitd rendszerrel
van ellatva. Vakuumos légtelenités hasznalhatd a szerszambdl
kilépsé extruddlt termék nedvességtartalmanak szabalyozésara. Ez
szlkségtelenné teheti, hogy a felesleges nedvességet fdtd 1lé-
pésben tavolitsuk el. Célszerl tovabbad olyan eszkbzOket alkal-
mazni, amelyek biztositjdk, hogy az extruddlt termék azon a hé-
mérsékleten maradjon, amelyen az alakitdbeszkSzbe vald belépés
eldétt hajlithatod.

Az extrudalt termék hémérséklete az extruderszerszam kime-
netén eldnyds médon 90°C és 200°C kozdtt, még eldnydsebb mddon
100°C és 150°C kozd6tt van. Az extruddlt termék fltésének szaka-
szaban az extrudalt termék hémérséklete eldnyds mddon 50°C és
200°C kozott, célszerlen 80°C és 100°C kozdtt van. A fitdlevegd
eldényds mdédon melegebb, mint az extrudalt anyag, hogy a nedves-
séget el lehessen téavolitani beldéle. A fitélevegd eldnyds mbddon
legaldbb 10°-50°C-kal, célszerlen 10-30°C-kal melegebb, mint az
extrudalt termék hémérséklete.

Az alakitdeszkdzbe belépd extruddlt termék kilsd feluleté-

nek hémérséklete célszerlen 80°C és 100°C kozdtt van, és kb.
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100°C lehet. Az alakitdeszkdzbdl kilépd extrudalt termék kiilsd
feliiletének hémérséklete olyan alacsony lehet, mint kb. 40°C,
ha az extrudalt termék csak némi hiitést kap egy vizhltésd
alakitdeszkoztdl. Az extrudalt termék kilsé feliiletének hémér-
séklete kb. 30°C lehet, ha az extruddlt terméket egy egységben
alakitjuk és hitjik az eldre meghatdrozott vagasi hémérséklet-
re.

Egy madsik valtozat szerint az alakitdbdeszkdznek szabdlyo-
zott hémérsékletgradiense lehet az alakitd szerszam mentén vagy
az alakitdeszkdzben 1évd szlkild szadjnyilds mentén. A
hémérsékletgradiens eldényds mdédon magas az alakitdeszkdz alaki-
tasi végénél vagy szUkildé végénél, és fokozatosan csdkken a
hatsd vég felé.

Az el8re meghatdrozott vagédsi hdémérséklet eldnyds mddon
40°C-n&l alacsonyabb, és még eldnydsebb médon 30°C-ndl alacso-
nyabb. Ez biztositja, hogy az alakitott, extrudalt
dohanyfistszlrd anyag megtartja alakjat vagy keriileti méretét,
és fizikai jellemzd8i, példaul a nyomasesés, lényegében valto-
zatlanok maradnak.

Az extrudadlt terméket szallitd tovabbitdeszkdz 5-600
m/perc sebességgel jarhat. A tovabbitdeszkdz sebességét az
extrudert8l kivant teljesitménynek megfelelden hatarozzuk meg.
Az extrudalt termék fizikai jellemzdi ugy valtoznak, ahogyan az
elvonszoldsi sebesség az extruderszerszampdl kilépd extrudalt

termék sebessége felett valtozik.
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Az extrudalt dohanyfistszird anyag hosszra vagott darabja-
it bunkerba lehet bevezetni, hogy az filterfelrakdé gépre ada-
golja.

Tobb extruderszerszamot is lehet alkalmazni. Ez megfeleld-
en noveli az extruder kibocsatdképességét.

Taldlmadnyunkat annak az extruddléas utédni kezeld berendezés
példaképpeni kiviteli alakja kapcsan ismertetjiik részletesebben
abrank segitségével, aholis az

1. &bra egy extruder és egy extruddlds utdni 1 kezeld be-
rendezés.

