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Inventia se refera la o tigareta (23) si la un element de
incalzire (31), utilizate intr-un sistem electric pentru
fumat (21). Tigareta conform inventiei contine o tija de
tutun cu portiuni umplute sau neumplute, dispuse astfel,
incat elemente electrice de incalzire (31) sa poata fi
suprapuse pe ambele portiuni. Tija include o tesatura
tubulard de tutun. Tesatura este construitd prin
transformarea materiei prime de tutun intr-o foaie
continua de tesatura de tutun si prin transformarea foii
continue de tutun intr-una sau mai multe bobine de
tesatura de tutun, adecvate pentru fabricarea auto-
matizata a tigaretelor. Incalzitorul (25) comporta o
bornd suport si lamele de incalzire prin rezistenta
electrica (37), care definesc un recptacul (bucsa) (27)
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doilea piciorus. Lamele (37) sunt incalzite de un circuit
cu rezistenta de incalzire si caldura este introdusa in
tigareta (23). Piciorugele sunt separate de un spatiu,
pentru a permite patrunderea aromei substantelor, dupa
inspirare.
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Prezenta inventie se refera, in general, la un sistem electric pentru fumat gi, in parti-
cular, la o figarets adaptata pentru a lucra impreund cu un aprinzator electric al sistemului
electric pentru fumat, precum si la un incélzitor utilizat in sistemul electric pentru fumat.

Sunt cunoscute tigaretele traditionale care furnizeazj savoare s$i aroma fumatorilor,
ca rezultat al combustiei, in timpul careia 0 masa de material combustibil, in principal tutun,
este arsa la o temperatura care deseori depdgeste 800°C in timpul unei aspiratii. Caldura
este trecuta prin masa adiacent de tutun, prin inspirare la capatul dinspre gura, in timpul
incalzirii, oxidarea ineficienta a materialului combustibil punand in libertate diverse produse
gazoase de combustie si distilate din tutun. Deoarece aceste produse gazoase suntinspirate
prin tigareta, ele se ricesc si condenseazi pentru a forma un aerosol care furnizeaz3 gustul
si aromele asociate cu fumatul.

Tigaretele traditionale sunt asociate cu diverse dezavantaje. Unul dintre acestea este
producerea de fum auxiliar, ca urmare a arderii inabusite dintre inspirari, care poate crea un
motiv de respingere din partea nefumatorilor. Odata aprinse, ele trebuie consumate complet
sau vor fi aruncate. Reaprinderea unei tigarete traditionale este posibil, dar de cele mai
multe ori reprezinta o propunere neatractiva pentru un fumator adevarat, din motive subiec-
tive (savoare, gust, miros).

O alternativa la tigaretele traditionale o reprezinta acelea in care materialul combus-
tibil in sine nu pune el insusi in libertate aerosolul de tutun. Astfel de articole pentru fumat
potcontine un combustibil, un element carbunos de incalzire (sursa de caldura) plasat la sau
aproximativ la un capat al articolului pentru fumat i un strat de elemente incércate cu tutun
plasate alaturat de elementul de incalzire mentionat. Elementul de incilzire este aprins cu
un chibrit sau cu un aprinzator pentru tigarete, si cand fumatorul trage din tigareta, caldura
generata de elementul de incalzire este comunicata stratului de elemente incércate cu tutun,
astfel incat determina stratul s3 elibereze aerosoli de tutun. In timp ce acest tip de dispozitiv
pentru fumat produce putin sau deloc fum auxiliar, el genereaz3 totusi produse de combustie
la sursa de céldura, si odata ce sursa sa de cildura este aprinsa, ea nu se mai poate utiliza
ulterior in sensul practic.

In ambele dispozitive, cel conventional si cel cu element de incalzire cu carbune de-
scrise mai sus, combustia are loc in timpul utilizarii acestora. Procesul da nastere in mod
natural la multe produse secundare, deoarece materialul ars se distruge si interactioneaza
cu atmosfera inconjuratoare.

Brevetele US 5093894, 5225498, 5060671 $i 5095921 descriu diverse elemente de
incalzire i articole pentru generarea aromei, care reduc in mod semnificativ fumul auxiliar,
permitand fumatorului s3 intrerupa selectiv $i sa reinceapa fumatul. Totusi, articolele sub
forma de tigareta descrise in aceste brevete nu sunt foarte durabile si se pot deteriora, sfa-
rama sau rupe printr-o manevrare indelungata sau greoaie. In anumite circumstante, aceste
tigarete cunoscute din stadiul tehnicii se pot sfardma, deoarece sunt mai putin rezistente, si
se pot rupe sau sparge atunci cand sunt indepartate de la aprinzator.

Brevetul US 5388594 descrie un sistem electric pentru fumat, care include un aprin-
zator nou, actionat electric, si o noua tigareta care conlucreaza cu aprinzatorul. Forma prefe-
rata de realizare a aprinzatorului include o multitudine de incalzitoare metalice in forma de
serpentina, dispuse intr-o configuratie care receptioneaza prin alunecare portiunea de tija
de tutun a tigaretei.

Forma preferata de realizare a tigaretei din EP-A-0615411 comporta un suport tubu-
lar incarcat cu tutun, o hartie pentru tigarete care inveleste suportul tubular, un aranjament
de portiuni de filtrare permeabile pentru fum, un capat pentru gura al suportului $i 0 portiune
configurate astfel, incat, atunci cand tigareta este introdusa in aprinzator $i incalzitoarele
individuale sunt activate pentru fiecare aspiratie, apare carbonizarea locala in puncte in jurul
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figaretei, in locul in care incalzitorul se afla in contact cu figareta (in cele ce urmeaza acesta
va fi denumit "proiectia incélzitorului"). Odata ce toate incilzitoarele au fost activate, aceste
puncte de carbonizare sunt distantate unul de cel3lalt si inconjoar o portiune centrald a
portiunii suport a tigaretei.

in functie de temperaturile maxime si de energiile totale furnizate de incalzitoare,
punctele de carbonizare manifesta mai multe decoloréri ale hartiei de tigareta. in majoritatea
aplicatiilor, carbonizarea va crea cel putin ruperi ale hartiei de tigareta si materialului suport
de dedesubt, ruperi care tind s4 slabeasc4 tigareta din punct de vedere mecanic. Pentru ca
tigareta sa fie retrasa din aprinzéator, punctele carbonizate trebuie s fie cel putin partial in
spatele incalzitorului. In circumstante agravante, cum sunt acelea in care tigareta este
umeda sau inmuiaté sau rasucitd, igareta poate s& se rupa sau s3 lase bucati dupa retrage-
rea sa din aprinzétor. Bucitile parasite in dispozitivul de fixare al aprinzitorului potinterfera
cuoperarea in sine a aprinzatorului gi/sau furnizarea unui gust remanent fumului urmétoarei
tigarete. Daca tigareta se rupe in doua atunci cand este retrasa, fumatorul va fi confruntat
nu numai cu frustrarea produsului tigaretd deteriorat, dar si cu perspectiva de a curata
resturile dintr-un aprinzator infundat, inainte sa se poata bucura de o alt3 tigareta.

Forma preferata de realizare a tigaretei din EP-A-0615411 si brevetul US 5388594
este in esenta un tub gol in interior, intre portiunea de filtrare la capitul dinspre gura al figa-
retei si portiunea la capatul distal. Aceasta constructie se considera ca mareste furnizarea
catre fumator, prin realizarea de spatiu suficient in care aerosolul se poate elimina din suport,
Cu condensare minima a aerosolului pe orice suprafata alaturata.

Diverse propuneri au fost inaintate pentru a reduce in mod seminficativ fumul auxiliar
nedorit, permitand totodata fumatorului sa intrerupa fumatul articolului respectiv pentru o
perioada de timp dorit i apoi sa reia fumatul. De exemplu, brevetele aceluiasi solicitant,
US 5093894, 5225498, 5060671 si 5095921 descriu diverse elemente de incilzire sisisteme
de generare a aromei. EP-A-0615411 si US 5388594 descriu un sistem electric pentru fumat,
avand incalzitoare care sunt actionate dupa sesizarea unei trageri din tigareta (aspirari) de
catre un circuitlogic si de control; incalzitoarele sunt, de preferinta, o structura de serpentina
relativ subtire, care transfera cantitati adecvate de caldura catre tigareta si au greutate
redusa.

Desi aceste dispozitive si incalzitoare inlatura problemele mentionate si realizeaza
obiectivele propuse, mai multe forme de realizare sunt supuse slabirii din punct de vedere
mecanic gi deteriorarii posibile din cauza slabirii induse prin inserarea si indepartarea mediu-
lui cilindric de tutun i, de asemenea, prin ajustarea tigaretei introduse.

Mai mult, scurtcircuite electrice nedorite pot aparea daca forma ansamblului de incil-
zire este modificata, de exemplu prin ajustarea tigaretei introduse. De asemenea, sistemele
electrice pentru fumat, descrise mai sus, utilizeaza incalzitoare cu rezistenta electrica, care
au necesitat conexiuni electrice relativ complexe ce pot fi perturbate prin introducerea sau
indepartarea tigaretei.

Atunci cand s-a introdus umplutura taiata, cu structura goald in interior a tigaretei, ca
in EP-A-0615411, s-a constatat c3 astfel de tigarete, cand sunt complet umplute cu umplu-
tura taiata de tutun, tind sa se comporte adecvat intr-un aprinzator electric, la primele aspi-
rari. Dupa aceea, eliminarea fumului tinde sa se opreasca. Acelasi fenomen tinde sa apara
atunci cand mai multe tigarete traditionale sunt fumate intr-un aprinzator electric cum ar fi
un aprinzator electric descris in EP-A-0615411.

Atunci cand au fost neumplute, structurile de tigarete goale in interior, din exemplele
preferate de realizare din EP-A-0615411 au fost intr-o oarecare masura vulnerabile s3 se
deterioreze prin manevrare extrema sau brutala.
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Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unei {igarete care
contine o umplutura taiata, fiind totusi operabild cu consistenta atunci cand este fumata ca
parte a unui sistem electric pentru fumat.

O alta problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unei tigarete
care este adaptata sa conlucreze cu un aprinzator electric $i sa furnizeze niveluri satisfica-
toare de gust si arome.

O alté problema tehnica pe care o rezolvs inventia consta in realizarea unei tigarete
care contine o umpluturé taiata si este capabild a furniza totusi consistentd imbunatatita
fumului de la aspirare la aspirare.

O alta problemé tehnica pe care o rezolvs inventia consta in realizarea unui incalzitor
care poate genera fum dintr-un mediu de tutun fara combustie sustinutd, poate reduce for-
marea de fum auxiliar, poate permite fumatorului sa suspende i sa reia fumatul, si poate im-
bunatati generarea de aerosol in cadrul sistemului pentru fumat.

O alta problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unui incalzitor
care poate furniza un numar de aspirari si poate fi in continuare modificat pentru a schimba
numarul si/sau durata aspirarilor realizate fira diminuarea (sacrificarea) calitatilor subiective
ale tutunului.

O alta problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in reducerea variatiei unei
interfete intre elementul de incilzire si tigareta, pentru a evita schimbarile in transferul de
caldura.

Tigareta conform inventiei este constituita dintr-o tija de tutun formaté dintr-o tesatura
tubulara de tutun si o portiune de tutun plasata in interiorul tesaturii tubulare de tutun. Tija
de tutun este adaptata pentru a fi receptionata prin alunecare de catre un dispozitiv de fixare
cu incalzire electrica, astfel incat elementele de incalzire s fie plasate de-a lungul tijei de
tutun, intr-o pozitie intre capatul liber $i un capat opus al tijei de tutun. De preferinta, portiu-
nea (sau coloana) de tutun se intinde de la capatul liber al tijei de tutun catre o pozitie care
este distantata de capatul opus al tijei de tutun, astfel incit sa defineasca un spatiu (sau o
portiune goala in interior) adiacenti la capatul opus.

Dimensiunile relative ale tigaretei si dispozitivului de fixare pentru incalzire ale aprin-
zatorului sunt determinate astfel, incat, dupa introducerea tigaretei in aprinzator, fiecare
incalzitor se va plasa de-a lungul tijei de tutun intr-o pozitie predeterminata de-a lungul tijei
de tutun, de preferinti astfel incat prelungirea longitudinald a contactului dintre incalzitor Si
tigareta (denumita in continuare "proiectia incalzitorului") s& se suprapuna pe cel putin o por-
tiune din golul mentionat mai sus si pe cel putin din portiunea de tutun. Se obtine astfel o
furnizare consistenta si satisfacatoare atunci cand tigareta este fumata electric si conden-
sarea aerosolului de tutun la sau in preajma elementelor de incalzire este redusa.

Ca alternativa, dimensiunile relative ale tigaretei si fixarea incalzitorului pentru aprin-
zator sunt determinate astfel, incat, dupa introducerea tigaretei in aprinzator, fiecare incal-
zitor va fi plasat de-a lungul tijei de tutun, astfel incat cel putin cateva, daca nu toate proiec-
tiile incalzitoarelor, se suprapun numai pe portiunea umpluta a tijei de tutun (peste portiunea
de tutun). In astfel de configuratii golul mai poate fi inca utilizat pentru a facilita formarea
aerosolului $i pentru a ajuta racirea fumului.

De preferinta, o hartie de tigareta este infagurata in jurul tesaturii tubulare de tutun
astfel incat sa furnizeze aparenta si sentimentul tigaretei traditionale in timpul manevrarii de
catre fumator.

Tesatura de tutun poate s& comporte, in mod preferabil, o tesatura netesuté pe baza
de tutun gi un strat de material tutunos plasat de-a tungul a cel putin unei laturi a tesaturii pe
baza de tutun.



RO 120750 B1

Tigareta mai contine, de preferintd, si un varf de filtru la capetele opuse, mentionate
anterior, ale tijei de tutun, care comportad o portiune de filtru permeabild (de asemenea
cunoscuta in stadiul tehnicii ca porfiune “prin care se poate fluiera"), o portiune de filtru la
capatul pentru gura si o hartie care ataseaza dopul tijei de tutun.

Atunci cand o tigaretd, conform prezentei inventii, este introdusé intr-un aprinzétor
al unui sistem electric pentru fumat, tigareta reactioneaza la un opritor plasat in interiorul
dispozitivului de fixare, al incélzitorului aprinz&torului (sau o reactie echivalenta), astfel incat
elementele electrice de incaizire ale aprinz&torului sunt plasate de-a lungul {igaretei in ge-
neral la aceeasi pozitie pentru fiecare tigaretd. Atunci cand se incepe fumatul, respectiv
prima inspirare, cel putin unul din incalzitoarele aprinzatorului este activat corespunzétor
pentru a incalzi tigareta in pozitia mentionatd mai sus de-a lungul tijei de tutun. Pe masura
ce fumatul progreseaza, tija de tutun este incalzita si aerosolul este eliminat din tesétura de
tutun si umplutura. Acolo unde proiectia incalzitorului se suprapune pe golul din tija de tutun,
aerosolul din tutun este aproape imediat eliberat in spatiul definit in interiorul portiunii neum-
plute a tijei de tutun si eliminat din figaretd. Tesatura de tutun contribuie la cea mai mare
parte din aceasta fracfiune de aerosol total eliminata de tigareta si apropierea sa este consi-
derata cé influenteaza in mod favorabil natura i masura fumatului. Din cauza unei cantitati
mai mari de tutun la nivelul portiunii umplute a tijei de tutun, exista o usoara intarziere intre
eliminarea aerosolului din locul unde proiectia incélzitorului se suprapune cu portiunea um-
pluta a tijei. Aerosolul care este eliberat din portiunea umpluté a tijei de tutun contribuie la
0 aroma suplimentara, dominanta si puternica a fumului.

