KUULUTUSJULKAISU
B M yrixceninasskrier 58050

~ o
- v
Fatent =w-l1z1at

E
1) kvadmectd A 24 D 3/04

SUOMI-FINLAND (21) Paconceiakomus — Patencanoshing 2812/74
(22) Hakemisphivi — AnsBkningadag 26.09. Tk
(F ') (23) Alkupiivi — Giltighetsdag 26.09.Th
(41) Tuliue julkiseksl — Blivie offentlig 10.04.75
Patentti- ja rekisterihallitus Nihtivil _
Patent- och registerstyrelsen “*49 Ansdkan u'tm“ogl ﬂ?&l{‘:'l:‘: ';..’.',‘u'i'.';';m 29.08.80

(32)(33)(31) Prydetty etucikeus —Begird prioritet  09.10.73
USA(US) LOLLT9 Toteennéytetty-Styrkt

(71) British~American Tobacco Co. ILtd., P.0. Box 482, Westminster
House, 7 Millbank, London SW1P 3JE, Englanti-England(GB)

(72) James R. Hammersmith, Jeffersonville, Indiana, USA(US)
(74) Oy Kolster Ab

(54) Menetelmi huokoisen suodatinimukkeen valmistamiseksi - Férfarande for
tillverkning av ett pordst filtermunstycke

1dmd hakemus koskee menetelmdd huokoisen suodatinimukkeen
valmistamiseksi, jossa on lukuisia epdsddnn®llisesti sijaitsevia,
huokosettomia erillisid alueita (tdplid) luontaisesti huokoisen suo-
datinkddreen Jja luontaisesti huokoisen pddllyspaperin vdlissd.

Useina vuosina on ehdotettu tupakkavalmisteita, erityisesti
savukkeita, jolssa on ilman lédpivirtausalueita imukkeen pinnassa.
ttenkin ilman sekoittumisen suodatinimukkeen 1dpi kulkevaan savuun
havaittiin antavan viiledmmdn ja pehnedmmdn savun.

Viime vuosina on ehdotettu pitemmdlle kehitettyjd menetelmid
savukkeiden imukeosien tekemiseksi ilmaa ldpaiseviksi. Joitakin sel-
laisia on kaupankin. On todettu, ettd viiledmmdn ja pehmedmm&n savun
antamisen lisdksi suodattimen 1ldpi kulkeva lisdilma vdhentdd tupa-
koitsijaan menevid savun eri ainesosien mddrid.

Yleensd voidaan ilman ldpivirtaus suodattimen alueella saada
aikaan kandella menetelmdlld tai ndiden yndistelmilld. Ndissd kah-
dessa menetelmdssd kdytetddn ldvistystd tail luontaisesti huokoilsia

materiaaleja. #iinpd suodatinelementtid ympdrdivd kddre voidaan
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ldvistdd tai rei'ittdd ja pddllyspaperiin, joka ympidrdi sekd suodatti-
men kddrettd ettd tupakkaosaa, voidaan muodostaa reikid kohdakkain
suodatinkddreen reikien kanssa. Lisdksi voidaan sekd suodattimen kdd-
re ettd pddllyspaperi valmistaa luontaisesti huokoisesta aineesta.
Vield yhtend mahdollisuutena on rei'ittdd joko suodattimen kddre tai
pddllyspaperi ja valmistaa toinen komponentti luontaisesti huokoi-
sesta aineesta. Niin muodoin on vdlttdmdtdntd, ettei ldvistysreikien
ldheisyydessd olevia alueita peitetd reilit sulkevalla liimalla. On
todettu, ettd ilma voidaan saada jakautumaan tasaisemmin ja yhtdldi-
semmin suodattimen ldpi virtaavaan savuun kdytettdessi luontaisesti
huokoisia kuln rei'itettyjd4 aineita.

£5i11d4 olevan keksinndn mukaisesti on tarkasti ohjaamalla ja
valvomalla tiettyjd liimausvaiheita ilman ldpdisevien suodatinimuk-
keiden valmistuksessa ja niihin liittyvii olosuhteita todettu, ettd
voidaan valmistaa uusi ja ainutlaatuinen ilman ldpivirtauksen sal-
liva suodatinimuke. Peittd&mdlld liimanlevitin yhtdjaksoisella liima-
kalvolla, jolla on médrdtty paksuus, viskositeetti ja kiintoainepi-
toisuus, ja sitten siirtdmdlld liima "luontaisesti huokoiseen'" pddl-
lyspaperiin, joka sen jdlkeen kiinnitetddn "luontaisesti huokoiseen"
kddreeseen, muodostuu kddreen ja pddllyksen viliin lukuisia epdsddn-
néllisesti jakautuneita erillisid huokoisettomia alueita, joilla on
ennalta mddrdtty keskihalkaisija ja syvyys. Kddre ja pddllys sallivat
td11l6in ilman ldpivirtauksen ndiden erillisten alueiden vidlistd.