Az 1 kezeld berendezés dohdnyfilstszlird filterelem keményi-
tét tartalmazéd dohanyfistsz{ird anyagdhoz kiloéndsen alkalmas. Az
1 kezeld berendezés a 2 extruderszerszam utdn elhelyezett 3 fii-
tbeszkdzt, 4 alakitdeszkdzt, az extrudilt terméket sz&llitd 5
tovabbitdbeszkdzt és 6 vagdeszkdzt tartalmaz. A 3 fltbeszkdzt
egy forrd levegds fuvdgép képezi, amely kb. 100°C-os forrd le-
vegdt szolgaltat, ami kihajtja a felesleges nedvességet a 7
extrudalt termékbdl. A BC21 Clextral tipusi extruderbdl
extrudédlt 7 extruddlt termék 65 % celluluz-acetat pehely, 24 %
kukoricakeményitd és 11 % hidroxipropil-celluldz keveréke. 25
%-0s vizes glicerinoldatot taplaltunk a kadba 1,14 liter/éra
mennyiségben. Az adagolédsi sebesség a kadon at 8,86 kg/éra
volt. A 2 extruderszerszdm kér alaka, az atmérdéje 6 mm és a
szerszamkilépési hémérséklet 115°C volt. A hémérsékletprofil a
kadban 65°C, 85°C és a kad végsd szakaszaban 115°C volt.

Az 5 tovéabbitdeszkdzt két egylittmiikdédd 8 hornyos szalag

képezi. A horonysugarak egyutt névlegesen 8 mm-t képeztek. A 8
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hornyos szalagok ugy mikddhetnek, hogy a 7 extrudalt terméket
elhGzzadk az extruderszerszamtdl, vagy elvonszoljdk az extrudalt
terméket badrmilyen valasztott sebességgel. Az 5
tovabbitdeszkdzt 15 m/perc sebességgel jarattuk. Valtoztathatd
sebességl motorral barmilyen szabdlyozott sebességgel jératha-
td. A tovabbitdeszkdz sebessége a kivénalomnak megfelelden, a
termék kivant jellemzd&itdl fliggéen szabdlyozhatd. A sebesség
valtozdsat egy visszacsatold rendszer szabalyozhatja, ami pél-
dadul az extrudalt termék egy fizikai jellemz&jét észleli. Az
alakitdsi 1lépés utan bekdvetkezhet a 7 extrudalt termék némi
nyulasa.

Az adott feltételek kdzdtt az 5 tovabbitdeszkdzt eldnyds
médon 10-20 m/perc sebességgel jarattuk. Ennél jéval nagyobb
tovdbbitédsi sebesség is haszndlhatd az alkalmazott extrudertél,
a kivant kibocsatastdl és az extrudédlt terméktdédl vart fizikai
jellemz&ktdl figgben.

Ebben a kiviteli alakban a 4 alakitdeszkdz egy vizhltéses
9 fémtoémbdét tartalmaz, amelynek van egy szlkilé 10 szidjnyilésa.
A 10 szédjnyiléds 8 mm névleges atmérdére szdkil. A 4
alakitdeszkdzbe belépd 7 extruddlt termék kilsd feliletének hd-
mérséklete kb. 100°C. Ezen a hémérsékleten az extrudalt termék
még hajlékony és hajlithatd. Az extrudalt termék kilsd felile-
tének hémérséklete a 4 alakitdeszkozbdl vald kilépéskor kb.
60°C. Megallapitottuk, hogy a 7 extrudalt terméket a vagas
elétt elSre meghatarozott vadgasi hémérsékletre kell hiteni.
hogy &llandd fizikai jellemzdékkel rendelkezd rudacskadarabokat

kapjunk. Az eldre meghatdrozott vagdsi hémérséklet a jelen ki-
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- viteli alakban alkalmazott O6sszetétel esetén az extrudilt ter-

mék egész testében kb. 30°C.