Un alt aspect al prezentei inventii 1l constituie capacitatea de a regla furnizarea unei
tigarete dintr-un sistem electric pentru fumat, in care cantitatea proportionala de suprapunere
intre portiunile umplute $i neumplute ale tijei de tutun de cétre urma (proiectia) incalzitorului
afecteaza reglarile dorite in furnizarea unei marci sau a alteia, a unei tigarete, sau in cadrul
aceleiasi marci.

Intr-o varianta constructiva, tigareta care contine umplutura, operabild cu un aprinza-
tor electric, include o tija de tutun avand un filtru permeabil si o portiune de tija fara umplu-
tura, adiacenta filtrului permeabil la trecere aerosolului, astfel incat sa favorizeze producerea
consistenta de aerosol.

O alta varianta constructiva o constituie o tesaturd tubulara de tutun, ranforsata,
avand adaugate la tesatura de baza fibre de canepa sau celulozice de lemn, pentru a conferi
rezistenta suplimentara. Ca alternativa, fibra celulozica din materialul de tulpini de tutun
poate fi inclusa in compozitia tesaturii de baza ca agent de ranforsare.

Rezistenta tigaretei este imbunétatita prin includerea umpluturii taiate in marginile
tesaturii tubulare de tutun, astfel incat sa rezulte o tigareta care sa reziste mai bine mane-
vrarii, inclusiv manevrarii cu masini de fabricat tigarete sau de catre consumatori.

Incalzitorul conform inventiei comports, de preferintd, o borna suport si o multitudine
de lame de incalzire cu rezistenta electrica, care definesc un receptacul pentru receptionarea
tigaretei introduse. Fiecare lama comporta un prim piciorus al lamei de incalzire avand un
prim capat si un al doilea i prelungindu-se de la primul capat de la borna suport, un al doilea
piciorus al lamei de incalzire avand un prim capat si un al doilea capat si o sectiune de
conectare pentru conectarea celui de-al doilea capat al primului piciorus si primul capat al
celui de-al doilea piciorug. Al doilea capat al celui de-al doilea piciorus se intinde catre borna
suport gi este izolata electric fata de acesta. Un circuit de incalzire cu rezistent se formeaza
pentru a incalzi lamela de incalzire cu rezistenta electrica care in schimb incalzeste tigareta
introdusa. Primul si cel de-al doilea piciorus sunt separate printr-un spatiu, pentru a permite
intrarea aerului pentru a ajuta degajarea substantelor aromate de la tigareta incalzita dupa
inceperea fumatului.
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Sistemul conform inventiei include o tigaret3 si un aprinzator actionat electric, aprin-
zator care include o multitudine de incélzitoare electrice fiecare dintre acestea fiind adaptat
cain parte, sau impreund s3 elibereze termic o cantitate predeterminata de aerosol de tutun
de la tigaretd, dupa activarea acestuia/acestora. Tigareta comporta o tesatura tubulara de
tutun, in care o prima portiune din respectiva tesatura tubular de tutun este umpluta cu o
coloand de tutun, de preferintd sub forma de umplutur? taiata, iar o a doua portiune din tesa-
tura tubulara de tutun este (asata neumpluta sau goal in interior, astfel incat s defineascs
un spatiu gol in coloana de tutun.

Prezenta inventie prezint3 urmatoarele avantaje:

- tigaretele intrunind aspectele prezentei inventii pot fi fabricate cu usurinta si amba-
late in ambalaje atractive;

- tigaretele intrunind aspectele prezentei inventii pot fi rezistente din punct de vedere
fizic gi pot reduce condensarea si/sau filtrarea aerosolului in interiorul tigaretei si/sau aprin-
zatorului. Ele pot fi, de asemenea, rezistente la rupere in timpul retragerii figaretei din aprin-
zatorul acesteia;

- tigaretele intrunind aspectele prezentei inventii sunt adecvate pentru utilizare cu un
aprinzator de la un sistem electric pentru fumat si pot fi mai putin vuinerabile la rupere sau
sfardmare in timpul manevrérii mai brutale de citre consumator.

- tigaretele intrunind aspectele prezentei inventii sunt adecvate pentru utilizare cu un
aprinzator al unui sistem electric pentru fumat si nu se deterioreazi sau nu se rup in timpul
fabricarii sau ambalarii;

-tigaretele intrunind aspectele prezentei inventii si operabile cu un aprinzétor electric
pot fi realizate prin metode de fabricare de cost scizut, chiar si la viteze mari de produciie;

- un element de incélzire intrunind aspecte ale inventiei poate fi adecvat mecanic
pentru introducerea si indepartarea unei tigarete;

- un incalzitor cu rezistentd electricd intrunind aspecte ale inventiei poate avea
conexiuni simplificate la o sursa asociata de putere;

- un element de incalzire intrunind aspecte ale inventiei poate fi stabil din punct de
vedere mecanic in timpul ciclului de incalzire.

Se dau in continuare mai multe exemple de realizare a inventiei, in legatura cu fig.
1...23, care reprezinta:

-fig. 1 5i 2, vederi in perspectiva ale unui sistem electric pentru fumat in concordanta
cu o forma preferata de realizare a prezentei inventii;

-fig. 3, o vedere in sectiune a unei tigarete in cadrul dispozitivului de fixare si a incal-
zitorului sistemului pentru fumat prezentat in fig 1;

-fig. 4A, o vedere in sectiune laterald, a unei tigarete construite in concordanta cu
un exemplu preferat de realizare a prezentei inventii;

- fig. 4B, o vedere in perspectiva, detaliata, a tigaretei prezentate in fig. 4A, cu anu-
mite componente ale tigaretei partial nereprezentate;

- fig. 5A $i 5B, diagrame ale etapelor unui procedeu preferat de realizare a bobinelor
de tesatura de tutun a unei tigarete reprezentate in fig. 4A si 4B, in care fig. 5A reprezinta
etapele de transformare a materiei prime de tutun intr-o foaie a tesaturii de tutun si fig. 5B
reprezinta etapele de transformare a tesaturii foii de tutun in bobinele tesaturii de tutun;

-fig. 6A, o vedere laterala in sectiune a unei tigarete construite in concordanta cu o
forma de realizare goala in interior, a prezentei inventi;

- fig. 6B, o reprezentare grafica a producerii de aerosol in timp, pe parcursul fiecarei
expirari generate de o tigareta construita in concordanta cu forma de realizare goala in
interior, a prezentei inventii, din fig. 6A;
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- fig. 6C, schema unui dispozitiv de mésurare a fumului care a fost utilizat pentru a
stabili rezultatele reprezentate in fig. 6B, 7B si 8;

-fig. 7A, o vedere in sectiune laterala a unei tigarete construite in concordanta cu un
exemplu de realizare cu forma de realizare complet umplut, al prezentei inventii;

-fig. 7B,0 reprezentare grafica a productiei de aerosol in raport cu timpul pe parcursul
fiecarei expirari generate de o tigareta construita in concordanta cu forma de realizare com-
plet umplutd, din fig. 7A,;

- fig. 8, reprezinta comparatia grafic a volumului de aerosol la fiecare aspirare sec-
ventiala produsa de fiecare tigareta din cele descrise cu referire la fig. 4A, 6A si 7A,

-fig. 9, o reprezentare grafica a relatiei dintre producerea de material total sub form3
de particule (TPM) si cantitatea de suprapunere de incalzire peste portiunea umpluta a figa-
retei partial umplute, construitd conform exemplului preferat de realizare (fig. 4A), al pre-
zentei inventii;

-fig. 10, o vedere in sectiune lateral3 a unei tigarete construite conform unei a doua
variante de realizare a prezentei inventii;

-fig. 11, o vedere laterala in sectiune a unei tigarete construite in concordanta cu o
a treia variantd de realizare a prezentei inventii;

-fig. 12, o vedere in sectiune lateral a unui dispozitiv de fixare a incalzitorului con-
form unui alt aspect al prezentei inventii;

- fig. 13, o vedere laterala a unui ansamblu de incilzire, conform unui alt aspect al
prezentei inventii;

-fig. 14, o vedere laterala in sectiune a unui dispozitiv de fixare a incalzitorului, con-
form unui alt aspect al prezentei inventii care utilizeaza un invelis izolator electric;

-fig. 15, o vedere laterald, in sectiune, a dispozitivului de fixare a incalzirii conform
unui alt aspect al prezentei inventii, care foloseste un invelis izolator electric formand o
borng;

-fig. 16, o vedere laterala in sectiune a unui dispozitiv de fixare a incalzitorului con-
form unui alt aspect al prezentei inventii, avand piciorusele lamelor de incalzire in forma de
serpenting;

-fig. 17A, o vedere frontala in sectiune a unei lame de incalzitor avand o latur infe-
rioara plana in fata tigaretei introduse;

-fig. 178, o vedere frontala in sectiune a unei lame de incalzitor avand o latur infe-
rioara unghiulara in fata tigaretei introduse;

-fig. 17C, o vedere frontala in sectiune a unei lame de incalzitor avand o latura infe-
rioara curba in fata tigaretei introduse;

-fig. 18, o vedere de sus a unei dispuneri simetrice a unor lame de incalzitor in stare
plana inainte de rulare;

- fig. 19, o vedere de sus a unei dispuneri nesimetrice a unor lame de incalzitor in
stare plana inainte de rulare;

-fig. 20, o vedere radiala in sectiune a unui sistem electric pentru fumat conform pre-
zentei inventii, ilustrand o alta varianta de incalzitor;

-fig. 21, o vedere in sectiune longitudinala a cavitatii care receptioneaza cartusul cu
aroma al unui sistem electric pentru fumat conform fig. 20, considerat pe linia A - A din
fig. 20;

- fig. 22, o vedere in sectiune radiala ilustrand o alta varianta de incalzitor:

-fig. 23, o vedere in sectiune longitudinala a cavitatii care receptioneaza cartusul cu
aroma al unui sistem electric pentru fumat din fig. 22, considerat pe linia B - B din fig. 22.
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Exemple

Cu referire la fig. 1i 2, o varianta preferata de realizare a prezentei inventii prevede
un sistem pentru fumat 21, care include o tigareta cu umpluturd, partial umpluta 23 si un
aprinzator reutilizabil 25. Tigareta 23 este adaptata s fie introdus3 in/si scoasa dintr-un
receptacul 27 intr-o portiune de capat frontala 29, a aprinzatorului 25. Odat3 ce tigareta 23
afostintrodusa, sistemul pentru fumat 21 este utilizat aproximativ in acelasi mod ca si tigare-
tele traditionale, dar fara aprinderea sau arderea mocniti a tigaretei 23. Tigareta 23 este
aruncata dupa unul sau mai multe cicluri de aspirari. De preferinta, fiecare figareta 23 furni-
zeaza un total de opt aspirari (cicluri de aspirare) sau mai mult per fum; totusi ajustarea la
un numar total mai mic sau mai mare de aspirari reprezintd un motiv de experimentare.

Aprinzatorul 25 include o carcasa 31, avand portiuni frontale si din spate de carcasa
33 i 35. Una sau mai multe baterii 35a sunt plasate demontabil in interiorul portiunii din
spate a carcasei 35 si furnizeaza energie la o multitudine de elemente de incilzire cu rezis-
tenta electrica 37, care sunt dispuse in interiorul portiunii frontale a carcasei 33, alaturi de
receptaculul 27. Un circuit de control 41, in portiunea frontald de carcasi 33, stabilegte
comunicarea electrica intre bateriile 35a si elementele de incalzire 37. De preferinta, portiu-
nea din spate 35 este adaptata s fie usor deschis3 si inchisd, astfel incat, cu componente
de ingurubare sau de cuplare, sa faciliteze inlocuirea bateriilor. Daca se doreste, poate fi
prevazut un soclu elctric sau contacte pentru reincarcarea bateriilor cu curent.

De preferintd, portiunea frontald a carcasei 33 este prinsd demontabil de portiunea
din spate a carcasei 35, cum ar fi cu o articulatie in coad4 de randunica sau o mufi. Carcasa
31 este, de preferintd, confectionata dintr-un material dur, rezistent la caldura. Materiale pre-
ferate includ materiale metalice sau de preferinta polimerice. De preferinta, carcasa 31 are
dimensiuni globale de circa 10,7 cm X 3,8 cm X 1,5 cm, astfel incat se potriveste in mod
confortabil in mana fumatorului.

Bateriile 35a sunt dimensionate pentru a furniza suficienta energie incalzitoarelor 37
pentru a functiona aga cum se intentioneaza si, de preferintd, sunt un tip care poate fi inlocuit
sau reincarcat. Sunt adecvate si surse alternative de energie, cum ar fi condensatori. In
varianta preferata de realizare, sursa de energie comporta patru celule de baterie nichel-cad-
miu conectate in serie cu un voltaj total ne-incarcat de aproximativ 4,8 la 5,6 volti. Caracte-
risticile necesare ale sursei de energie sunt totusi selectate in raport cu caracteristicile altor
componente ale sistemului pentru fumat 21, in mod particular caracteristicile elementelor de
incalzire 37. Brevetul US 5144962 indicat ca referinta bibliografica, descrie mai multe tipuri
de surse de energie utilizate in conectarea cu sisteme pentru fumat conform prezentei inven-
til, cum ar fi surse de baterii reincarcabile $t aranjamente de putere, care contin un conden-
sator care este incarcat de o baterie.

Referitor in continuare la fig. 3, portiunea frontala de carcasa 33 a aprinzatorului 25
sustine un dispozitiv de fixare a incalzitorului, in esenta cilindric, 39, care receptioneaza prin
alunecare tigareta 23. Dispozitivul de fixare 39 contine elementele de incalzitor 37 si este
adaptat sa sustina o tigareta introdusa 23 in relatie fixa fata de elementele de incalzitor 37,
astfel incat elementele de incalzitor 37 s fie pozitionate de-a lungul tigaretei, la aproximativ
aceeasi pozitie de-a lungul fiecarei tigarete. Acolo unde fiecare element de incilzire 37 se
afla in contact termic cu o tigareta complet introdusa 23, se va face referire in continuare cu
mentiunea proiectia (urma) incalzitorului.

Pentru a asigura o plasare corespunzitoare a elementelor de incalzire 37 fata de fie-
care tigareta 23 de la tigareta la tigareta, dispozitivul de fixare a incalzitorului 39 este preva-
zut cu un opritor 182, fata de care tigareta reactioneaza in timpul plasarii ei in aprinzatorul
25. Alte experimente de introducere a tigaretei 23 fata de aprinzatorul 25 se pot de ase-
menea folosi.
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Portiunea frontal& de carcasa 33 a aprinzatorului 25 include, de asemenea, un circuit
de control electric 41, care furnizeaz o cantitate predeterminata de energie de la sursa de
putere 35a la elementele de incilzire 37. In varianta preferatd de realizare, dispozitivul de
fixare 39n include opt elemente de incilzire circumferentiale distantate 37, care sunt aliniate
concentric fatd de receptaculul 27 si au forma de serpentina. Detalii ale incalzitoarelor 37
suntilustrate si descrise in cererea de brevet a aceluiasi solicitant, US 07/943504, aflata in
examinare, gi in brevetul US 5388594 al aceluiasi solicitant, ambele documente fiind incluse
in totalitate ca referint. Dispozitivele suplimentare de fixare a incalzitorului 37, care sunt
operabile ca o parte a aprinzatorului 25, le includ pe acelea descrise in cererea de brevet in
curs de examinare, a aceluiagi solicitant, inregistrata la 6 ian. 1995 (Consilier Docket nr. PM
17293 CIP I1); in cererea aceluiagi solicitant, aflata in curs de examinare IS nr. 08/291 .690,
inregistrata in 16 august 1994, (Consilier Docket nr. PM171 9), toate aceste documente fiind
incorporate n prezenta descriere cu referire la totalitatea lor, iar in partea finala a descrierii
fiind mentionate cu referire la fig. 13...23. De preferinta, incalzitoarele 37 sunt in mod indivi-
dual alimentate cu energie de cétre sursa de putere 35a, sub controlul circuitului 41 , pentru
a incalzi figareta 23, de preferinta de opt ori, la intervale distantate in jurul perimetrului tiga-
retei 23. Incalzirea confers opt aspirari de la tigareta 23, asa cum se obtin cu fumatul unei
ligarete traditionale. Se poate prefera aprinderea unuia sau mai multor incilzitoare in mod
simultan pentru una sau mai multe aspirari.