"Tdplittymiseksi" kutsutaan tdssd liiman kykyd kerdytyd pienik-
si selvdpiirteisiksi saarekkeiksi. Se on ilmi&, joka yleensd esiin-
tyy jossain mddrin kahden esineen vdlissd, jotka liimataan yhteen
tunnetuimmilla liimoilla, kun esineitd ei kokonaan kostuteta liimalla.
Suodattimet, joita kdytetddn useimmissa tupakkavalmisteissa, kdsit-
tdvdt itse suodatintangon, tdmdn ympdrille kddrityn korkkipaperi-
tali ms. kddreen ja pddllyspaperin, joka kddritddn kdireen ympirille
ja liimataan siihen. Liiman tdplittymistd tapahtuu suodattimen k&di-
reen ja pddllyspaperin vdlissd. Tdplittyminen itse tapahtumana oli
merkityksetdn tekijd ilmaa ldpdisemdttdmien ja rei'itettyjen suodat-
timien, joissa oli huokoiseton kddre ja pddllyspaperi, valmistuksessa,
koska joko reidt lisdttiin suodatinimukkeen tdydellisen kokoonpanon
jdlkeen tai valmistaja takasi, ettd rei'itetyn alueen ympdrilld oli
liimaton alue. loisissa aiemmin tunnetuissa ilman ldipivirtauksen sal-
livissa suodatinimukkeissa, joissa kdytettiin huokoisia aineita suo-
gatintangon ympdrilld, yritettiin J&ttdd liima pois ilman ldpivirtaus-

alueilta, xoska ko. ammattimiesten mielestd liima esti ilman virtauk-
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sen suodattimeen. Tdten ndmd aiemmat yrittdj&t eivdt havainneet
hallitun tdplittymisen edullisia puolia. Tdm3d keksintés esittdd, ettd
ohjaamalla jérkevidsti liiman tdplittymisominaisuuksia, niin etti
muodostuu lukuisia epdsddnndllisesti jakautuneita, erillisid huokoi-
settomia liima-alueita, jotka tarttuvat pddllyspaperiin ja suodat-
timen kddreeseen, voidaan muodostaa "avoin alue" kunnollista ja toi-
vottua ilman ldpivirtausta varten. Samoin esitetddn ainutlaatuisen
suodatinimukkeen, jossa on lukuisia erillisii huokoisettomia alueita
muutoin luontaisesti huokoisen suodatinkdireen ja pddllyspaperin vi-
lissd, antavan halutun ilman ldpivirtauksen.

Suodattimen kddre ja pddllyspaperi, jotka ovat vilttamittomid
esilld olevan keksinnén mukaisella menetelmilld valmistetun tuotteen
kunnolliselle toiminnalle, ovat "luontaisesti huokoisia®. T&mdi mer-
kitsee, ettd kddreen ja pddllyspaperin huokoisuus on valmistusproses-
sista jontuva ominaisuus eikd sitd ole saatu erilaisilla mekaanisil-
la lédvistysmenetelmilli kddreeseen ja pddllyspaperiin ndiden valmistuk-
sen jdlkeen. TdssY selityksessd puhuttu luontaisesti huokoisten ma-
teriaalien huokoisuus on siis tasaista huokoisuutta pdin vastoin
kuin rei'itetyissd materiaaleissa, jotka ovat huokoisia vain rei'itys-
alueelta.

On todettu, ettd mi&rdtylld huokoisella vaipalla varustetun
suodattimen ilman ldpivirtausnopeuden tarkka ennalta mddrittdminen
on melko monimutkaista ja riippuu useista itsendisistd ja riippuvuus-
suhteessa olevista parametreista. Ilman ldpivirtausnopeutta esittdd
yksinkertainen lauseke

1) VR = (thg x Av X Av)

jossa Vi on ldpivirtausnopeus (cma/s)' thg onzkokoonpannun imukkeen
ldpivirtausalueen huokoisuus mitattuna 1,27 em®:n pinnasta 0,02u9
N/ cm? paine- erolla, A, on se imukkeen alue (pinta), jossa ldpivir-
tausta tapahtuu (cm ) A, on paine-ero ldpivirtausalueella ldpivir-
tauksen aikana (N/cm? ).

Ylld olevien kolmen parametrin arvojen muuttaminen muuttaa,
kuten lausekkeesta (1) ndhdidin, tupakoitsijaan pddsevien savun aines-
osien mddrid.