Az alakitott és végott extruddlt terméket ezutdn - rend-
szerint egy filterelem hossza valamely tObbszdrdsével megegyezd
hosszUsagl darabokban - nem abrazolt filterfelrakd gépre ada-
goljuk, esetleg egy tarold bunkeren at.

Egy méasik kiviteli alakban a tovadbbitdeszkdzt egy sor gdr-
g8 képezheti. GOrgdgarniturdkat lehet elhelyezni a fltdeszkdz
eldétt és utédn, valamint az alakitdeszkdz utédn, ugyhogy az
extruddlt termék hordozva van az extruddlds uténi kezelés vala-
mennyi szakaszéban. A tovabbitdeszkdz gorgbdi kivénat szerint, a
kezelési folyamatban elfoglal helyiktél figgden fdthetdk vagy

hithetdk.

1. PELDA

Az extruddlt terméket szallitd tovabbitdeszkdz vonszolési
sebessége dltal az extruddlt termék fizikai jellemzbire kifej-
tett hatds tisztézdsa végett hdrom sorozatot készitettiink a be-
rendezés leirt elsd kiviteli alakjdban. Az extruddlasi feltéte-
lek és az Osszetétel azonosak voltak, azzal a kivétellel, hogy
25 tomeg%-o0s vizes glicerinoldat esetében a glicerin adagolési
sebessége 1,08 liter/d6ra volt és az extruderszerszéam atmérdje

5,5 mm. A részletes eredmények az 1. tédblazatban taldlhatdak.
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1. tabléazat
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A sorozat széama 20/1/94/01 20/1/94/02 20/1/94/03
Vonszoladsi sebességq, 12.9 15.5 11.3
m/perc

Visszanyomas, bar 7 7 8
Kitermelés, g/perc 159 155 156
Az extruddlt termék

nedvességtartalma, % 8.44 7.95 8.36
Az extrudélt termék

glicerintartalma, % a 4.47 4.58 4.32
szaraz tomeg alapjan

Toémeg, mg/108 mm

rudacska 1420 1180 1720
Kerilet, mm 25.60 25.59 27.45
Nyomdsesés, vo.mm/108

mm rudacska 594 435 689
Erésség, % 89.89 87.96 92.33
Stirdség, mg/cm3 252 210 266

A taldlmany szerint eldallitott,

poliszacharid tartalmu,

bositott,

hanyfist atszivasat,

nyitott cellaszerkezet,

vizben oldhatd

extrudalt dohanyflstsziréd anyag egy ha-
amely lehetévé teszi a do-

szlri a dohanyflist részecske alakl anyagéat

és a kornyezet természetes i1id&jaradsi feltételei kozdtt lebom-

lik.

Ha az eljarast két szerszamnyilassal ellatott

extruderszerszammal valédésitjuk meg,

pott extrudalt termék lényegében hasonld.

akkor a két szerszambdl ka-




SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Eljaréds dohanyfiistszliré elemek elddllitdsara hasznalt,
vizben oldhatd poliszacharid tartalmi, lebonthatd, extrudalt
dohanyfistszlrd anyag extruddlas uténi kezelésére, azzal jelle-
mezve, hogy annak lépései a kovetkezdk:

- az extruddlt terméket egy extrudidld berendezés extrudald
szerszamatdl egy vagdbeszkdzhdz tovabbitjuk,

- az extruddlt termék szallitdsa kozben szikség esetén a
felesleges nedvességet abbdl eltavolitjuk,

- az extruddlt terméket az alakitasdhoz alkalmas hémérsék-
letre melegitjuk,

- az extrudalt terméket lényegében a kivant kerileti mé-
retre alakitjuk; az extruddlt termék kiilsé fellletének hémér-
séklete az extrudidlt terméknek az alakitd berendezésbe vald be-
lépésekor 50 és 200°C kozdbtt van,

- az alakitott extrudalt terméket mesterségesen, hitdbesz-
kozt alkalmazva, el8re meghatarozott vagasi hémérsékletre hit-
juik, és

- az alakitott extruddlt terméket szlrbelemnyi hosszokra,
ennek a hossznak a tobbszdrdoseire vagy mas kivant hosszokra
vagjuk.