O alta varianta preferata este prezentats in cererea de brevet in curs de examinare,
a aceluiasi solicitant, US Serial nr. 08/224848, inregistrat3 in 8 aprilie 1994 (PM-1729B),
incorporata in prezenta descriere in totalitate ca referinta.

Referitor din nou la fig. 2, de preferinta circuitul 41 este activat de citre un senzor
actionat de aspirarea fumului, 45, care este sensibil fie la modificarile de presiune, fie la debi-
tului curgerii aerului care apare dupa ce s-a tras primul fum dintr-o tigareta 23, de catre un
fumator. Senzorul 45, actionat de tragerea primului fum, este, de preferinta, plasat in inte-
riorul portiunii frontale a carcasei 33 a aprinzatorului 25 $i comunica cu un spatiu in interiorul
dispozitivului de fixare a incalzitorului 39, aliturat tigaretei 23 printr-un pasaj care se intinde
printr-un distantier la baza dispozitivului de fixare a incalzitorului 39 si, daca se doreste, un
tub senzor pentru aspirarea fumului (nefigurat). Senzorul 45, actionat de tragerea primului
fum, adecvat pentru a fi utilizat in sistemul pentru fumat 21 este descris in brevetul
US 5060671 (PM 1337) al aceluiasi solicitant, a cirui descriere este inclus3 in prezenta
cerere de brevet ca referinta. Senzorul 45 comporta, de preferinta, un senzor siliconic Model
163PCO1D35, fabricat de departamentul MicroSwitch din Honeywell, Inc., Freeport, lllinois.
Dispozitive de sesizare a curgerii, cum ar fi acele care utilizeaza principiile anemometriei cu
fir-fierbinte, sunt de asemenea utilizate pentru activarea unuia din elementele de incalzire
37 dupa detectarea unei modificari in curgerea aerului. Odats activat de senzorul 45, circuitul
de control 41 directioneaza curentul electric catre unul din elementele 37, de incalzire,
apropiate.

Un indicator 51 este prevazut intr-o pozitie de-a lungul exteriorului aprinzatorului 25,
de preferinta pe portiunea de carcasa frontald 33, pentru a indica numarul de aspirari care
au mai ramas din fumul tigaretei 23. Indicatorul 51 include de preferinta un afisaj cu cristale
lichide in sapte segmente. In varianta preferata de realizare, indicatorul 51 afiseaza digitul
"8" atunci cand un detector de tigaretd 53 detecteaza prezenta unei tigarete in dispozitivul
de fixare al incalzitorului 39. Detectorul 53 contine, de preferinta, un senzor luminos la baza
dispozitivului de fixare a incalzitorului 39, care detecteaza momentul cand o raza de lumina
este reflectata de pe o tigareta introdusa 23. Dupa aceea, detectorul de tigarete 53 furni-
zeaza un semnal catre circuitul 41, care, in schimb furnizeaza ca raspuns un semnal catre
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indicatorul 51. Un afigaj al digitului "8" pe indicatorul 51 reflecta faptul ¢4 opt trageri din figa-
reta prevazute pentru fiecare tigaretd 23 sunt disponibile, adica nici unul din elementele de
incalzire 37 nu au fost activate pentru a incalzi tigareta 23. Dupa ce tigareta 23 este complet
fumats, indicatorul afigeaza digitul "0". Atunci cand figareta 23 este indepértata din aprinza-
torul 25, detectorul de figarete 53 nu mai detecteaza prezenta unei tigarete 23 si indicatorul
51 se inchide. Detectorul de figarete 53 este modulat astfel, incat el nu emite in mod con-
stant o raza de lumina, care altfel ar crea o scurgere inutilé la sursa de putere 35a. Un detec-
tor preferat pentru {igarete 53 adecvat pentru a fi utilizat cu sistemul pentru fumat 21 este de
tip OPRS5005 Light Sensor, fabricat de OPTEX Technology, Inc., 1215 West Crosby Road,
Carroliton, Texas 75006, USA.

Ca alternativa la afigarea restului de aspirari de fum din tigareta, afisajul detectorului
poate firealizat sa indice daca sistemul este activ sau inactiv (pozitia "deschis" sau "inchis").

Ca una dintre alternativele posibile de utilizare a detectorului de figarete 53 de mai
sus, se poate prevedea un comutator mecanic (nefigurat), pentru a detecta prezenta sau
absenta unei tigarete 23 si un buton de repornire (nefigurat), pentru repornirea circuitului 41
atunci cand o noué tigareta este introdusa in aprinzatorul 25, de exemplu pentru a determina
indicatorul 51 sa afigeze digitul "8" etc. Sursele de energie, circuitul, senzorii actionati de
aspirarea din figaretd, si indicatorii utilizati in sistemul pentru fumat 21 al prezentei inventii
suntdescrise in brevetul US 5060671 al aceluiasi solicitant (PM 1337) $iin cererea de brevet
US 07/943504 (PM 1550) a aceluiasi solicitant, indicate ca referinta bibliografica.

Referitor in continuare la fig. 4A si 4B, tigareta 23, realizatd in conformitate cu
varianta preferata de realizare a prezentei inventii, comporta o tija de tutun 60 siun dop de
filtru 62, care sunt prinse impreuna cu hartie invelitoare 64.

Tigareta cu umplutura 23, umpluta partial, are, de preferinta, un diametru in esenta
constant de-a lungul lungimii sale $i, ca majoritatea tigaretelor traditionale, este, de prefe-
rinta, de aproximativ 7,5 mm la 8,5 mm in diametru, astfel incat sistemul pentru fumat 21 fur-
nizeaza fumatorului o "senzatie bucala" familiara. Intr-o varianta preferata de realizare, tiga-
reta 23 are o lungime totala de 62 mm, facilitand prin aceasta utilizarea masinilor conventio-
nale de ambalat, pentru ambalarea tigaretelor 23. Lungimea combinata a filtrului piesei
pentru gura 104 si a filtrului pentru trecere libera 102 este, de preferinta, de 30 mm. Hartia
invelitoare se intinde, de preferinta, aproximativ 6 mm peste tija de tutun 60. Lu ngimea totala
a tijei de tutun 62 este, de preferintd, de 32 mm. Alte proportii, lungimi si diametre pot fi
selectate in locul celor indicate mai sus, pentru variante preferate de realizare.

Tija de tutun 60 a tigaretei 23 include, de preferinta, o tesatura de tutun 66, care a
fost impaturita in forma cilindrica (tubulara).

Un invelig 71 se suprapune intim peste tesatura de tutun 66 si este mentinut Tm-
preuna de-a lungul unei imbinari longitudinale, asa cum se procedeaza in general in cons-
tructia majoritatii tigaretelor traditionale. invelisul 71 retine tesatura de tutun 66 in stare am-
balata in jurul unui filtru 74, pentru curgerea libera si dopului de tutun 80.

De preferinta, hartia de invelire a tigaretei, 71 este infasurata intim in jurul tesaturii
de tutun 66, astfel incat sa dea aspect exterior si senzatia tigaretei traditionale. S-a constatat
ca un fum cu gust mai bun se realizeaza atunci cand hartia de invelire este o hartie standard
pentru tigarete, de preferintd, o hartie de canepa de aproximativ 20 la 50 CORESTA (definita
in functie de cantitatea de aer, masurata in centimetri cubi, care trece printr-un centimetru
patrat de material, de exemplu o foaie de hartie, intr-un minut la o cadere de presiune de
1,0 kilopascal) si de preferat de aproximativ 30 la 45 CORESTA, o greutate de baza de
aproximativ 23 la 35 g/m? si mai preferabil de aproximativ 23 la 30 g/m?, si o incarcare de
umplutura (de preferinta carbonat de calciu) de aproximativ 23 la 35% in greutate sau mai
preferabil 28 la 33% in greutate.

10
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Hartia de invelire 71 contine, de preferintd, putin sau deloc citrat sau alti agenti de
modificare a arderii, cu niveluri preferate de citrat, atingand de la 0 la aproximativ 2,6% in
greutate hartie de invelire 71 si mai preferabil mai putin de 1%.

Tesatura de tutun 66, in sine, de preferintd, comporta o {esatura de baza 68 $iun
strat de material tutunos pentru arome 70, plasat de-a lungul suprafetei interioare a tesaturii
de baza 68. La capatul din varf 71, al tijei de tutun 60, tesatura de tutun 66 impreuna cu
invelitoarea 71 sunt infagurate in jurul dopului de filtru 74, tubular, cu curgere libera. Filtrul
Cu curgere libera 74 furnizeaza definirea structural3, sustine capatul din varf 72 al tijei de
tutun 60 si permite aerosolului sa se retraga din interiorul tijei de tutun 60 cu o cadere minima
de presiune. Filtrul cu curgere libers 74 actioneazd, de asemenea ,ca un constrictor de
curgere la capatul din varf 72 al tijei de tutun 60, care se crede ca favorizeaza formarea aero-
solului in timpul unei trageri din figareta 23. Filtrul cu curgere libera are, de preferinta, 7 mm
lungime, pentru a facilita manevrarea cu masina si este, de preferint3, inelar, desi alte forme
si tipuri de filtre cu eficientd mai mica sunt de asemenea adecvate, inclusiv dopurile de filtre
cilindrice.

La capatul liber 78 al tijei de tutun 60, tesatura de tutun 66 impreun3 cu invelitoarea
71 suntinfasurate in jurul unui dop cilindric de tutun 80. De preferinta, dopul de tutun 80 este
construit separat de tesatura de tutun 66 st contine o coloana relativ scurts de umplutura
taiata de tutun care a fost infagurata si retinutd de o invelitoare a dopului 84.

De preferinta, dopul de tutun 80 este construit Pe o0 magina de fabricare a tigaretelor
conventionale, in care umplutura tiiata (de preferintd amestecata) este modelata in aer sub
forma unei tije continue de tutun pe o curea transportoare si invelitd cu o panglica continua
de invelitoare pentru dop 84, care apoi este incleiata de-a lungul imbinarii sale longitudinale
si apoi imbinata prin incalzire. Totusi, conform unui exemplu preferat de realizare a prezentei
inventii, invelitoarea pentru dop 84 este, de preferinta, construita din tesatura celulozica cu
umplutura putina sau deloc, cu aditivi de dimensionare sau ardere (fiecare la niveluri sub
0,5% in greutate) si, de preferinta, cu dimensionare redusa sau deloc. De preferinta, inveli-
toarea pentru dopul de tutun 84 are o greutate redusa, sub 15 g/msi de preferat aproximativ
13 g/m?. Invelitoarea dopului de tutun 84 are, de preferinta, permeabilitate ridicata, de ordinul
a aproximativ 20.000 la 35.000 CORESTA $i, mai preferabil, de ordinul aproximativ 25000
la 35.000 CORESTA si este confectionatd, de preferinta, din pulpa de fibra de lemn moale,
celuloza tip abaca sau alt3 pulpa de fibra lunga. Astfel de hartii se pot obtine de la
Papierfabrik Schoeller and Hoescht GMBH, Postfach 1155, D-76584, Gernsbach, Germania;
alttip de hartie adecvata pentru a fi utilizats ca invelig pentru dopul 84 este hartia TW 2000
de la DeMauduit, Euimperle Franta, cu adaos de carboximetil celuloza, la un nivel de 2,5in
greutate.

Masina pentru realizarea tijelor de tutun este actionata astfel incat sa realizeze o den-
sitate de tije de tutun de aproximativ 0,171a 0,30 g/cm®, dar mai preferabil intr-un interval de
cel putin 0,20 la 0,30 g/cm?si, in special preferabil, intre aproximativ 0,24 1a 0,28 g/cm?®. Den-
sitatile ridicate sunt preferate pentru a evita capetele libere la capatul liber 78 al tijei de tutun
60. Totusi, este de inteles ca densitatile joase de tije permit coloanei de tutun 82 sa contri-
buie la o proportie mai mare de aerosol s$i aroma in fum. Ca urmare, trebuie realizat un echi-
libru intre furnizarea de aerosol (care favorizeaza o densitate joasa aftijei in coloana de tutun
82) si evitarea capetelor libere (care favorizeaza niveluri ridicate ale densitatilor tijei).

Coloana de tutun 84 contine, de preferinta, umplutura taiata dintr-un amestec de
tutun tipic pentru industrie, care include amestecuri continand tutunuri blonde, Burley de
Kentucky si orientale impreuna cu eventual tutunuri reconstituite si alte componente de
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amestec, incluzand arome de la figarete traditionale. Totusi, in forma preferata de realizare,
umplutura taiata a coloanei de tutun 84 contine un amestec de tutunuri blonde, Burley si
orientale intr-un raport de aproximativ 45: 30: 25 pentru piata SUA, far4 includerea de tutun
reconstituit sau orice alte arome. Eventual, se poate include o componenta de tutun expan-
dat in amestec, pentru a ajusta densitatea tijei, i se pot adauga arome.

Tija continua de tutun, formata asa cum s-a descris mai inainte, este taiata in felii
conform unei lungimi predeterminate a dopului, pentru dopul de tutun 80. Lungimea este, de
preferinta, de cel putin 7 mm, pentru a facilita manipularea cu aparatul. Totusi, lungimea
poate varia de la 7 mm la 25 mm sau mai mult in functie de preferintele pentru aspectul
tigaretei, care vor fi evidentiate mai jos, cu referire particulara la fig. 4a si 4B.

in general, lungimea 86 a dopului de tutun 80 se stabileste relativ la lungimea totala
88 atijei de tutun 60, astfel incat sa se defineasca un gol 90 de-a lungul tijei de tutun 60 intre
filtrul 74, pentru curgerea libera a aerosolului, si dopul de tutun 80. Golul corespunde unei
portiuni neumplute din tija de tutun 60 si se afla in legatura fluida imediata cu varful 62 prin
filtrul 74, pentru curgere libera a tijei de tutun 60.