Kokoonpannun imukkeen huokoisuus, V on sen mitta, miten

ptg’
hyvin ilma virtaa ndiden kolmen kerroksen, siis p&&llyspaperin, liiman
ja suodatinkddreen lipi. Sen arvo voi teoreettisesti ulottua nolla-
huoxkoisuudesta maksimihuokoisuuteen, th, jonka pelkdstddn pddllys-

paperi ja suodattimen kddre antavat.
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Ldpivirtausalue, Av’ on leikatun pddllyspaperin kokonais-
pinta miinus tupakkaosan peittdvd pddllyspaperin osa, pddllyspaperin
sauma ja tupakoitsijan suussa oleva osa. Olettaen tupakoitsijan suu-
hun pistetyn osan olevan oleellisesti vaklo voidaan ldpivirtausaluet-
ta muuttaa muuttamalla suodattimen pituutta ja/tai halkaisijaa.

Paine-ero, S,, on muuttuja, johon tupakoitsija vol vaikuttaa,
ja se on riippuvainen suodattimen fysikaalisesta rakenteesta, tupakka-
osasta ja tilavuusvirtausnopeuksista ndiden osien ldpi. Cn ilmeistd,
ettd ventilaationopeus suurenee paine-eron kasvaessa.

T&rked parametri kolmesta mainitusta on siis, kuten edelld

kerrotusta voidaan havaita, kootun suodatinimukkeen huokoisuus, V b
P

thg suhtautuu Ag:hen, joka on mddrityn lipivirtausalueen (Av) sisdlli

oreva, kuivien liimatidplien sulkema osa-alue, seuraavasti:

2) v = (1~ v
( ( Ag) pt

jossa th on thg suurimmillaan, siis maksimiarvossa.

On selvitetty, ettd Ag riippuu ensi sijassa seuraavista teki-
joistd:

a) liimanlevittimelle levitetyn liimakalvon paksuudesta,

b) liiman viskositeetista ja

c) liiman kiintoainepitoisuudesta.

Ndmd tekijdt midrittdvit huokoisen pddllyspaperin pintaa
xohti siirretyn liiman mddrdn, joka antaa mddritetyn, so. liimatdp-
lien valtaaman alueen, Ag' Ndiden eri tekijdiden tarkkaa keskindistéd
sundetta ei tdysin tiedetd, mutta on todettu, ettd pitdmdlld arvot
tietyissd rajoissa voidaan saada halutut sulkualueet. Panemalla 1lii-
manlevittimelle yhtendinen liimakalvo, jonka paksuus on noin 5-50
mikronia, viskositeetti noin 5-14 x 103 cP ja kiintoainepitoisuus
40-60 paino-%, ja sitten siirtdmilld liima luontaisesti huokoiseen
pid4llyspaperiin suodattimen ympdrilld olevaan kddreeseen kiinnittd-
mistd varten, muodostuu lukuisia erillisii epdsdidnnsllisesti sijoit-
tuneita huokoisia alueita ja ndin saadaan haluttu ilman ldpdisevd
eli avoin alue eli pinta, joka on 0,02-0,7 cm2 per pddllyspaperin
cmz. Toisin sanocen 2-70 % pddllyspaperista on huokoista eli avointa.
Liiman mddrd, joka tarvitaan mainitun avoimen alueen saamiseksi pddl-
lyspaperiin, on noin 0,8-3 mg/cm2 (mdrdn liiman paino).

fun tiedetidn sulkupinnasta mddritetyn parametrin V arvo

ptg
voidaan laskea ilman mddrd, joka menee tupakoinnin aikana suodattimen
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ldpi kulkevaan savuun. Kuten hyvin tiedetd&n, tupakoinnin aikana
suodattimeen menevdn ilman mddrdn ja suodattimeen menevien savun
eri komponenttien vdhentymdn vd1illd on tietty suhde.

£silld olevan keksinndn menetelmd kdsittdd

a) luontaisesti huokoisen kddreen kddrimisen suodatinaines-
tangon ympdrille,

b) liiman levittdmisen ainakin yhdelle osalle liimanlevitin-
td jatkuvaksi liimakerrokseksi, jonka liima pystyy muodostamaan tdp-
114 ja jonka paksuus on noin 5-50 mikronia, viskositeetti noin 5-1u4 x
lO3 sentipoisea ja kiintoainepitoisuus noin 40-60 paino-%,

c¢) liiman siirtdmisen luontaisesti huokoiselle piddllyspaperil-
le, jolle liima muodostaa tdplid, niin ettd pddllyspaperiin muodostuu
lukuisia erillisid liima-alueita, ja

d) luontalsesti huokoisen tdplitetyn pddllyspaperin kiinnittd-
misen luontaisesti huokoiseen suodatinkiireeseen, jolloin pddllys-
paperin ja suodatinkddreen vdliin muodostuu lukuisia huokosettomia
erillisid liima-alueita.