2. Az 1. igénypont szerinti eljdréds, azzal jellemezve,
hogy az extrudalt termékbdl a felesleges nedvességet fltési 1é-

péssel tavolitjuk el.
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3. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti eljéréds, azzal jelle-
mezve, hogy az extrudalt terméket egy extruder
extruderszerszamatdl elvonszoljuk.

4. A 3. igénypont szerinti eljéréas, azzal jellemezve, hogy
az elvonszolaskor az extruddlt terméket az extruder szerszama-
t6l ugyanazzal a sebességgel tavolitjuk el, mint az extrudalt
termék extrudalasi sebessége az extrudernél, vagy nagyobb se-
bességgel tavolitjuk el, mint az extrudalt termék extruddléasi
sebessége az extrudernél.

5. Az 1-4. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal
jellemezve, hogy az extruddlt terméket Ugy alakitjuk, hogy az
extruddlt terméket &tvezetjlk a kivant méretet létrehozd
alakitdeszkdzon.

6. Az 1-4. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal
jellemezve, hogy az extruddlt terméket Ugy alakitjuk, hogy az
extruddlt terméket atvezetjik egy vakuumformdld késziiléken és
az extrudalt terméket a kivant méretre expandaltatjuk.

7. Az 1-6. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal
jellemezve, hogy az alakitasi szakasz az extrudalt termék hiité-
sét is tartalmazza.

8. Az 1-7. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal
jellemezve, hogy az extruder tartalmaz egy vakuumos légtelenits
rendszert, amely az extruderszerszambdl kilépd extrudalt termék
nedvességtartalmadt szabdlyozza.

9. Az 1-8. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal
jellemezve, hogy az extrudédlt termék hémérséklete az

extruderszerszam kimenetén 90 és 200°C kozdtt van.
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10. Az 1-9. igénypontok barmelyike szerinti eljérds, azzal
jellemezve, hogy a f{tési szakaszban az extrudidlt termék hémér-
séklete 50°C és 100°C k6zott van.

11. Az 1-10. igénypontok barmelyike szerinti eljaréds, az-
zal jellemezve, hogy az alakitdeszkdzt elhagyd extrudilt termék
kiilsé feliiletének hdémérséklete alacsony, példdul 40°C.

12. A 11. igénypont szerinti eljédras, azzal jellemezve,
hogy extruddlt termék kiilsé feliletének hémérséklete kb. 30°C.

13. Az 1-12. igénypontok barmelyike szerinti eljarés, az-
zal jellemezve, hogy az extrudidlt termék eldére meghatarozott
vadgési hémérséklete 40°C alatt van.

14. A 13. igénypont szerinti eljdras, azzal jellemezve,
hogy az extruddlt termék eldre meghatdrozott vagéasi hdmérsékle-
te 30°C alatt van.

15. Berendezés vizben oldhatd poliszacharid tartalma, le-
bonthatéd, extruddlt dohanyfistszlrd anyag extrudalds utani ke-
zelésére, azzal jellemezve, hogy tartalmaz:

- egy extruderszerszammal (2) ellatott extrudert,

- tovabbitdeszkdzt (5) az extrudalt termék (7) szallitasa-
ra, amely az extruderszerszambdl (2) kilépd extrudalt termék
(7) extrudédléasi sebességéhez képest valtoztathatd sebességgel
mikddtethetd,

- fltdeszkozt (3) az extruddlt termék (7) melegitésére a
felesleges nedvességnek az extrudalt termékbdl (7) vald eltavo-
litdsa végett, ha ez szikséges,

- alakitdbeszkdzt (4) az extrudalt termék (7) alakitésara;

az extrudalt termék kulsd fellletének hdémérséklete az extrudilt
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terméknek az alakitdeszkdzbe (4) vald belépésekor 50 és 200°C
ko6zdtt van,

- hlit8eszkdzt az extruddlt termék (7) hilitésére, és

- vagbeszkdzt (6), amely az alakitott extruddlt terméket
(7) szlrbelemnyi hosszokra, ennek a hossznak a tdobbszdrdseire
vagy méds kivant hosszokra vagja.