Cu referire particulara la fig. 4A, lungimea 86 a dopului de tutun 80 si pozitia sa rela-
tiva de-a lungul tijei de tutun 60 este de asemenea aleasa in functie de caracteristicile ele-
mentelor de incalzire 37. Atunci cand figareta este plasata adecvat contra opritorului 182 al
dispozitivului de fixare al incalzitorului 39, o portiune 92 din fiecare element de incalzire 37
va contacta tija de tutun 60 de-a lungul unei zone din tija de tutun 60. Aceasta zona de con-
tact reprezinta urma ("proiectia”) incalzitorului 94. Proiectia incalzitorului 94 (figurata cu dubla
sageata in fig. 4A) nu reprezinta parte a structurii tigaretei insesi, ci este o reprezentare a
acelei zone de pe tija de tutun 60 in care elementul de incalzire 37 se agteapta sa atinga
temperaturile de incalzire in timpul fumarii tigaretei 23. Deoarece elementele de incalzire 37
sunt o distanta fixa 96 de la opritorul 182 al dispozitivului de incalzire 39, proiectia incalzito-
rului 94 se plaseaza de-a lungul tijei de tutun 60 la aceeasi distanta predeterminata, 96, de
capatul liber 78, al tijei de tutun 60, pentru fiecare tigareta 23, care este introdusa complet
in aprinzatorul 25.

De preferinta, lungimea dopului de tutun 80, lungimea proiectiei incalzitorului 94 si
distanta intre proiectia incalzitorului 94 si opritorul 182 sunt alese astfel, incat proiectia 94
sa se prelungeasca in spatele dopului de tutun 80 si sa se suprapuna pe o portiune din golul
90 pe o distanta 98. Distanta 98, prin care proiectia incalzitorului 94 se suprapune pe golul
90 (portiunea neumpluta a tijei de tutun 60) este de asemenea numita "suprapunerea golului-
incélzitorului" 98. Distanta cu care restul de proiectie a incalzitorului 94 se suprapune cu
dopul de tutun 80 este denumita "suprapunerea umpluturii incalzitorului" 99. Varful 62 com-
porta de preferinta un filtru pentru curgere liberd 102 pozitionat adiacent la tija de tutun 60
$i un dop de filtru pentru piesa pentru gura 104 la capatul distal al varfului 62 fata de tija de
tutun 60. De preferinta, filtrul pentru curgere libera 102 este tubular si transmite aerul cu o
foarte mica cadere de presiune. Alte filtre de joasa eficienta ale configuratiilor standard se
potde asemenea utiliza. Diametrul interior al filtrului pentru curgerea libera 96 este, de prefe-
rintd, de sau intre 2 gi 6 mm si este, de preferintd, mai mare decét acela al filtrului pentru
curgere libera 74 al tijei de tutun 60.

Dopul filtrului pentru piesa pentru gurad 104 acopera capatul liber al varfului 62 din
considerente estetice gi daca se doreste, pentru a efectua o oarecare filtrare, desi se prefera
ca dopul filtrului pentru piesa de gura 104 sa contina un filtru de joas3 eficienta, de preferinta
aproximativ 15 1a 25% eficienta.
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Filtrul pentru curgere libera 102 si dopul de filtru pentru piesa de gurd 104 sunt, de
preferinta, asamblate impreuna sub forma unui dop combinat 110 cu o invelitoare pentru dop
112. Invelitoarea pentru dop 112 este, de preferinta, un invelis poros, de greutate redusa si
se poate procura in general de la fabricantii de figarete. Dopul combinat 110 este prins de
tija de tutun 60 prin hartie 64, cu caracteristici standard utilizate conventional in industria
tigaretelor. Hartia 64 poate fi brund, alb3 sau orice altd culoare conform preferintelor
decorative.

De preferinta, o tigareta 23, obtinuta conform variantei de realizare preferate are o
lungime totald de aproximativ 62 mm, din care 30 mm reprezinta dopul combinat 110 al
varfului 62. Ca urmare, tija de tutun are lungimea de 32 mm. De preferint4, filtrul pentru
curgerea libera 74 al tijei de tutun 60 are cel putin 7 mm lungime si golul 91 dintre filtrul
pentru curgerea libera 74 gi dopul de tutun 80 este, de preferint, lung de 7 mm. In varianta
preferata de realizare, proiectia incalzitorului 94 este de aproximativ 12 mm lungime si pla-
sata astfel, incat sa se obtina o suprapunere 98 a golului incalzitorului de 3 mm, ramanand
9 mm din proiectia incalzitorului 94 s3 se suprapund peste dopul de tutun 80.

Este de inteles ca lungimea golului 91 si lungimea dopului de tutun 80 pot fi reglate
pentru a facilita fabricarea si mai important, pentru a regla caracteristicile de fumat ale tiga-
retei 23, inclusiv reglarea gustului. Lungimea golului 91 si cantitatea de suprapunere de um-
plutura a incalzitorului (si suprapunera golului incalzitorului) pot fi de asemenea manevrate
pentru aregla raspunsul, a favoriza consistenta furnizari (pe baza de aspiratie - la - aspiratie,
precum si intre tigarete) si pentru a controla condensarea aerosolului la sau in jurul
incalzitoarelor.

in exemplul preferat de realizare, golul 91 (portiunea fara umplutura a tijei de tutun
60) se intinde aproximativ 7 mm pentru a asigura potrivirea intre proiectia incalzitorului 94
si filtrul pentru curgere libera 74. In acest mod, este previzuts o limita astfel incat proiectia
incalzitorului 94 nu incalzeste filtrul pentru curgere libera 74, in timpul fumatului. Alte lungimi
sunt adecvate, de exemplu, dacé tolerantele de fabricare permit, golul 91 poate fi configurat
la 0 lungime de 4 mm sau mai putin, sau in cealalta extrema, va avea o lungime de peste
7 mm, astfel incat sa se realizeze o portiune elongata fara filtru de-a lungul tijei de tutun 60.
Intervalul preferat de lungime pentru portiunea faré filtru (golul 91) este de aproximativ4 mm
la 18 mm si, mai preferabil, de la 5 la 12 mm.

Tesatura de baza 68 separa fizic elementele de incalzire 37 din materialul tutunos
cu arome, transfera caldura generata de elementele de incalzire 37 la materialul cu aroma
70 si mentine coeziunea fizica a tijei de tutun in timpul manevrarii, introducerii in aprinzatorul
25 si indepartarii tigaretei dupa fumat.

in descrierea care urmeaza anumite niveluri procentuale si/sau greutati relative sunt
stabilite pentru diferite componente care contin tesatura de tutun 66. Daca nu se prevede
altfel, sau nu este evident contrar pentru specialistul in domeniu, indicatiile referitoare la pro-
centele in greutate se refera la materialul uscat, adica nivelurile procentuale si/sau greutatile
relative sunt reglate (dar nu includ) continutul de umiditate.

Procedeul pentru fabricarea tesaturii de tutun 66 este condus, de preferinta, fira
adaugarea fibrei de carbon, aga cum se descrie in paragrafele care urmeaza. La terminarea
procedeului preferat de fabricare, tesatura de baza 68 in sine are o greutate de baz3 totala
preferata de aproximativ 35 la 45 g/m?, mai preferabil de aproximativ 40 g/m?. La 40 g/m?,
tesatura de baza 68 contine, de preferinta, aproximativ 28 g/m? de fibra de tutun si aproxi-
mativ 12 g/m? fibra celulozica de exemplu provenita din pulpa de lemn sau canepa. Fibra
celulozica serveste ca agent celulozic de ranforsare in compozitia retelei de baza 68. Este
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de preferat sa se reducd cantitatea de fibra celulozic din {esatura de baza din motive
subiective (pentru a se evita stabilirea unui gust de hartie al tigaretei). In general, raportul
dintre fibra de tutun si fibra celulozica in es&tura de baza 68 pe baza greutatii uscate este
de aproximativ 2:1 la 4:1. Materialul celulozic preferat este celulozi nealbit, kraft de lemn
moale, desi se pot prelucra majoritatea pulpelor de lemn i cAnepa.

Un alt agent de ranforsare pentru tesatura de baz 68 este o fibra celulozica produs3
din tulpini de tutun.

Desi nu este preferat, alginatul poate fi acoperit de-a lungutl unei laturi a tesaturii de
baza 68 la un nivel de aproximativ 1 g/m?. Daca se aplica alginat, este de preferat s se
aplice pe o laturd a tesaturii de baza 68 opus laturii care receptioneaza materialul tutunos
aromat 70.

Materialul tutunos 70 este, de preferinta, aplicat la {esatura de baza 68 la niveluri de
greutate uscata de cel putin doua si mai preferabil circa trei ori tesatura de bazi 68. intr-o
varianta preferata de realizare, materialul tutunos are o greutate de baza de aproximativ
130 g/m?, astfel incat greutatea totala a tesaturii de tutun 66 este de aproximativ 170 g/m?.
Pe baza greutétii uscate, materialul de tutun 70 contine o portiune de tutun macinat si solide
extrase intr-un raport in intervalul de aproximativ 3,5 la 1 (3,5:1) ta 5 la 1 (5:1) in greutate,
desi acest raport poate fi variat intr-un interval de aproximativ 3:1 la 9:1. in varianta preferata
de realizare, raportul este de aproximativ 4,1.

La materialul tutunos 70 se adauga glicerina ca agent de umectare ca precursor de
aerosolila nivelurile de aproximativ 10 -14%, mai preferabil 12% in greutate uscata din mate-
rialul tutunos 70, dar acest nivel suplimentar poate fi variat oricat de la aproximativ 5% la
pana la 20% sau mai mult in greutate uscata din materialul tutunos 70. Atunci cand glicerina
este redusa la numai aproximativ 5 la 7% in greutate uscata din compozitie, tesatura de
tutun 66 poate fi intrucatva mai rigida si mai rezistenta la rupere atunci cand se ruleaza in
forma tubulara.

La materialul tutunos 70 se adauga de asemenea pectind, in niveluri procentuale in
greutate uscata in intervalul 0,5 la 2%, de preferinta aproximativ 1,4%. Pectina se adauga
ca agent de acoperire. in absenta acesteia, materialul tutunos 70 poate avea tendinta de a
patrunde in mod excesiv in tesatura de baza 68, pe parcursul operatiei de acoperire, reali-
zand o textura granulara de suprafata pe latura acoperita a tesaturii de tutun 66. Prea multa
pectina impiedica penetrarea si slabeste legatura dintre materialul tutunos 70 si tesatura de
baza 68. La aproximativ 1%, pectina favorizeaza penetrarea adecvata si legatura dintre stra-
turi, astfel incat tesatura de baza 68 poate rezista rigorilor fabricarii pe instalatia automaté
de tigarete.

De preferinta, materialul tutunos 70 pe tesatura de baza 68 comporta aproximativ 16-
20% in greutate uscata solide extrase de tutun, 66 - 71 % in greutate uscata particule maci-
nate de tutun, 8 -14% glicerina i aproximativ 1,4% pectina. Pentru piata SUA, tutunul ma-
cinat care se incorporeaza in materialul tutunos 70 contine, de preferintd, un amestec de
tutunuri blonde, Burley si orientale, in care aproape jumatate din amestec este tutun blond,
aproximativ 1/3 este Burley si restul oriental. Compozitia gi cantitatile relative de componente
amestecate pot fi in mod avantajos ajustate pentru a corespunde exigentelor consumatorilor
de pe pietele SUA.

Referitor la fig. 5A gi 5B, metoda preferata de fabricare a unei sarje de tesatura de
tutun 66 intr-o forma adecvata pentru fabricarea automata a tigaretelor 23 comporta o prima
serie de etape 120 (reprezentate in fig. 5A) pentru transformarea materiei prime de tutun,
de preferinta, fasii de tutun, intr-o foaie continua de tesatura de tutun 66s si 0 a doua serie
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de etape 122 (reprezentate in fig. 5B) de transformare a foii continue de tesatura de tutun
66s intr-una sau mai multe bobine rasucite 66b de tesatura de tutun, care corespund condi-
fiilor de utilizare la fabricarea automata a tigaretelor 23.

Cu referire specifica la fig. 5A, procedeul 120, de transformare a materiei prime tutu-
noase intr-o foaie continua de fesatura de tutun 66s, incepe cu supunerea materiei prime
de tutun la o etapa de extragere 124 (de preferin{a cu ap3), pentru a separa fibra de tutun
din materialele solubile din tutun din materia prima initiala. Materia prima tutunoas4, de pre-
ferintd, contine fasii de tutun, dar sunt adecvate si alte forme de tutun si/sau lamine de tutun
care pot fi utilizate in procedeu. De preferinta, fasiile de tutun sunt alcatuite dintr-un amestec
de tutunuri blonde si Burley §i pot eventual include si tutunuri orientale sau alte varietati.

Fibra de tutun colectata din procesul de extractie 124 este ea ins&gi supusa unui pro-
cedeu de tip fabricarea hartiei 126 pentru a forma o foaie continus 68s de tesatura de tutun.

In procedeul 126, fibra de tutun din etapa de extragere 124 este dispersata in apa
cu adaugarea unei cantitati predeterminate de fibra celulozica care servegte ca agentderan-
forsare in compozitia tesaturii 68. De preferinta, fibra contine pulpa de celuloza din lemn,
canepa si/sau tulpini de tutun. Odati combinat3, dispersia amestecata de fibra de tutun Si
fibré celulozica este rafinatd pentru a forma un slam de tesatura 128, adecvat pentru a fi
introdus in etapa de turnare in forma 130, in care slamul de tesatura 128 este introdus intr-
un dispozitiv de turnare in forma al unei instalatii de formare a tesaturii si modelat pe o banda
fourdrinier sau pe o banda continua din otel, de preferint3 ins3 cea dintai.

Este mai avantajos din punct de vedere al cheltuielilor s3 se rafineze amestecul dis-
persat de fibra de tutun si agent de ranforsare dupa amestecarea celor doua componente
impreund. Ele pot fi rafinate si separat si apoi combinate.

Dupa etapa de modelare in forma 130, tesatura rezultati 132 este apoi directionata
printr-unul sau mai multe uscitoare, intr-o etapa de uscare 134, etapa care, de preferint3,
comporta trecerea tesaturii printr-un uscator Yankee si unul sau mai multe uscatoare de alt
tip, desi un aranjament de diverse uscatoare si dispozitive este cunoscut in stadiul tehnicii
in domeniu si ele sunt disponibile pentru executarea etapei de uscare 134. La terminarea
etapei 134, de uscare a tesaturii, se executa o etapa de monitorizare 136, pentru a masura
continutul de umiditate si greutatea tesaturii uscate. Rezultatele obtinute 138 privitor la
masurarea continutului de umiditate sunt utilizate pentru a regla operatia de uscare 134 pen-
tru a realiza si a mentine nivelul final dorit de umiditate in foaie de tesatura de baza 68s, in
scopul operatiei ulterioare de acoperire 144. Foaia de tesaturd de bazi 68s are, de prefe-
rinta, un continut de sau de aproximativ 15% umiditate in greutate in timpul operatiei de aco-
perire 144,

Referitor la etapa de monitorizare 136, rezultatele obtinute 140 referitor la greutatea
foii de baza 68s sunt utilizate pentru a ajusta operatia de modelare in forma 130, astfel incat
sa se obtina greutatea de baza preferata in tesatura de baza 68 descrisa mai inainte. Astfel
de ajustari includ modificari ale vitezei cu care glamul de tesatura 128 este introdus in cutia
de formare a aparatului de formare a tesaturii in etapa de formare 130. Etapa de formare a
tesaturii 126 poate contine in continuare o etapa de acoperire 142, care acopera o latura a
tesaturii de baza 68s cu alginat, la valori descrise mai inainte de-a lungul unei laturi a tesa-
turii de baza 68s opusa laturii care receptioneaza materialul de tutun cu aroma 70. Totusi,
practica preferata este de a proceda fara aplicarea alginatului.