Keksinn®n mukaisesti on todettu edulliseksi levittdd enemmin
liimaa pddllyspaperin niihin vydhykkeisiin, jotka kddritddn sellais-
ten alueiden kuin tupakkaosan ja suodatinimukkeen wvdlisen liitoskoh-
dan ympdrille suodatinimukkeen ja tupakkaosan episopivuuden aiheut-
tamien ilman l&pivirtausmuutosten vidlttdmiseksi. Ja koska itse tupa-
koitsijakin voi aiheuttaa vaihteluita sen mukaan, miten pitkdlle hin
pistdd imukkeen suuhunsa, voidaan ndmdkin vaihtelut eliminoida pane-
malla enemmdn liimaa imukkeen tdlle alueelle. Mainitut ja muut kek-
sinndn edut kdyvdt ilmi seuraavasta selityksestd ja piirustuksista,
joissa

kuvio 1 on osittain leikattu perspektiivikuva savukkeesta,
jossa on keksinndn mukaisella menetelmdlld valmistettu ilman ldpi-
virtauksen salliva suodatinimuke,

kuvio 2 on virtauskaavio, joka esittdd keksinndn mukaista
sucdatinimukkeen valmistusmenetelmdd,

kuvio 3 on osittain leikattu perspektiivikuva savukkeesta,
jossa on keksinn®én toinen keksinn®én mukaisella menetelmdlld valmistet-
tu, suodatin ja

kuvio 4 on perspektiivikuva liimanlevittimestd, jota voidaan
kdyttdd kuviossa 3 esitetyn suodatinimukkeen valmistamiseen.

Kuvio 1 esittdd tupakkavalmisteen 10, kuten savukkeen, jossa
on tupakkapdd 11 ja suodatintanko 12. Suodatintanko 12 voidaan val-

mistaa mistd hyvdnsd savun suodattamiseen kdytetysti aineesta, kuten
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esim. paperista tal selluloosa-asetaatista.

Suodatintankoa 12 ympdr&i korkki- tms. kddre 13, joka on
luontaisesti huokoista. Nditd kddreitd voidaan saada monilta val-
mistajilta. Huokoisissa suodatinkddreissd on ilman virtausnopeus
0,024y iv/cm2 paineen alaisena yleensd noin 3-18 cm3/s.

Suodatinkddre 13 kiinnitetddn pddllyspaperiin 14, joka myds
on luontaisesti huokoista ja saatavissa eri valmistajilta. Pddllys-
paperin huokoisuus mitataan samalla tapaa kuin suodatink&&reiden ja
ilman virtausnopeus niissd on noin 3-7 cm3/s. Pddllyspaperi 14 sul-
kee sisddnsd sekd tupakkatangon 11 ettd kddreen 13 peittdmdn suodatin-
tangon 12. Tupakkatangon 11 ja tangon 12 vdlinen yhtymdkohta 16 on
osoitettu katkoviivalla.

On ymmdrrettdvd, ettd termid "pddllyspaperi' kdytetddn tdmén
keksinndn konteen yksinkertaistamiseksi. Paperin sijasta voidaan
kdyttdd muita vastaavia materiaaleja, joilla on halutut huokoisuudet
ja ominaisuudet ja jotka ovat sopivia kdytettdvdksi tupakkavalmis-
teissa.

Kuvauksen helpottamiseksi on kuviossa 1 ndytetty tupakkavalmis-
te 10 esitetty leikatuksi aukil sekd suodatinkddreensd 13 ettd pddl-
lyspaperinsa 14 osalta. Kummankin paksuus on esitetty liioitellusti.
Kddreessd 13 ndhdddn lukuisia liimatdplid 17, jotka on esitetty
liioitellun suuriksi. Kuten edelld mainittiin, tédpldt 17 muodoste-
taan pddllyspaperille tavallisesti liiman ollessa kosteata ennen
kuin tdmd liimataan suodatinkddreeseen. Tdpldt 17 ovat erillisid
huokoisettomia liima-alueita, jotka on asetettu pddllyspaperin 14 ja
xddreen 13 vdliin ja jotka liimaavat ne yhteen.

Tdplien 17 vdlinen alue on osoitettu yleisesti numerolla 18.
Tdmd erillisten liimat&plien vdlinen alue sallii ilman kulkea luon-
taisesti huokoisen kddreen 13 ja pddllyspaperin 14 1ldpi.

Keksinnén mukaisesti muodostetut liimatdpldt voidaan helposti
tunnistaa elektronimikrovalokuvauksella. On todettu, ettd keksinndn
mucaisesti muodostettujen liimatdplien keskimddrdinen halkaisija ja
paksuus ovat vastaavasti noin 100-500 mikronia ja noin 5-19 mikronia.
On pantu merkille, ettd kun tdplien keskihalkaisija on pienempi kuin
noin 1lU0 mikronia, suodatinkddreen ja pddllyspaperin vdlilld esiin-
tyy sitoutumispulmia, jotka johtavat 18ysiin suodatinimukkeisiin.
Keskihalkaisijan ollessa yli 500 mikronia liimatdpldt ovat niin iso-
ja, ettd ne muodostavat miltei jatkuvan liimakerroksen antaen suodat-
timelle vdndisen ilman ldpivirtausvaikutuksen. Samoista syistd el

ole toivottavaa, ettd tdplien paksuus on pienempi kuin noin 5 mikro-
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nia tai suurempi kuin noin 19 mikronia.