16. A 15. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy a tovabbitbeszkdz (5) egy hajlékony szalag.

17. A 16. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy a hajlékony szalagban az alakitott extruddlt termék mére-
tével azonos vagy ennél kisebb hornyok, vagy az extrudalt ter-
mék (7) alakitishoz masképpen méretezett hornyék vannak.

18. A 15. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy az extrudidlt terméket szAallitd tovabbitdeszkdz (5) egy
perforalt szalag.

19. A 15. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy az extrudalt terméket szallitd tovébbitdeszkdz (5) egy sor
gbrgbt tartalmaz.

20. A 15-19. igénypontok barmelyike szerinti berendezés,
azzal jellemezve, hogy az extrudédlt terméket szallitod
tovabbitdeszkdz (5) haladasi iranyban az alakitd eszkdz utén
van elhelyezve.

21. A 1l6. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy egy vagy tobb tovabbitdeszkdzt (5) tartalmaz.

22. A 15-21. igénypontok barmelyike szerinti berendezés,
azzal jellemezve, hogy a felesleges nedvességet az extrudalt

termékbdl (7) eltéavolitd eszkdz a forrd levegbds fuvédgépet, mik-
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rohullami fdtdéeszkozt, infravdrés filtdeszkdzt, radidfrekvencids
fdtbéeszkoézt vagy flitdékdpenyt tartalmazd csoportbdédl kivalasztott
egy vagy tobb eszkoz.

23. A 15-22. igénypontok barmelyike szerinti berendezés,
azzal jellemezve, hogy az alakitdeszkdz (4) tartalmaz egy ké-
szuiléket, ami hornyokkal, vagy egy vagy tdbb szdjnyildssal van
ellatva, amelyeknek a sugara vagy atméréje csdkken, és igy az
extrudalt terméket (7) a kivant alakra alakitjéak.

24. A 23. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy alakitobeszkdzt (4) képezheti vagy egy, a kivant keriileti
méretre sz(kild szajnyilassal elldtott fémtdmb; vagy egy garni-
tara hajlékony szalag; vagy egy vagy tobb, szabalyozott hdémér-
sékletl, a gbrgd tengelyének egyik végétdl a gdrgd tengelyének
masik vége felé csdkkend sugart hornyokkal elldtott goérgd; vagy
forgd méretre-hozd szerszémot képezd hornyos ikergdrgdk vagy
vakuumformald készilék.

25. A 23. vagy 24. igénypont szerinti berendezés, azzal
jellemezve, hogy az alakitdeszkdz (4) hltbeszkdzt is tartalmaz.

26. A 15-25. igénypontok barmelyike szerinti berendezés,
azzal jellemezve, hogy vagdeszkdz (6) lehet tanyérvagd, henge-
res vagod, becsipd vagd vagy lézeres vagd, vagy a hagyomdnyos
cigaretta- és filtergyartd gépeken hasznalt vagdeszkdz.

27. A 15-26. igénypontok barmelyike szerinti berendezés,
azzal jellemezve, hogy extruder vakuumos légtelenitd rendszer-

rel van ellatva.
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28. A 15-27. igénypontok barmelyike szerinti berendezés,
azzal jellemezve, hogy a hilitbeszkdz lehet vagy hideg levegés

fuvégép, vagy hitdkdpeny, vagy hitott alakitd szerszéam.

' A mecghatalmazott
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