La incheierea procedeului de formare a tesaturii 126, tesatura de baza este sub
forma unei fasii continue 68s, care permite realizarea in continuare a operatiei de acoperire
144. Ca varianta, ea poate fi utilizata pentru operatii ulterioare de acoperire off-line. Este
totusi de preferat sa se procedeze imediat la operatia de acoperire 144, dupa formarea foii
de tesatura de baza 68s.
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De preferin{a, tesatura de baza 68s intra in operatia de acoperire 144 la un continut
de umiditate de aproximativ 12 la 17%, de preferinta 14,5% la 15,5% umiditate.

Referitor la etapa de extragere 124, solubilele de tutun parasesc etapa de extragere
124 sub forma unei solutii diluate care contine aproximativ 5 la 10% constituente dizolvate
de tutun (solubile), mai preferabil 7 la 8% constituente de tutun dizolvate. De preferinta, solu-
fia diluata nu este supusa la un tratament evaporativ, astfel incat s& reduca aplicarea caldurii
la solutia respectiva. Aplicarea caldurii poate avea un impact asupra aromei care contribuie
la solubilele din tutun atunci cand s-a fumat o parte din tigareta 23.

Aceste solubile (cunoscute de asemenea si ca "lichid extras") provenite din etapade
extragere 124 sunt amestecate intr-o etapi de amestecare 146 cu tutun fin macinat, supli-
mentar, glicerina si pectind, impreuna cu apa, toate in cantitati relative care confera contj-
nutul final proportional descris anterior pentru conditiile uscate, materialului de tutun 70. in
legatura cu etapa de amestecare 146, se adauga apa in cantitati suficiente pentru ca la sfar-
situl etapei de amestecare 124 s rezulte o dispersie cu un continut de solide de aproximativ
20 la 35%, de preferinta cu un continut de solide de aproximativ 24 la 26%. Particulele de
tutun macinat sunt de preferinta de ordinul a 60 la 400 mesh, in care termenul "mesh" se
refera la o viteza de trecere de 95% a particulelor de tutun printr-un ochi avand un numar dat
de orificii pe inch patrat. De preferinta, particulele suplimentare de tutun mécinat sunt de
ordinul a aproximativ 100 la 200 mesh si, in special, de aproximativ 120 mesh.

Daca dimensiunea ochiului prin care trec particulele de tutun macinat este stabilita
peste valoarea de 120 mesh, mai precis la sau la aproximativ 180 la 220 mesh, continutul
de solide al materialului tutunos sub forma de slam la sfarsitul etapei de amestecare 146
poate fi marit, pana la valori de aproximativ 28 la 31%.

Dupaincheierea etapei de amestecare 146, slamul de material tutunos este directio-
nat imediat catre operatia de acoperire 144, desi operatia de acoperire poate fi efectiv con-
dusa la un anumit interval de timp, in manier3 off-line. in cadrul operatiei de acoperire 144,
slamul de material tutunos ar trebui sa aiba un continut de solide de aproximativ 22 la 27%
in greutate, de preferinta de circa 24 la 25%.

in etapa de acoperire 144, slamul de material tutunos are o greutate procentuals fi-
nala de solubile de tutun de 4 la 8%, de preferinta de 5,5 la 6,5% de substante solubile din
tutun. De preferinta, slamul de material tutunos intra in etapa de acoperire 144 la o tempera-
tura in intervalul de aproximativ 70 la 130 F, mai preferabil la circa 90 F plus sau minus 50 F.

Etapa de acoperire 128 este, de preferinti, condusa cu un dispozitiv de acoperire
standard cu valt inversat plasat dupa uscatorul Yankee in spatele benzii continue sau
fourdrinier. Etapa de acoperire poate fi condusa cu alte dispozitive adecvate de acoperire
cunoscute si disponibile specialistilor in domeniu. Materialul tutunos 70 poate fi in schimb
modelat sau extrudat in tesatura de baza 68. Ca o varianta, etapa de realizare 128 poate fi
executata off-line separat de producerea foii de tesatura de baza 68s. in timpul sau dupa
etapa de acoperire 128 se adaugd, daca se doreste, aromele uzuale pentru industria tigare-
telor conventionale.

La sfarsitul operatiei de acoperire 144, se obtine o foaie continua de tesatura de
tutun 66s.

Cu referire la fig. 5B, procedeul urmeaza in continuare etapele 122, de transformare
a foii de tesatura de tutun 66s intr-o bobina infasurata 66b, care este adecvati pentru produ-
cerea automatizata a tigaretelor 23. De preferinta, etapele de conversie 122 sunt executate
on-line, cu producerea unei foi continue de tesatura de tutun 66s. in timpul executarii eta-
pelor de conversie 122, operatorul trebuie sa evite conditiile care creeaza sfaramari, ruperi
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sau alte imperfectiuni ale teséturii de tutun 66s, astfel incat s4 se formeze o infisurare conti-
nua de {esaturad de tutun sub forma bobinei 66b cu imbinari putine sau chiar deloc. In plus,
foaia de tesaturd de tutun 66s trebuie conditionata astfel incét, la terminarea etapelor de
transformare 122, tesétura de tutun s& nu se lipeasca de ea si sa poaté fi infisurats si desfa-
surata rapid din bobina 66b fara sa se rupa.

Etapele de transformare 122 incep cu o etapa de uscare 146, in care, de preferin{s,
foaia de tesatura de tutun 66s este alimentata continuu intr-un uscator cu aer fierbinte, incil-
zit cu gaz, de tipul disponibil la Airtech Systems Corp. din Stroughton, Maine, sau intr-un
uscator cu aer fierbinte incalzit cu abur. Alte uscatoare, care sunt cunoscute in stadiul teh-
nicii pentru formarea {esaturilor, pot fi de asemenea utilizate in locul acestora. Etapa de
uscare 146 ar trebui executata cu aplicare minima de caldura, dar in cantitati suficiente pen-
tru a usca tesatura de tutun 68s de la conditiile sale initiale (aproximativ 15% continut de
umiditate in {es&tura de baza si aproximativ 75% nivel de umiditate in inveligul propriu-zis)
pana la aproximativ 8,5 la 12% continut total de umiditate la sfarsitul etapei de uscare 146.
De preferat, foaia de tesatura de tutun uscat 66d are un continut de umiditate de aproximativ
10 1a 11%. Continutul final de umiditate este preferat pentru mai multe motive: pentru a faci-
lita operatiile de taiere longitudinala intr-o faza ulterioara a etapei de conversie 122; pentru
a stabili un nivel de umiditate care sa aproximeze nivelul unde materialul ar trebui sa se
echilibreze atunci cand este depozitat si/sau exepediat catre fabricare; si pentru a stabili un
nivel de umiditate care sa evite incleierea si prinderea materialului tes&tura de bazi de el
insusi, n bobina 66b.

Ca urmare a etapei de uscare 126, foaia de tesatura de tutun uscat 66d este racita
la temperatura ambianta, de preferintd a locului unde este depozitata si/sau prelucrata, de
obicei de ordinul a 65 la 80 F. Aceasta etapa de racire 148 nu numai ca faciliteaza echilibra-
rea tesaturii de tutun 66 fatd de mediul operational, ci, in plus, evita riscul ca caldura s3 fie
retinuta in bobina 66b, ceea ce poate initia procesul de auto-incilzire. Daca nu exista supra-
veghere, auto-incélzirea poate duce la temperaturi extreme si la degradarea caracterului
subiectiv al tesaturii de tutun 66. De preferinta, etapa de ricire este condusa cu un ricitor
de aer, racit cu apa racita, disponibil de la Airtech Systems Corp. Stroughton Maine, desi
orice sisteme uzuale cunoscute de specialistii din domeniul formarii tesaturilor pot fi de ase-
menea utilizate. Dupa etapele de uscare a tesaturii si récire a acesteia 146 si 148, foaia de
tutun uscata si racita 66dc este trecuta printr-o instalatie de netezire, cum sunt acelea ale
firmei Thermo Electron Web Systems, Inc. Auburn, Maine, sau alte dispozitive de netezire
adecvate cunoscute de specialistii din domeniul formarii tesaturilor. La sfarsitul etapei de
netezire 150, tesatura de tutun 66 este substantial lipsita de deformatii induse termic de-a
lungul marginilor sale si este apta pentru etapele de rasucire si taiere longitudinala ulterioare
152 5i 154. Totusi, inainte de executarea acestor etape, este de preferat si se monitorizeze
temperatura, nivelul de umiditate si greutatea totala a foii de tutun 66s, atunci cand paraseste
etapa de netezire 150, pentru a avea un control al procesului care sa asigure faptul ca foaia
de tesatura de tutun 66s este aptd pentru rasucire si taiere longitudinala, si se vor obtine
valorile dorite ale temperaturii si umiditatii, greutatii totale a bobinei 66b.

in particular, in monitorizarea foii de tesatura de tutun 66, citirea greutatii sale totale
este utilizata pentru a regla operatia de acoperire 144, cum ar fi la viteza de alimentare a sla-
mului de material tutunos in dispozitivul de acoperire cu valt inversat, sau distanta jocului
intre valturile dispozitivului de acoperire. Citirile nivelului de umiditate in etapa de monitori-
zare 151 sunt utilizate pentru a controla operatiile de uscare pentru a obtine niveluri urmarite
de umiditate in foaie, aga cum s-a aratat mai sus. Asemanator, etapa de racire 148 este con-
trolata in ceea ce priveste rezultatele citirilor de temperatura ale foii de tesatura de tutun 66
in etapa de monitorizare 151.
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Dupa aceea, foaia de tesatura de tutun 66 este rasucita intr-o etapa de rasucire 152,
care este realizata cu instalatii de rasucire a tesaturilor cunoscute si disponibile specialistului
in domeniul prelucrarii tesaturilor. Dupa aceea, foaia de tesaturad de tutun 68s este tiiats
longitudinal in bobine individuale 66b, in care latimea taieturii pentru fiecare bobina depinde
de circumferinta dorita a tigaretei 23.

La incheierea etapelor de transformare 122, bobina 66b este apta pentru procesele
automatizate de fabricare a tigaretelor 23, cum ar fi prin operatiile combinate descrise cu
referire la fig. 6, din referinta mentionat4 a aceluiasi solicitant, cererea de brevet in curs de
examinare US Serial no. 07/943504, inregistrata la 11 sept. 1992,

Glicerina din materialul tutunos 70 serveste ca precursor de aerosol si faciliteaza for-
marea unui aerosol vizibil in timpul fumérii figaretei 23. Tn plus, deoarece glicerina este elibe-
rata in atmosfera, ea condenseaz4 si furnizeaz3 un aspect tipic asteptat de la fumul de tiga-
retd. In locul ei se pot utiliza si alti agenti de umectare adecvali pentru utilizare in industria
tutunului.

Eventual, dupa etapa de modelare 123, de-a lungul unei laturi a tesaturii 68 se poate
efectua o acoperire cu alginat, in timpul sau dupa etapa de acoperire 126. Tnveligul cu alginat
furnizeaza rezistenta suplimentara si formarea unui film de-a lungut unei laturi a testurii de
baza 68. Totusi, fesatura de baza 68 are suficients rezistenta fara alginat si practic se pre-
fera realizarea tesaturii de baza 68 fara acesta.

Prezenta inventie poate fi realizata cu alte tipuri de tesaturi de baza 68 (suporturi),
incluzand teséturi din fibre de carbon, sau tesaturi metalice sau ecranate descrise in cererile
de brevet in curs de examinare, ale aceluiasi solicitant nr. 07/943504, nr. 07/943747 siin
brevetele aceluiasi solicitant US 5388594 si publicatia europeana EP-A-0615411, date toate
ca referinte bibliografice in textul descrierii.

Referitor la tesaturile din fibre de carbon descrise in EP-A-0615411 , precum siin bre-
vetul aceluiasi solicitant US 5388594, a cirui continuare este cererea de brevet 08/380718
inregistrata la 30 sept. 1995, o compozitie preferata de astfel de tesaturi contine o tesatura
de baza 68 continand fibre de tutun in proportie de 20- 30 g/m?, mai preferabil aproximativ
24 |a 28 g/m?, si mai preferabil 26 g/m?; fibre de carbon in proportie de 2-9 g/m?, mai prefe-
rabil 2 fa 4 g/m? siin special, de preferinta, 3 g/m? si pectina in proportie de aproximativ 0,5
la 1,5 g/m? mai preferabil aproximativ 1 g/m? pectina. De prefeinta, acesti constituenti sunt
echilibrati pentru a stabili o tesatura de baza 68 avand o greutate de bazi totali de aproxi-
mativ 30 g/m’. Este de asemenea preferabil s3 se utilizeze fibra de carbon de 1/4 inch lun-
gime, pentru a facilita dispersia sa in timpul etapei de formare a slamului in cadrul proce-
deului. Initierea dispersiei alimentarii cu fibra de carbon este facilitati cand este utilizata asa
cum este descris in brevetele US 4007083 si US 4234379.

in varianta de tesatura de baza de tutun 66 (adica tesatura cu fibra de carbon), greu-
tatea totala a foii uscate finale este de preferinta de aproximativ 160 g/m?, din care 30 g/m?
reprezinta tesatura de baza a68 si 130 g/m’reprezinta materialul tutunos 70. Spre deosebire
de acesta, varianta mai preferata de realizare a teséturii de baza de tutun 66, care nu include
fibra de carbon, are o greutate a foii uscate de aproximativ 170 g/m?, din care 40 g/m?repre-
zinta tesatura de baza 68 si 130 g/m? reprezinta materialul tutunos 70.

Orice tip de tesatura de baza 68 (sau suport) se utilizeaza, materialul tutunos 70 este,
de preferinta, dispus pe suprafata interioara a tesaturii de baza 68 si elibereaza un aerosol
de tutun aromatizat (raspuns) atunci cand este incalzit. Astfel de materiale pot include, de
asemenea, foi, spume, geluri, slamuri uscate sau slamuri uscate depuse prin pulverizare de
material tutunos.
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Referitor la fig. 3 si in leg&tura cu cele mentionate in referinfele bibliografice din bre-
vetul US 5388594 al aceluiasi solicitant, atunci cand o figareta 23 din exemplul preferat de
realizare este introdus3 in bucsa 27, ea este ghidata catre dispozitivul de fixare al incalzi-
torului 39, pana cand capatul liber 78 al tigaretei 23 se margineste cu opritorul 182, dispus
fix la baza dispozitivului de fixare a incilzitorului 39, Odata ce tigareta este in pozitia respec-
tiva, fumatul poate incepe §i orice actiune de a trage din tigareta efectuata de fumator este
perceputa de catre senzorul pentru pufaieli 45, care, in legatur3 cu circuitul de control 41,
determind curentul electric s fie furnizat citre un inc3lzitor preselectat 37. Energia este
furnizata prin circuitul electric care include conductorii 183 la un capét al fiecarui incilzitor
37, un inel comun 184 la capatul opus al fiecarui incélzitor 37 si un conductor comun 186
care se intinde de la inelul comun 184 inapoi in apropierea conductorilor 183. C4nd fiecare
incalzitor 37 este activat, energia termica este transferati prin invelitoarea 71 $i tesdtura de
tutun 68 in cantitate suficienta pentru ca materialul aromat tutunos 70 din {esatura de tutun
66 sa puna in libertate un aerosol la capatul tijei de tutun 60, care este extras din tigareta 23
corespunzator actiunii de a pufai din ligaretd, efectuata de fumator la capatul din varful tiga-
retei 23.

Acliunea de a trage o dati din tigareta dureaza in general aproximativ 1,5la2s, pro-
cedurile de testare FTC a tigaretelor aproximeaza durata unei pufaieli ca find de 2,0 s.