Keksinndn mukaisen menetelmdn selventdmiseksi viitataan ku-
vion 2 virtauskaavioon. Kuten numerolla 20 on osoitettu, liimanlevit-
timen, tavallisesti telan, joka on sopivasti uurrettu, kehdlle en-
siksi siirretddn liima, minkd jdlkeen voidaan liika liima pusertaa
haluttaessa pois, kuten lohkossa 21 on ndytetty. Jatkuva liimakerros
siirretddn (lohko 22) siirtotelalle. Jonkin mddrdistd liiman tdplit-
tymistd tapantuu tavallisesti siirtotelalla ennen toista siirtea-
(lohko 23) pd&dllyspaperiin. Tdplittyminen jatkuu pddllyspaperilla,
kuten on esitetty numerolla 24. Kun liima on kuiva (esitetty numerol-
la 25), tdpldt ovat ohentuneet, mutta niiden keskihalkaisija pysyy
samana. On vdlttdmidtdntd, ettd liima siirretddn siirtotelaan, siirto
22, neti puserruksen 21 jdlkeen sen ollessa pddasiallisesti jatkuva-
na kalvona. Kalvon yhtdjaksoinen luonne tekee mahdolliseksi muodostaa
ennakoitavan lukumddrdn liimatdplid pddllyspaperiin. On myds saatu
selville, ettd liiman viskositeetin pit&d olla noin 5-1u x 103 sen-
tipoisea. hoin 5 x 103 cF alapuolella ei liima tdplity riittdvdsti
muodostaakseen sopivasti avoimia alueita kunnollista ilman ldpivir-
tausta silmdlld pitden. Noin 14 x 103 cP:n yldpuolella tulee liiman
kdsittelystd vaikea ongelma, koska sen siirto on sillon hyvin vaikea-
ta.

On tdrke&dtd tarkkailla liiman kiintoainepitoisuuden rajoja,
koska alle 40 % kiintoainepitoisuudessa liimalla on pitkd kovettumis-
aika ja se on kuivassa tilassa liian huokoista ja pyrkii tihkumaan
pddllyspaperin 1ldpi. Kiintoainepitoisuuden ollessa yli 60 % kovettu-
misaika on liian lyhyt ja liima on sen vuoksi vaikeasti kdsiteltdvis-
sd.

Sellaiset lateksiliimat kuin polyvinyyliasetaatti- ja
nydroksietyyliselluloosaemulsiot on todettu sopiviksi. Voidaan my&s
kdyttdd muita liimoja, kuten liuotinperustaisia liimoja ja vaahto-
liimoja.

On té&rkedtd, etdt pdidllyspaperi kiinnitetddn lujasti suodatin-
kddreeseen tupakkatangon ja suodatintangon yhtymdkohdassa ja imupdds-
sd vuotoon johtavan huonon saumauksen vdlttdmiseksi. Yksi tapa tdmdn
suorittamiseksi ndytetddn kuviossa 3, jossa esitetddn perspektiivi-
sestl savuke, jossa on suodatinimuke 30 tupakkatangon yhteydessd.
bPadllyspaperi 31 on osaksi leikattu pois vydhykkeille 32, 33 levi-
tettyjen jatkuvien liimakerrosten ndyttdmiseksi. VyShyke 32 on tupa-
koitsijan suuhun pistettdvd pddllyspaperin osa, kun vyShyke 33 sitd

vastoin sijaitsee tupakkatangon ja suodatintangon yhtymdkohdan pddl-
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ld. VyShyke 34 on pddllyspaperin se osa, jossa on erillisii huokoi-
settomia liima-alueita.

Kuten edelld sanottiin, tupakoitsija voi muuttamalla suuhun
Pannun suodatinosan pituutta muuttaa myds suodatinimukkeen ilman
ldpivirtausnopeutta. Tekemilld tdmd osa huokoisettomaksi eli tiiviik-
si levittdmdlld siihen olennaisesti jatkuva liimakerros minimoidaan
tai eliminoidaan tupakoitsijan aiheuttama ilman ldpivirtauksen muut-
tuminen. Tupakkatangon ja suodatintangon yhteensopimattomuuden ai-
fieuttamat muutokset eliminoidaan myd&s yhtymdkohdan piddlle sijoite-
tulla liimasaumalla. On tode*tu, ettd levitystelan on otettava mir-
kdd liimaa enemrin kuin noin 1,3-5,0 cm2 ko. olevasta liimasta riip-
puen yntdjaksoisan nuokoisettoman kalvon muodostamiseksi padllyspa-
periin. Mdrdn liiman t4&md mddrillinen alue ylittdd epdjatkuvan ker-
roksen muodostamiseen tarvitun mddrdn eri liimojen luonteen vuoksi.
On ilmeistd, ettd midridtyssd pddllysmateriaalissa, jossa kdytetddn
Kauttaaltaan samaa liimaa, ei jatkuviin kerroksiin tarvittava middrd
ylitd epdjatkuviin kerroksiin tarvittavaa maiirdi.