Acolo unde proiectia incilzitorului 94 se suprapune peste spatiul gol 91, aerosolul
este eliberat direct din materialul tutunos aromat incalzit 70in golul 91, dupa care este retras
in si prin varful 62 cu o foarte mici cidere de presiune. Pe de alta parte, acolo unde proiectia
incalzitorului 94 se suprapune cu dopul de tutun 80 (suprapunerea incalzitor/umplutura 99),
portiuni apropiate din dopul de tutun 80 vor fi incalzite de-a lungul portiunilor apropiate din
tesatura de tutun 66. Corespunzitor, tutunurile amestecate din dopul de tutun 80 contribuie
cu fractiunile lor proprii in aerosolul total din punct de vedere al gustului sau al altor carac-
teristici subiective. Aerosolul eliberat din dopul de tutun 80, la sau in jurul suprapunerii incal-
zitor/umplutura 99 este supus unei filtrari §i caderi de presiune atunci cand este tras prin
dopul de tutun 80 si in spatiul 91.

Aerosolul produs prin incilzirea dopului de tutun 80 are un caracter $i un gust care
potfimodificate de amestecul de tutunuri, precum si de reglarea suprapunerii proiectiei incal-
zitorului 94 peste dopul de tutun 80. Componenta de aerosol care este produsa in apropierea
spatiului 91 este eliberata instantaneu din tigareta, deoarece exista o inertie termica mai
mica la nivelul spatiului 91 si deoarece substanta tutunoasa vaporizata termic la nivelul spa-
tiului 91 nu este supusa caderii de presiune a dopului de tutun 80 si in schimb este comuni-
cata imediat varfului 62 prin filtrul pentru curgere libera 74. Totusi, aceasta are un caracter
diferit de cel eliberat din dopul de tutun 80, deoarece este eliberat preponderent din mate-
rialul aromat tutunos 70 din tesatura de baza 68. Asa cum se va explica detaliat mai jos, s-a
constatat ca, pentru satisfactia fumatorului, aerosolul eliberat dintr-o tigareta 23 include, de
preferinta, ambele componente de aerosol, pentru a se asigura furnizarea lor imediata citre
fumator si pentru a include nota de aroma care se atribuie tutunurilor amestecate cu umplu-
tura taiata. Asa cum va deveni evident din cele ce urmeaza, prezenta spatiului 91 (si pre-
zenta sa apropiata in furnizarea initiala) asigura un fumat consistent continuu al tigaretei 23
si favorizeaza consistenta intre tigarete. Aceasta relatie se justifica in caracteristicile de
fumat comparative ale tigaretei partial umplute 23 construita conform variantei preferate de
realizare (avand un dop de umplutura taiata 80 si un spatiu gol 91), in comparatie cu tigare-
tele 23" dintr-o prima varianta de model (fig. 6A) fara umplutura taiata in interiorul tesaturii
rulate de tutun, si 0o a doua variantd de model (fig. 7A) avand o tesatura rulata de tutun
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umpluta integral cu umplutura tiiats. In descrierea acestor modele variate, se intelege ca
{esatura de tutun 66" i 66" comporta o tesaturd de baza 68 si un strat de material tutunos
70 ca si in varianta preferata de realizare. Tijele de tutun 60" ale acestor variante de modele
includ de asemenea invelitoarea 71.

Un element de incélzire tip serpentina reglat la o energie de 15 Joule s-a utilizat
pentru a genera datele comparative prezentate in fig. 6B si 7B cu tigaretele din fig. 6A si 7A
respectiv.

Cu referire la fig. 6A, o tigareta adaptata pentru fumat intr-un sistem electric pentru
fumat, conform primei variante de model comporta o tija de tutun 60° $i i un varf 62' care
include componente notate cu numere prime avand corespondentd cu componentele din
varianta preferata de realizare din fig. 4A. Totusi, tija de tutun 60° a tigaretei 23' nu include
nici un fel de umplutura taiata in interiorul tesaturii sale de tutun 66 $i capatul liber 78" al tijei
de tutun 60" este prevazut cu un filtru de curgere inapoi 200". Tesatura de baza 68' a tesaturii
de tutun 66' este de tipul celei care include fibra de carbon, dupa cum s-a descris anterior.
Constructia figaretei 23' este de asemenea detaliata in brevetul US 5388594 al aceluiagi
solicitant, dat ca referinta bibliografica, in intregime in text. in descrierea care urmeazi se
va face referire la tigareta 23" ca la o tigaretd 23" fara umplutura.

Referitor la fig. 6C, experimentele au fost conduse utilizand o masina pentru fumat
impreund cu un sistem pentru fumat 21. Valorile obtinute din masina pentru fumat au fost
trecute in timpul fiecarei pufaieli printr-un dispozitiv de masurare a fumului 6y avand o
camera transparenta 6v, in care o raza de lumina 6u provenit3 de la o sursi 6w trece prin
camera transparenta 6v catre un fotodetector 6z la capatul opus al camerei transparente 6v.
Rezultatele obtinute de la fotosenzorul 6z sunt prelucrate pentru a rezolva intensitatea radia-
tiei luminoase 6u atunci cand ea loveste senzorul 6z. Orice aerosol de tutun care trece prin
camera 6v va avea un efect de impragtiere a luminii asupra razei de lumina 6u, astfel incat
orice modificare de rezultat in detectarea intensitatii luminii la fotodetectorul 6z va fi o indica-
tie inversa a materialului sub forma de particule (TPM) din aerosol. Conform practicilor de
testare FTC a tigaretelor, este de preferat ca masina pentru fumat si efectueze o pufaiala
de doua secunde din sistemul pentru fumat 21.

Informatia grafica prezentatd in fig. 6B indic3 intensitatea inregistrata la dispozitivul
de masurare a fumului in raport cu timpul prin care masina pentru fumat trece prin fiecare
dintr-o succesiune de pufaieli dintr-o tigareta 23" fara umplutura. Rezultatele indica urmatoa-
rele aspecte: cu o tigareta 23' fard umplutura, prima si cea de-a doua pufaiala sunt inconsis-
tente fata de restul de trei pufaieli, ultimele trei pufaieli sunt mult mai consistente decat ori-
care altele; si aerosolul este eliberat inainte de scurgerea perioadei de doua secunde pentru
fiecare pufaiala. Tigareta 23" fara umplutura este mai putin consistenta in ceea ce priveste
eliberarea de aerosol in primele cateva pufaieli si consistenta este mai accentuata in ultimele
pufaieli. Rezultatele referitoare la prima puféiala se asociaza cu observatia ca masina pentru
fumat tigareta 23" fara umplutura furnizeaza mai putin aerosol in timpul primei pufaieli daca
nu se iau masuri imediate cum ar fi perforarea tijei de tutun 60" sau alte masuri, asacum sunt
prevazute in brevetul US 5388594.

Referitor la fig. 7A, un alt model al tigaretei cu actionare electrici 23" comporta o tija
de tutun 60" avand un varf 62" cu componente si un aranjament similar cu cel din varianta
preferata de realizare din fig. 4A, cu componente similare notate cu dublu prim (). Totusi,
tigareta 23" din fig. 7A include un filtru pentru curgere inapoi 200" la capatul liber 78" sio
coloana de umplutura taiata 220" care se prelungeste de-a lungul intregii lungimi a tijei de
tutun 60" intre filtrul de curgere inapoi 200" si filtrul de curgere libera 74" al tijei de tutun 60™.

20



RO 120750 B1

Coloana de tutun 220" a figaretei 23" comports un amestec de tutunuri Burley de Kentucky,
blonde si orientale, la o densitate a tijei de 0,275 g/cm®. Tesétura de baza 68" a tesaturii de
tutun 66" este tipul care contine fibra de carbon asa cum s-a descris mai inainte. In descrie-
rea care urmeaza, se va face referire la tigareta 23" cala o tigaretd 23" cu umplutura, com-
plet umpluta.

Referitor la fig. 7B, masuratorile intensitatii luminii provenind de la un dispozitiv de
masurare a fumului 6y au fost corelate cu progresia scurgerii de timp a fiecarei pufaieli pen-
tru o succesiune de pufaieli numerotate unu la sapte, pentru tigareta cu umplutura, complet
umplutd 23". Rezultatele prezentate in fig. 7B sunt reprezentative pentru doua aspecte evi-
dente in realizarea unei figarete construite conform tigaretei 23" cu umplutura, complet um-
pluta: primele pufdieli furnizeazj eliberare semnificativa de aerosol, dar aceast3 eliberare
se reduce dupd aceea intr-o astfel de masura, incat ultimele trei pufaieli furnizeaza substan-
tial mai putin aerosol decat primele pufaieli (numai daca nu se intreprind masuri corective);
cu figareta 23" cu umpluturd complet umpluta, eliberarea de aerosol este intirziats si pufa-
ieiile iniiale (pufaielile unu, doi si trei) nu realizeazi maximum de punere in libertate decat
dupé ce s-a scurs o perioada substantiala de dous secunde.

In timpul primelor catorva pufaieli, figareta 23" cu umplutura complet umpluta tinde
sa puna in libertate un volum total mai mare de aerosol decat tigareta 23" fara umplutura. O
comparatie a rezultatelor prezentate in fig. 7B si 6B pune in evidenta aceste observatii gene-
rale, prin aceea c suprafetele totale deasupra liniilor primelor pufaieli din fig. 7B pentru tiga-
reta 23" cu umpluturd complet umplutad sunt mai mari decat suprafetele totale deasupra
liniilor primelor pufaieli din fig. 6B pentru tigareta 23' fara umplutura. Suprafetele deasupra
fiecarei pufaieli din fig. 7B si 6B sunt un indiciu al punerii totale in libertate in timpul acelei
pufaieli.

Totusi, se constata ca intarzierea in furnizarea tigaretei 23" cu umplutura complet
umplutd, induce la fumator intreprinderea unui gest de a trage mai puternic si mai prelungit,
in dorinta de a obtine un raspuns imediat de aroma din tigareta 23". Tragerea mai pronun-
tata din tigareta in schimb determina ca portiunile incalzite de pe invelisul 71" si tesatura de
tutun 66" sa se consume complet (oxidare) prin tragerea suplimentara a aerului care trece
prin ele, astfel incat apare o rupere si probabil o prabusire locald a coloanei de tutun 220"
in timpul primelor pufaieli. In plus, se crede ca odata initiata piroliza in tigareta complet um-
pluta, ea are tendinta de a fi mai mult auto-sustinuta, din cauza prezentei unei mase mai mari
de tutun combustibil si/sau din cauza starii sale mai compactate. In orice caz, deoarece aerul
poate fi tras mai ugor in tija de tutun prin bresele de ardere ale primelor pufaieli, aceste brese
localizate scurtcircuiteaza traiectoriile dorite de curgere a aerului urmatoarelor pufaieli. Ca
urmare, furnizarea descreste in timpul utlimelor pufaieli, la tigareta 23" cu umplutura, com-
plet umpluta.

Rezultatele prezentate in fig. 7B si explicatiile de mai sus se leaga cu observatia
generala ca o tigareta cu umplutura, complet umpluta 23", sau o tigareta traditionald, atunci
cand sunt fumate cu aprinzatoare electrice, tind sa-si diminueze debitul daca fumatul lor
progreseaza.

Datoritd pirolizei intarziate, dar mai mult auto-sustinuta, tigareta complet umpluta 23*
tinde sa genereze o cantitate mai mare de aerosol in ultimul stadiu al pufaielii, si poate con-
tinua sa produca o cantitate de aerosol dupé perioada de timp in care fumatorul trage efectiv
din tigareta. Aceasta din urma situatie poate avea ca rezultat producerea unui aerosol "post-
pufaiala” care poate intarzia in interiorul carcasei 33 a aprinzatorului 25, in special la sau in
jurul dispozitivului de fixare 39 al incalzitorului. O parte din acest aerosol "post-pufaiala” va
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condensa problematic pe elementele de incalzire 33 sau va intarzia indeajuns de mult sa fie
tras in tigareta 23" in timpul urmétoarei pufiieli. Oricare din aceste consecinte este defa-
vorabild furnizarii unui gust placut si consistent.

Referitor din nou la fig. 6B, liniile de pufaiala ale figaretei 23' fara umplutura pun in
evidenta faptul ca furnizarea de aerosol se mareste (acolo unde liniile se inclina cel mai
mult), inainte ca durata de doua secunde a unei pufsieli standardizate s3 fi trecut, si furni-
zarea este minima in etapele ulterioare ale puf3ielii, astfel incat producerea de aerosol "post-
pufaiald” nu reprezinta o astfel de problema la tigaretele 23' f4ra umplutura. Totusi, asa cum
s-a mentionat anterior, figareta 23" far4 umplutur furnizeaza un volum total mai redus de
aerosol decat {igareta 23" complet umpluta, cu umpluturs, prezinta inconsistentd in timpul
primelor pufaieli si este lipsita de atributele subiective si flexibilitatile pe care in mod obignuit
le-ar fi avut daca ar fi continut umplutura taiatd amestecata (sau chiar si neamestecata).

Fig. 8 este o prezentare a rezultatelor obtinute din fumatul comparativ pe 0 magina
pentru fumat care utilizeaza un dispozitivde masurare a fumului 6y ca cel descris anterior
pentru tigaretele construite conform tigaretei 23 fara umplutura; conform tigaretei 23" cu
umplutura, complet umpluta; si conform tigaretei partial umplute, cu umpluturd, construita
conform variantei de realizare preferate (prezentate in fig. 4A) din prezenta inventie. S-a utili-
zat un strat de fibra de carbon ca suport (tes&tura de baza) pentru toate aceste tipuri de tiga-
rete. O discutare a rezultatelor din fig. 8 va arata ca tigareta 23, cu umplutura, partial umpluta
din prezenta inventie furnizeaza un debit mult mai consistent pe parcursul fumatului. Ea evita
caderea de debit care apare la ultimele pufaieli in cazul tigaretei 23" cu umplutur3, complet
umpluta, si este mai consistenta in debit ca tigareta 23" fara umplutura, in timpul primelor
pufaieli.

Tigareta 23, partial umpluta, cu umplutura care a fost testata pentru a colecta rezul-
tatele utilizate in fig. 8 a fost umpluta pe jumétate cu umplutura taiata, astfel incat suprapu-
nerea incalzitorului peste spatiul gol din modelul tigaretei a fost relativ mare, de aproximativ
6 mm. Elementele de incalzire 37 utilizate pentru generarea rezultatelor prezentate in fig. 8
au fost de tip serpentina cu o energie de 15 Jouli pe ciclu de incaizire.

Referitor la fig. 8 in particulare, rezultatele prezentate in cadrul acesteia reprezint
cantitatea de aerosol (in miligrame) generata in timpul primelor doua secunde ale fiecarei
pufaieli intr-o progresie de puféieli in timpul fumarii fiecarui tip particular de tigareta. In lega-
tura cu rezuitatele prezentate in fig. 6B si 7B, o cantitate de aerosol indicare in fig. 8 va
corespunde analitic unei integrale (aria definitd mai sus) fiecarei linii de pufiiala de la 0 la
2 sinfig. 6B si 7B.

Prezentarea datelor din fig. 8 ilustreaza in mod evident sciderea debitului care apare
la o tigareta 23" cu umplutura, complet umpluta, progresiv de la prima pufdiala catre urma-
toarele pufaieli. In contrast, tigareta lipsita de umplutura nu a suferit scadere de debit ca tiga-
reta 23" cu umplutura, complet umpluta.