Kuvio 4 ndyttdd liimatelan 40, jota voidaan kdyttdd kuviossa
3 esitetyn suodatinimukkeen valmistusprosessissa. Kdyt&ssd tela 40
liikkuisi siirtotelaa vasten, joka vuorostaan siirtdisi liiman pddl-
lyspaperiin 41. Siirtotela on yksinkertaisuuden vuoksi jdtetty pois
kuviosta 4. Samoin on telan urien syvyyttd ja eri alueiden leveyttd
liiociteltu selvennystarkoituksessa.

Sucdatinsavukkeiden normaalissa valmistuksessa muodostetaan
yhdessd kaksi savuketta, so. tupakkaosat yhdistetidn pituudeltaan
kaksinkertaisen suodatinmateriaalin vastakkaisiin pdihin. Sen jdl-
keen tdmd kaksoissavuke katkaistaan keskeltd, niin ettd muodostuu
kaksi erillistd savuketta. Kuviossa 4 ndytetty tela on tehty levit-
tdmddn liimakaistat kaksipituuksiseen pddllyspaperiin tdllaisessa
savukkeenvalmistustavassa. Tela on kohokuvioitu, niin ettd siind on
hyvin vdhdn liimaa vastaanottavia alueita, kun taas toiset alueet
ottavat tarpeeksl liimaa hyvin sauman muodostamiseksi imukeosan pdd-
hdn ja pddllyspaperin 41 liittymdosiin. Telassa on vield kolmansia
alueita, jotka piddttdvdt riittdvdsti liimaa, niin ettd voi sopivas~-
ti tapahtua tdplittymistd erillisten liima-alueiden muodostumiseksi
pddllyspaperiin.

Alueet 44, L5 edustavat suodatintangon ja tupakkatangon
yntymékohdan ympdrille kddrittdvid pddllyspaperin vyShykkeitd, Ngi-
hin alueisiin on levitettivd suuria liimamiddrid oleellisesti jatku-

van ja nuokoisettoman liimakerroksen saamiseksi. Alueet 46, 47 edus-
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tavat pddllyspaperin niitd, vyBhykkeitd, joissa liimatdpldt ovat.
Alueet 48, 49 ovat suuhun pistettdvid pdallyspaperin osia joihin
levitetddn liimaa yntd paljon kuin alueille 44 ja u45. Pieni, onut
alue 50 on pddllyspaperin osa, joka jdtetddn liimattomaksi liiman
estdniseksl kerdytymdstd mydhemmin suoritettavaan katkaisuun kdytet-
tdvddn terdén.

Kuten kuviosta 4 ndhdd&n, telan 40 halkaisijaa ei ole pienen-
netty alueilla 4%2a, 43a, 50a. ndiltd alueilta siirretddn vain hyvin
pienia liimamddrid. Alueet 42a ja 43a kannattavat siirtotelaa (ei
esitetty). Alue 50a muodostaa pddllyspaperiin liimattoman vy®hykkeen
50. Telassa 40 on urat eli syvennykset Lua ja 48a, joita erottaa
matalampi syvennys u4ba, ja syvennykset 45a ja 49a, joita erottaa ma-
talampi syvennys 47a. Syvennyksien 4i4a, 45a, 48a, 49a syvyyden pitdi-
si olla noin 40-80 mikronia mitattuna telan alueiden 42a, 43a pinnas-
ta. 1dmd syvyys riittdd ottamaan tarpeeksi liimaa pddllyspaperin
peittdmiseksi jatkuvalla huokoisettomalla liimakerroksella alueilta
b4, 45, 48, 49 ja siten hyvdn sauman saamiseksi.

Matalampien syvennysten u46a, 47a syvennys telan alueiden 42,
43a pinnasta mitattuna on huomattavasti pienempi kuln syvennysten
L4a, 4ba, LBa ja 4Ya syvennys ja se on noin 5-50 mikronia. Viskosi-
teetiltaam mainitunlaisia liimoja kdyttden telan 40 alueilleen uba,
47a ottama liima tdplittyy muodostaen umpimdhkdisesti sijoittuneita,
erillisid noukoisettomia liima-alueita pidllyspaperille 4l kuvatussa
tarkoituksessa.