Prezentarea rezultatelor din fig. 8 ilustreaza, de asemenea, in mod clar faptul catiga-
reta 23 cu umplutura, complet umpluta, furnizeaza consistenta in debit, comparabila cu cea
atigaretei 23" fara umplutura, pe parcursul celor sase pufaieli. Mai mult, ea actioneaza astfel
cu o contributie de umplutura taiata la gustul ei si la impactul subiectiv.

Referitor la Tabelul II, datele reprezinta un indiciu al modului cum modificarile in
cantitatea de suprapunere a incdlzitorului in golul dintr-o tigareta construiti conform tigaretei
23 pot afecta debitul. Rezultatele prezentate in tabelul Il au fost produse dintr-o masina pen-
tru fumat tigarete partial umplute avand o tija de tutun de 32 mm, un filtru cu curgere libera
de 7 mm la capatul din varf al tijei de tutun si un varf de 30 mm lungime, in care proiectia
incalzitorului a fost de 12 cm lungime si centrata la punctul din mijloc al tijei de tutun a
fiecarei tigarete.
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Tabelul 1
Lungimea golului (mm) 4 7 10
Suprapunerea incélzitorului de-a lungul golului (mm) 1 4 7
Suprapunerea incalzitorului de-a lungul dopului de tutun 11 8 5
TPM mediu 49 55 7,0
TPM mediu ajustat (s-a omis citirea inferioara) 5,2 59 7.3
Deviatia standard a mediei ajustate 0,34 0,35 0,50

Fig. 9 este o reprezentare grafica a materialului total sub forma de particule (TPM)
furnizat, fata de cantitatea de suprapunere de umplutura de incalzitor (in mm). Rezultatele
prezentate au fost obtinute utilizand tehnici standard de testare pentru determinarea nive-
lurilor FTC de "gudroane* folosind tampoane Cambridge si intervale de doua pufiieli pe ma-
sini standard pentru fumat. Tigaretele testate au fost tigarete cu umplutura, partial umplute,
avand o fesatura de bazi din fibra de carbon $i 0 lungime totalad de 58 mm, cu exceptia
rezultatelor care apar de-a lungul ordonatei in fig. 9, care au fost obtinute de la o tigareta fara
umputura, avand o tesatura de baz din fibra de carbon $i aceeasi lungime totala. Deoarece
suprapunerea incalzitorului de tutun a fost variata, proiectia incalzitorului a ramas la o lun-
gime constanta si centrata pe punctul din mijloc al tijei de tutun. Ca urmare, orice mérire a
suprapunerii incalzitorului de tutun a creat odescrestere proportionala a suprapunerii golului
incalzitorului. incalzitoru! a fost de tipul unei serpentine avand o proiectie de aproximativ
10 mm. Toate datele luate impreuna indica faptul ca exista o ecuatie de gradul doi in aceste
circumstante intre materialul sub forma de particule furnizat si cantitatea de suprapunere de
umplutura de incalzitor. Rezultatele prezentate in fig. 9 si setul separat de rezultate stabilit
in Tabelul Il prezinta faptul ca se poate ajusta cantitatea de suprapunere de umplutura a
incélzitorului pentru a se obtine un nivel dorit (urmérit) de debit intr-o tigareta 23 partial
umpluta, cu umplutura.

Reglarea cantitatatii de suprapunere de umplutura a incalzitorului reprezinti metoda
preferata de realizare a nivelului dorit de “gudroane” in tigaretele partial umplute cu umplu-
tura, din motive care includ constatarea ca modificarile in suprapunerea umpluturii incalzito-
rului au un efect mai pronuntat si controlabil asupra debitului decat il au modificarile in den-
sitatea tijei la dopul de tutun 80. De asemenea, aceasti constatare permite selectarea unei
densitati a tijei in dopul de tutun 80 si pentru alte scopuri decat nivelul gudroanelor, cum ar
fi controlul capetelor libere si/sau crearea gradului dorit de ciadere de presiune si/sau filtrare
la capatul liber 78 al tijei de tutun 60, sau pentru a facilita fabricarea. De asemenea, furni-
zeaza capacitatea de a modifica eliberarea de gudroane in produsele asemanatoare tigare-
telor, fara a fi in necesar sa se modifice tesatura de tutun 66 sau dopul de tutun 80.

Este, de asemenea, avantajos s3 se configureze dimensiunile relative ale tigaretei
23 cu umplutura, partial umpluta, si acelea ale dispozitivului de fixare 39 al aprinzitorului 21,
astfel incat, dupa introducerea tigaretei 23 in aprinzatorul 21, fiecare element de incalzire
37 sa fie plasat de-a lungul tijei de tutun 60, astfel incat cel putin cateva, daca nu toate pro-
iectiile incalzitorului sa se suprapuna numai cu portiunile umplute ale tijei de tutun 60 (peste
dopul de tutun 80). in astfel de configuratii, spatiul gol 91 incé faciliteaza formarea de aerosol
$i ajuta la racirea fumului. Se considera ca filtrul 74 pentru curgere libera ajuta la formarea
aerosolului prin faptul ca prezinta o constrictie in curgere fata de constituentii aerosolului aga
cum sunt ei tragi din spatiul gol mai larg 91. In acest sens este de notat faptul ca filtrul 74
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pentru curgere libera al tijei de tutun 60 prezinta muchii 73 si 75 la tranzifia dintre el si spatiul
gol 91, pe de o parte, si intre el si filtrul cu curgere libers 102, pe de alta. Aceste muchii 73
$i 75 sunt o consecinta a filtrului cu curgere liberd 74 care are o raza interioara mai mica
decat a celorlalte doua zone adiacente (spatiul gol 91 si spatiul inclus in interiorul filtrului cu
curgere libera 102). Se crede ca aceste muchii 73 si 75 (si posibil alte portiuni al3turate ale
filtrului cu curgere libera 74) favorizeaza turbulenta si alte conditii de curgere favorabile la
formarea unui aerosol din faza gazoasa si constituentii de faza de particule pusi in libertate
din portiunile de tutun incalzite ale tijei 60. ‘

Referitor la fig. 10, o tigareta 23a este construita conform unei alte forme preferate
de realizare a prezentei inventii, avand componentele si aranjarea acestora identica cu cele
stabilite in descrierea tigaretei 23 conform fig. 4A, dar cu addugarea unui filtru de curgere
reversa 200a plasat la capatul liber 78a al tijei de tutun 60a. Filtrul de curgere reversa 200a
impiedica tutunul din dopul de tutun 80a sa iasa pe la capatul liber 78a. Filtrul cu curgere
libera 200a poate fi eventual colorat pentru a indica faptul c& tigareta 23a este o tigareta care
se utlizeaza intr-un dispozitiv electric pentru fumat in locul uneia care este aprinsa cu un chi-
brit sau un aprinzator conventional pentru tigarete, asa cum sunt majoritatea tigaretelor tradi-
tionale. Degsi filtrul de curgere reversa 200a este prezentat ca o componenta separata a do-
pului infagurat de tutun 80a, la fabricarea tigaretei 23a se poate combina dopul de tutun 80a
cu filtrul cu curgere reversa 200a cu o invelitoare pentru dop (nefigurati). Cu dopul de filtru
de curgere reversa, tigareta 23a poate fi prevazuta cu un dop de tutun 80a avand o densitate
joasa in tija fara riscuri cum ar fi acelea ale capetelor libere sau caderea tutunului in afara
tijei de tutun 60a. Aga cum s-a aratat in EP-A-0615411 si in cererea de brevet nr 07/943504
inregistrata la 11 sept. 1992, a aceluiasi solicitant, precum si in brevetul US 5388594 al ace-
luiasi solicitant, filtrul de curgere reversa 200a este configurat astfel, incat sa limiteze sau sa
impiedice total punerea in libertate a aerosolului din capatul liber 78a al tijei de tutun 60a,
la incheierea unei puféieli si sa creeze o cadere de presiune la capatul liber 78a, astfel incat
sa limiteze favorabil cantitatea de aer care este trasa in tigareta 23a din capatul liber 78ain
relatie cu cantitatea proportionala de aer admis de-a lungul laturilor tijei de tutun 60a.

Privitor la tehnicile de proiectare pentru tigareta 23, partial umpluti cu umplutur3, din
exemplul preferat de realizare, energiile incalzitorului si cantitatea de suprapunere de umplu-
tura a incalzitorului pot fi utilizate pentru a stabili si/sau regla debitul la un nivel dorit de "gu-
droane”. Ca urmare, pe parcursul proiectarii unei noi tigarete 23 partial umplute, cu umplu-
tura, se poate face in general o selectare a densitatii tijei in dopul de tutun 80, pentru obtine-
rea unui grad dorit de cadere de presiune la capatul liber 78 si/sau pentru a controla curge-
rea reversa, in acelasi mod in care ea este realizata cu un filtru de curgere reversa 200a din
varianta alternativa de realizare 23a.

Referitor in continuare la fig. 11, o alta tigareta 23b construitd conform unui alt exem-
plu preferat de realizare incude un dop de tutun 80b, care contine o portiune de densitate
scazuta 310b, adiacenta spatiului gol 91b, si o portiune de densitate inalta 320b, adiacenta
capatului liber 78b al tijei tigaretei 60b. Tigareta 23b este configurata astfel, incat proiectia
incalzitorului 94b sa se suprapuna pe portiunea de joasa densitate 310b a dopului de tutun
80b, astfel incat sa se obtina debit imbunatatit, realizabil cu densitatile joase ale tijei. Zona
cu densitate mare a umpluturii tdiate 320b este dispusa pentru a evita capetele libere sia
limita transmiterea aerului axial prin tija 68b intr-un mod analog filtrului cu curgere reversa
200a.
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Variante preferate de realizare a incalzitorului sunt prezentate in fig. 12...21. Incalzi-
toarele acestea sunt adecvate pentru oricare din variantele de tigarete prezentate mai sus,
adica pentru {igaretele complet umplute, partial umplute si fara umplutura din fig. 4A, 4B, 6A,
7A, 10 si 11 si modificarile acestor tipuri de tigarete.

Aceste incalzitoare furnizeaza rezistentd mecanica imbunatatitd pentru introduceri
repetate, reglari gi indepartari ale tigaretelor 23 si imbunatétesc in mod semnificativ genera-
rea de aerosoli din figareta incalzit3 cu mentinerea necesarului de energie. S-a constatat ca
aerosolii generati tind sa curga radial catre interior, indepartdndu-se de incalzitorul pulsator.

In general exista de preferinta opt lame de incalzitoare 121, care realizeaz3 opt pufa-
ieli la aprinderea secventiala a lamelor de incalzitoare 121, prin aceasta simuland modali-
tatea de a pufai dintr-o figarets conventionala. in mod specific, lamele de incélzitoare 121
se extind de la borna suport 110, pentru a forma o dispunere cilindrica a lamelor incalzitorului
care receptioneaza otigareta introdusa 23. De preferinta, se defineste odeschidere 129 intre
doua lame alaturate 121, ale incalzitorului.

Poate fi de dorit s& se modifice numarul de pufiieli $i, ca urmare, numarul de lame
de incalzitor 121 realizat, atunci cand o tigareta este introdusa in bucsa cilindrica CR. Acest
numar dorit este obtinut prin formarea unui numar dorit de lame ale incalzitorului 121. Acest
lucru poate fi realizat prin prevederea unor lame dimensionate egal sau inegal. Dispozitivul
de fixare este plasat in bucga 27 in aprinzatorul 25. Tigareta 23 este introdusa, eventual
filtrul 200 de curgere revers3, in bucsa 27 a aprinzatorului 25 intr-un spatiu substantial cilin-
dric din dispozitivul de fixare a incalzitorului 39 definit printr-un capac 83, de forma inelar3,
Cu un capat liber pentru receptionarea tigaretei, un canal-mangon cilindric pentru aer 87, un
ansamblu de incalzitor 100 incluzand lamele incalzitorului 121, un pol conductor sau un con-
ductor comun 104A, care serveste drept conductor comun pentru elementele de incalzire
ale ansamblului de incélzire, poli electro-conductori sau conductori 1048 $i distantierul.
Suprafatainterioara de jos 81 a distantierului opreste tigareta 23 intr-o pozitie dorita in dispo-
zitivul de fixare 39, astfel incat lamele incalzitorului 121 sunt dispuse adiacent la cavitatea
79 in tigareta si, intr-un exemplu preferat de realizare, ele sunt dispuse asa cum s-a descris
mai inainte cu referire la fig. 1 1a 11.

in general, toate dispozitivele de fixare a incalzitorului 39 sunt dispuse in interior Si
asigurate in pozitia respectiva printr-un ajustaj alunecator cu carcasa 31 a partii frontale 33
a aprinzatorului 25. O muchie de inaintare 93 a capacului 83 este dispusa preferabil la, sau
extinzandu-se usor in afara primului capéat 29 al aprinzitorului 25 si include, de preferinta,
o portiune inclinatd sau rotunjita pentru a facilita ghidarea tigaretei 23 in si in afara dispozi-
tivului de fixare 39. Polii 104A si 104B sunt, de preferinta, prinsi in prizele corespunzitoare
(nefigurate), prin aceasta relizand un suport pentru dispozitivul de fixare al incalzitorului 39
in aprinzatorul 25, si conductorii sau circuitele polare conduc de la priza la diferitele elemente
electrice. Alti poli pot furniza suport suplimentar pentru a intari ansamblul de poli. Polii 104A
$i 104b pot fi din orice material adecvat si, de preferinta, sunt din bronz fosforos alamit.
Pasajul de trecere 47 din distantierul si baza 50 comunica cu senzorul actionat de pufaieli
45 si senzorul de lumina 53 sesizeazi prezenta sau absenta unei tigarete 23 in aprin-
zatorul 25.

Asa cum reiese din fig. 12 si 13, un ansamblu de incalzitor 100 este, de preferinta,
o structura monolitica care comporta opt lame de incalzitor 121, care se intind dintr-o borna
centrala 110 in dispunere simetrica sau, asa cum se va discuta mai jos, cu referire la fig. 19,
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intr-o dispunere nesimetrics. Aga cum reiese cel mai bine din fig. 13, ansamblul de incaizire
defineste o deschidere de insertie in general circulara 360 avand un gat 365, care indreapta
tigareta introdusa catre receptaculul CR cilindric definit coaxial avand un diametru care este
mai mic decat deschidrea insertiei 360. Deschiderea insertiei 360 este definit de citre por-
fiunile de capat 118B ale sectiunilor de conectare 118 ale lamelor de inclzitor 121 si sec-
tiunea gatului 365 este definita de portiunile sectiunilor 118 dintre muchiile conectoare 118A
si capatul 118B. Capatul de insertie 360 are, de preferint, un diametru care este mai mare
decat tigareta introdusa 23 pentru a ghida tigareta ctre receptaculul CR si receptaculul CR
are un diametru aproximativ egal cu {igareta 23 pentru a realiza un ajustaj alunecitor pentru
un transfer bun al energiei termice. Tigareta 23 are, de preferintd, un diametru care este
aproximativ egal cu diametrele cunoscute din stadiul tehnicii. Date fiind tolerantele accepta-
bile la fabricarea tigaretelor pentru tigareta 23, suprafata care se ingusteaza treptat a gatului
365 la trecerea dintre capatul distal si receptaculul CR poate, de asemenea, s3 serveasca
la comprimarea ugoara a tigaretei pentru a creste contactul termic cu lamele inconjuratoare
121, servind ca perete interior al receptaculului. Fara a da un exemplu limitativ, capatul de
insertie 360 are un diametru interior de aproximativ 0,356 inch - 0,02 inch si receptaculul CR
are, de preferinta, un diametru intern de aproximativ 0,278 inch + 0,02 inch. Lamele 120 pot
fi curbate catre interior pentru a mari contactul termic cu tigareta prin constrictia diametrului
receptaculului cilindric.