Seuraavassa taulukossa esitetddn esimerkkejd, jotta ammatti-
mienet voisivat paremmin soveltaa esilld olevaa keksint&& kdytdnnds-
sd. bsimerkkejd on kuitenkin pidettdvd vain kuvaavina. Kussakin esi-
merkissd valmistettiin sarja suodatinimukkeita, joiden 3,3 x 40 sel-
luloosa-asettattitankojen pituus oli 25 mm. Nditd kdytettiin normin
mukaisten sexoitetupakkaosien yhteydessd. Kdytetty suodatinkddre ja
pddllyspaperi olivat kaupallisilta markkinoilta saatavia. Kdytetyt
liimat olivat polyvinyyliasetaattiemulsio (PVA) ja hydroksietyyli-
selluloosaemulsio (HLC), joita molempia saadaan myds kaupallisilta
markkinoilta.

Taulukon otsikoinnin helpottamiseksi kdytetddn seuraavia

lynenteitd:
Suodattimen kddre - S-kdére
Kiintoainepitoisuus - K-a-pit.
lLiimanlevitin - L-lev.
Lnnakoitu - ennak.
lTodettu - tod.

Viskositeettil - visk.
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Jollei toisin mddritetty, viskositeettiyksik&t ovat senti-
poise x 103, kiintoainepitoisuus on prosentteina liiman painosta ja
tineys on g/cm3.

Kuten nelposti ndhdddn, suodatinkiidreen ja pddllyspaperien
erilaisia yndistelmid kdytettiin ominaisuuksiltaan erilaisten PVA-
ja diG-emulsioiden kanssa, mutta esitetyissd rajoissa. Kaikissa nadin

valmistetuissa tuotteissa havaittiin merkittdvi tervan vihentyminen,
alle 7:std yli 30 %:iin.
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btmpiirinen sunde johdettiin monista saaduista arvoista, jotka

ennakoivat hdmmdstyttdvin tarkasti kootun suodatinyksikén huokoisuut-
ta, V .
’ Ptg

Suhde on seuraava

(3) Ag = 1 - Liiman visk. (sentipoise) x 1

3 levityssyvyys

10 : X
mikronia

jossa Ag on tietyn ventilaatiocalueen sisidssd oleva osa-alue, joka
varsinaisesti on kuivien liimat&dplien sulkema.

rokoonpannun suodattimen huokoisuus, thg’ joka on suoraan
verrannollinen lausekkeessa (2) esitettyyn avoimeen alueeseen, voidaan
ennakoida kdyttden empiirisesti johdettua arvoa suljetusta alueesta.
On kuitenkin nuomautettava, ettd mirdn liiman kiintoainepitoisuus ei
ole empiirisessd suhteessa (3). Ollaksemme tarkkoja suhteesta on
todettu olevan vdlttdmidtdntd, ettd kiintoainepitoisuus on jo mainitun
alueen 40-60 % rajoissa.

Taulukon kaksi viimeisintd saraketta osoittavat, ettd Vv 'n

ptg’
ennakoidut arvot seurailevat melko tarkasti esimerkkisavukkeista

todettuja arvoja.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelmd huokoisen suoddtinimukkeen valmistamiseksi, jossa
on lukulsia epdsddnnéllisesti sijaitsevia, huokosettomia erillisid
alueita (17) (tdplid) luontaisesti huokcisen suodatinkddreen (13) ja
luontaisesti huokoisen pddllyspaperin (1lu4) vdlissd, tunne t t u
siitd, ettd menetelmd kdsittdd

a) luontaisesti huokoisen kddreen (13) kddrimisen suodatinaines-
tangon (12) ympdrille,

b) liiman levittdmisen ainakin yhdelle osalle (4ba, 47a) liiman-
levitintd jatkuvaksi liimakerrokseksi, jonka liima pystyy muodostamddn
tdplid (17) ja jonka paksuus on noin 5-50 mikronia, viskositeetti noin
5-14 x 10° sentipoisea jd kiintoainepitoisuus noin u40-60 paino-%,

c¢) liiman siirtdmisen luontaisesti huokoiselle pddllyspaperille
(14), jolle liima muodostaa tdplid, niin ettd pddllyspaperiin (1l4) nuo-
dostuu lukuisid erillisid liima-alueita (17), ja

d) luontaisesti huokoisen tdplitetyn pddllyspaperin (1lu4) kiinnit-
tdmisen luontaisesti huokoiseen suodatinkddreeseen (13), jolloin pdal-
lyspaperin ja suodatinkddreen vdliin muodostuu lukuisia huokosettomia
erillisid liima=-alueita (17).

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne+<ttu
siitd, ettd siihen sisdltyy toisen jatkuvan liimakerroksen levittimi-
nen sdamdnaikaisesti liimanlevittimen (u40) toiselle osalle (L48a,k%a),
joka sijaitsee ensiksi mainitun liimanlevittimen osan (4€a,47a) vieres-
sd Ja jonka liimakerroksen paksuus on niin suuri, ettd liima muocostdaa
Jatkuvan Jda pddasidassd huckosettoman liimakerroksen suodatinkadreen (132)
ja pdallyspaperin (1b4) vdliin lukuisten huokoisten erillister liima-
alueiden vyShkkeen (34) viereen.

3. Patenttivaétimuksen 2 mukainen menetelmd, t unnet t u
siitd, ettd jatkuva ja pddasiassa huokoseton liimakerros muodostetaan
suodatinimukkeen (30) suuhun pistettdviddn pddhdn.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, t unne t t u
siitd, ettd se sisdltdd liiman levittdmisen liimanlevittimen (40) +toi-
selle (484,494) ja kolmannelle (44a,45a), ensiksi mainitun osan (ub6a,
474) erottamalle osalle mddrissd, jotka riittdvdt muodostamaan pddllys-
Paperille (14) kaksi jdtkuvaa ja oleellisesti huokosetonta liimakerros-
ta, jotka lukuisten erillisten liima-alueiden vyShyke (34) erottaa toi-
sistdan.

. Patenttivaatimuksen 4 mukainen menetelmid, t unnet t u
siitd, ettd liimanlevittimen (40) ensiksi mainitulle osalle (46a,47a)
levitettdvd liimamddrd on 0,6-3,0 mg/cm2 markdd iiimaa ja liimanlevit-
timen toiselle (48a,494a) ja kolwgnnelle (4ha,45a) osalle levitettdvd

liimdnddrd on noin 1,3-5,0 mg/em” mirkdd liimaa.
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Patentkrav:

1. Fdrfarande fér tillverkning av ett pordst filtermunstycke
med ett flertal pd mdf& placerade, icke-pordsa, 3tskilda omrdden (17)
(fl&dckar) mellan ett i sig sjdlv pordst filteromslag (13) och ett i
sig sj&lv pordst omslagspapper (li), k nneteck n a t ddrav, att
férfarandet omfattar

a) lindning av det i sig sjdlv pordsa omslaget (13) kring en
stdng (12) av filterdmne,

b) utbredning av 1lim minst pd en del (46a, 47a) av en limappli-
kator till ett kontinuerligt skikt av lim, i vilket 1lim kan bilda
flickar (17) och vars tjocklek 4r ca 5-50 mikroner, viskositet ca 5-1u
X 103 centipois och ett innehdll av fast &mne ca 40-§0Q vikt-%,

c) flyttning av limmet till det i sig sjdlv pordsa omslags-
pappret (14), varpd limmet bildar flickar, sd att pa omslagspappret
bildas flera dtskilda limomrd&den (17), och

d) bindning av det i sig sjdlv pordsa flickade omslagspappret
(14) till det i sig sj#lv pordsa filteromslaget (13), varvid mellan
omslagspappret och filteromslaget bildas flera icke-por&sa, dtskilda
limomrdden (17).

2. F8rfarande enligt patentkravet 1, k 8 nnetecknat
ddrav, att det omfattar samtidig utbredning av ett annat kontinuerligt
skikt av 1lim pd& en andra del (48a, L49a) av applikatorn (40), som &r
beldgen bredvid den fdrstnidmnda delen (46a, 47a) av applikatorn (40)
och tjockleken av limskiktet &r s& stor, att limmet bildar ett konti-
nuerligt och i huvudsak icke-pordst skikt av 1im mellan filteromsla-
get (13) och omslagspappret bredvid zonen (34) av flera, pordtsa, at-
skilda limomrdden.

3. Fdrfarande enligt patentkravet 2, k 8 nnetecknat
ddrav, att ett kontinuerligt och i huvudsak icke-pordst skikt av lim
bildas vid filtermunstyckets (30) in i munnen fdrbara &4nda.

4. Fdrfarande enligt patentkravet 1, k Enneteckona+
ddrav, att det omfattar utbredning av lim p& en andra (48a, 49a) och
en tredje (44a, 45a), av den fdrstnimnda delen (46a, 47a) atskilda del
av applikatorn (40) i mingder, som rdcker till att bilda p& omslags-
pappret (1l4) tvad kontinuerliga och visentligen icke-pordsa skikt av
lim, vilka zonen (34) av flera, &tskilda limomrdden skiljer fran var-
andra,

5. Fdrfarande enligt patentkravet 4, k &nnetecknat
dérav, att den limmi&ngd som skall utbredas pa applikatorns (40) f&rst-

némnca del (46a, u47a) &r 0,8-3,0 mg/cm2 vdtt 1lim och den limmidngd som
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skall utbredas p& applikatorns andra (u48a, u4%a) och tredje (4la, u5a)
del &r ca 1,3-5,0 mg/cm2 vatt lim.

Viitejulkaisuja~Anfdrda publikationer

Kuulutusjulkaisuja:-Utléggningsskrifter: Ruotsi-Sverige(SE) 323 650 (B 32 b 7/1k).
Patenttijulkeisuja:-Patentskrifter: Suomi-Finland(FI) 56 106 (A 24 D 1/0k).
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