Fiecare element de incélzire in forma de U 121 comport o prim& sectiune sau un
piciorus 116a, care se extinde la un prim capat de la borna 111, o sectiune de legatura 118,
conectata la un al doilea capat opus al primei sectiuni sau piciorugului 116A, si o a doua
sectiune sau piciorus 116B extinzandu-se la un prim capét de la sectiunea de conectare 118
catre borna 111. Primul si cel de-al doilea piciorus 116A si 116B sunt separate printr-o des-
chidere 125, care poate fi relativ constanta, sunt, in general, paralele in orice stare nerulat,
aga cum este prezentat in fig. 18 si 19 discutate mai jos, sunt continue in directia introducerii
tigaretei pentru a reduce frangerea tigaretei si sunt orientate pentru a defini un receptacul
cilindric CR pentru introducerea tigaretei 23. Sectiunea de conectare 118 are o muchie
curbata de prindere 118A pentru a prinde muchiile interioare opuse ale picioruselor lamei
116A 5i 116B, astfel incat sa se formeze o traiectorie rezistenta alungita in forma de U, care
este substantial paralela cu axa longitudinald a tigaretei introduse si se prelungeste de-a lun-
gul tigaretei, aga cum se va arata detaliat mai jos. Muchia de prindere curbata 118A are, de
preferinta, curbura de aproximativ 180° + 20°, astfel incat se formeaza o lama in forma de
U, si are o curburé care este concava cétre borna 111 si convexa spre deschiderea insertiei
360. Primul capat al primului piciorus al lamei 116A la borna 111 poate avea latime marita,
Cu aceeasi groxime aproximativa, la portiunea 115 fata de restul primului piciorus 116A pen-
tru a reduce densitatea curentului si densitatea puterii la portiunea 115, pentru a reduce
incalzirea ohmica a portiunii 115. De asemenea, aceasta largire mareste integritatea meca-
nica a lamei 121 la borna 111.

Un al doilea capat 122 al celui de-al doilea piciorus al lamei 116B este, de preferinta,
ridicat in raport cu portiunea principala a celei de-a doua sectiuni a lamei 116B in forma de
treapta, pentru a facilita conectarea electrica cu un pol corespunzator pozitiv 104B. Mai pre-
cis, aga cum se arata in fig. 12 si fig. 13, capatul 122 comporta trei sectiuni, si anume o sec-
tiune 122A care este o continuare, in general plana, a sectiunii principale a celui de-al doilea
piciorus al lamei 116B, o sectiune de tranzitie 122B care se ridica sub un unghi asa cum este
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ilustrat, si o sectiune finala de conectare 1 22C, care este in general paraleld cu sectiunea
122A. Sectiunile capatului 122 pot avea o latime mai mare decét piciorusul celei de-a doua
lame 122B pentru rezistentd sporita, pentru a realiza o suprafatd contact adecvats pentru
0 conectare pozitiva la sectiunea final3 de conectare 122C, si pentru a reduce densitatea de
curent si astfel incalzirea ohmica a capatului 122. Sectiunea finala 122C este, de preferinta,
sudata prin lipire sau conectata electric sau termic sau prin orice alt& tehnica de polul pozitiv
104B.

O alta varianta de realizare pentru obtinerea conexiunilor pozitive pentru lamele 121
ale incalzitorului este prezentata in fig. 14 $i fig. 15. Capétul de conectare 122 nu este, de
preferinta, in forma de treapts, asa cainfig. 12 si 13; mai degraba el este o prelungire plana
aunui al doilea piciorug de incalzitor, 116B care simplifica fabricatia descrisa mai jos. Pentru
a descreste posibilitatea scurtcircuitelor care apar din contactul dintre capétul pozitiv 122 cu
borna 111 si/sau sectiunea 115 a primului piciorug 116A, atunci cand, de exemplu, figareta
introdusa este rasucita sau reglati in orice alt mod de citre fumator, un invelig izolator elec-
tric din ceramica 300 se aplici la capatul 122, borna 111 si sectiunea 115, in special la mu-
chiile corespunzitoare care stau in fata acestor elemente.

De preferin{a, invelisul ceramic este aplicat prin orice tehnicj conventionala, de
exemplu pulverizare in plasma, pe borna 111, capatul de conectare 122, si sectiunea 115
a primului piciorug 116A. Ceramica are, de preferinta, o constant3 dielectrica relativ ridicata.
Orice izolator electric adecvat pate fi de asemenea utilizat, cum ar fi aluminiul, zirconiul, mu-
lita, corderitul, spinelul, fosterita, combinatii ale acestora etc. De preferinta, se utilizeaz3 zir-
coniul sau alté ceramica avand un coeficient termic de expansiune care se potriveste indea-
proape cu structura de incalzire metalica de dedesubt, pentru a evita diferentele in valorile
de expandare si contractie in timpul incalzirii §i récirii, $i prin aceasta, pentru a evita sfira-
marile gi/sau decojirile in timpul operarii. Stratul ceramic ramane stabil din punct de vedere
chimic si fizic atunci cand elementul de incélzire este incalzit, Pentru izolatorul electric se
prefera o grosime de exemplu de aproximativ 0,1 la 10 mils, sau aproximativ 0,5 la 6 mils,
si cel mai preferabil de 1- 3 mils. De preferinta, o portiune din capitul 122 nu este acoperita.
Polii pozitivi 104b sunt apoi conectati aga cum s-a aratat. Pentru a simplifica mascarea, o
portiune corespunzatoare de sectiune 115 este de asemenea neacoperita cu ceramica.

Ceramica poate fide asemenea aplicata, de exemplu in aceeasi etapa de pulverizare
in plasma, in deschizatura 127 dintre capetele 122 si sectiunile 115 al primelor picioruse
116A si in deschizatura 126 dintre capetele 122 si borna 110 pentru a forma o structura de
borna ceramica care s mareasca integritatea mecanica a ansamblului incalzitorului, aga
cum este figuratin fig. 15. Dimensiunea acestei structuri a bornei ceramice poate fi mai mare
decéteste figurat. Cu sau fara aceasta aplicare ceramica suplimentar3, invelisul ceramicizo-
leaza electric capetele pozitive de conectare 122 $i deschizaturile largi 127 i 125 pot fi mic-
sorate, realizandu-se protectie contra scurt-circuitelor. Ca urmare, sectiunea finala 122 si
sectiunea 115 a primului piciorus 116A pot avea o arie mai mare, prin aceasta intarind
receptaculul i, in cazul bornei ceramice, marind structura scheletului si intarind in conti-
nuare ansamblul incalzitorului. in plus, un astfel de invelig ceramic niveleaza muchiile ascu-
lite care definesc deschiderile 125 si 127, reduce potentialul de deteriorare a tigaretei, in
special in timpul introducerii, indepartarii sau efectudrii unui reglaj de catre fumator. Ca alter-
nativa, intreaga lama 121 i in special primul $i cel de-al doilea piciorus 116A si 116B sunt
complet acoperite pe o suprafata, de exemplu pe suprafata exterioara opusa tigaretei, atat
suprafata interioara cat sicea exterioars si/sau muchiile definind deschizaturile cu strat
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ceramic, de exemplu aproximativ 2 mm de zirconiu, pentru a intéri lamele incalzitorului, men-
tinand deschizéturile daca se doreste. Lamele 121 pot fi corespunztor mai subtiri, de exem-
plu de aproximativ 2 la 6 mm, prin aceasta marind rezistenta traseului de incélzire i permi-
tand lamelor sa fie mai largi pentru interfata termic4 crescuts cu ligareta 23 introdusa, toto-
data mentinand aceeasi rezistenta totald a lamei. Aceast latime crescuta a lamei, de-a lun-
gul stratului ceramic intareste suplimentar structura incalzitorului. De asemenea, invelisul
ceramic de pe suprafata exterioara a lamelor 121 opusa tigaretei introduse poate preveni
pierderile termice de la o lamé incalzita catre ambient. Ceramica este, de preferinta, aplicata
prin pulverizare in plasmé sau orice altd metoda descrisa in aplicatiile de referinta si, de pre-
ferinta, este aplicata prin depunere fizica in vapori cu flux de electroni pentru a evita induce-
rea unor gocuri reziduale care pot aparea in timpul prelucrérii prin pulverizare in plasma de
la tratamentul de suprafata si/sau impactul particulelor.

Fiecare lamé 121 formeaza un element de incalzire prin rezistenta. Mai precis, primul
capat 115 al primei sectiuni a lamei 116A este conectat electric la piciorugul de contact ne-
gativ al sursei de putere, i mai specific este o extensie integrala a bornei 111 sau este
conectat mecanic sau electric la borna 111, care, la randul ei, este conectata electric Si
mecanic la polul de contact negativ 104a, prin sudur prin lipire sau orice alta tehnicd, cum
ar fi sudarea cu aliaj de alama sau sudarea moale. De preferinta, se utilizeaza doi poli de
contact 104A, pentru a realiza un suport echilibrat, deoarece conectarile negative gi pozitive
servesc si ca suport mecanic pentru incalzitor. Borna 111 functioneaza astfel electric in
comun pentru toate lamele de incalzitoare 121. In oricare din variantele de realizare, conec-
tarile negative pentru fiecare incalzitor pot fi efectuate individual, de exemplu un contact
negativ apropiat, este depus pe un capét al incalzitorului opus suprafetei pozitive respective
de contact 122.

O conectare pozitiva respectiva pentru fiecare lama de incélzitor 121 este realizata
la conectarea sectiunii terminale 122C a celei de-a doua sectiuni a lamelei 116B, aga cum
s-a aratat. Conectarea sectiunii terminale 122C este izolata electric sau izolatd de borna
comuna printr-un spatiu 127; de sectiunea primei lamele 116A, si in particular capatul termi-
nal 115 al lamei asociate a incalzitorului 120 printr-un spatiu 125; si de lama adiacenta a
incalzitorului prin spatiul 131, pentru a permite expadarea termica. in plus, se aplica eventual
inveligurile ceramice mentionate. Alternativ, sectiunile terminale 122C conectate sunt conec-
tate respectiv la pamint.

Conectarile pozitive si negative mentionate prevad un pasaj de rezistenta si mai
specific, un circuit pentru aplicarea curentului de la sursa de energie electrica, de exemplu
prin circuitul de control, la o lama anumita 120 dupa activarea sistemului pentru fumat de
catre fumator. Prima suprafata incalzita a lamei contine un prim piciorug allamelei 116a, por-
tiuni terminale 118a si un al doilea piciorus al lamelei 116B. Ca urmare, o portiune din
tigareta introdusa 23, care se afla sub si contacteaza lama actionata 121, care se prelun-
geste de-alungul ei, se va incalzi intr-o forma de suprafata exterioar3, care corespunde por-
tiunii incalzite a lamei, adica intr-o forma alungita de U, corespunzatoare lamei de deasupra,
in special prin conductie si radiatie, cu aparitia unei oarecare convectii. In plus, portiunea de
tigareta introdusa intre picioruse, adica sub deschizatura 125, este incalzita prin suprapune-
rea sau intersectarea, transferului cumulativ de caldura radiativa si conductivi de la ambele
picioruse 116A si 116B. Daca deschizitura 125 este prea larga, suprapunerea dorita nu se
va produce si portiunea de tigareta introdusa de sub deschizatura 125 nu se va incalzi in
mod adecvat. De asemenea, caldura radiativa si conductiva va incalzi numai fagiidin tigareta
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introdusa in spatele muchiilor exterioare ale piciorugelor lamelelor de incélzire 116A $i1168B.
Diferitele portiuni incalzite impreuna constituie 0 zona incalzita a tigaretei 23, care se intinde
ugor in spatele muchiei exterioare a piciorugului 116A, lang4 piciorusul 116A, de-a lungul
deschizaturii 125, langa piciorugul 116B, usor in spatele piciorugului 116B al unei lamele
actionate 121 si care corespunde unei pufiieli de aroma generata de tutun. Dimensiunea
portiunii incalzite este dependenta de geometria lamelei si caracteristicile de incalzire, pre-
cum si de cantitatea si durata pulsului de energie. De preferinta, lamela incalzitorului este
dimensionata si proiectata termic pentru a incalzi un segment de tigareta introdusa avand
dimensiune suficients, adica 18 mm?, pentru a genera o pufial3 acceptabila pentru fumator,
ca raspuns la o puféiala actionata de pulsul energetic. Suprafete terminale de lamele relativ
mai mari 115 si 122 formand o parte din traseul curentului nu sunt incalzite la aceste tempe-
raturi de operare, deoarece volumele lor relativ mai mari diminueaza densitatea curentului
$i astfel diminueaza incélzirea ohmicd. De asemenea, o sectiune din sectiunea terminala de
conectare 118 nu este incalzita la aceste temperaturi de operare, deoarece traiectoria de
incalzire tinde s& urmeze muchia 118A si aceast4 sectiune constituie un volum relativ mare
$i ca urmare are o densitate mica de curent si astfel are o incilzire ohmica mai mica decat
muchia 118A si sectiunile imediat adiacente. Pentru a reduce in continuare incilzirea nedo-
rita a restului portiunii conectate 118, se poate (1) creste grosimea materialului monolitic al
portiunii 118 relativ la muchia curbatd 118A in zona 118C, pentru a reduce in continuare
densitatea de curent i incélzirea ohmica, asa cum s-a aratat in fig. 5, (2), se poate perfora
portiunea 118, pentru a reduce traseele conductoare ohmice si/sau de incalzire si/sau (3)
se poate adauga un material suplimentar de reducere a caldurii 119 pe portiunea 118, pentru
a reduce transferul termic cétre portiune, aga cum se arat in fig. 6. Pentru a realiza aceasts
functie de reducere a caldurii, se aplica un material neconductiv din punct de vedere termic,
cum ar fi un izolator termic ca ceramica. Exemple de ceramice adecvate includ aluminiul,
zirconiul, un amestec de aluminiu si zirconiu, mulita, etc., asa cum este cazul cu acoperirea
lamelor de incélzire. Oricare din aceste modificiri ar trebui evaluate pentru orice efect
neprielnic asupra integritatii mecanice a portiunilor de conectare 118, care sustin ansambiul
de incalzire si definesc deschideri pentru introducerea si retragerea tigaretei.

Dupa ce lamela incalzitorului 121 este pulsata, exista o durata de timp minima prede-
terminata inainte de pufaiala care urmeaza i care este permisa. incilzirea prematura a unei
portiuni din tigareta are, de asemenea, ca rezultat o generare nedoriti gi/sau partiala de
aerosol sau degradarea indusa de caldura a portiunii de tigareta inainte de incalzirea dorita.
Reincalzirea ulterioara a unei portiuni incalzite anterior poate avea ca rezultat dezvoltarea
unor gusturi $i arome nedorite.

Daca se doreste o pufaiald mai lunga decét cea obtinuta prin pulsarea unei singure
lamele de incélzitor, atunci se configureaza un circuit logic de control, pentru a aprinde un
alt incalzitor sau lamele suplimentare de incalzitor imediat dupa pulsarea lamei initiale de
incalzitor, sau in timpul portiunii finale a pulsarii initiale, pentru a incalzi un alt segment al
tigaretei. Lama suplimentara de incalzitor poate fi o lama de incalzitor radial succesiva sau
0 alta lama de incalzitor. Lamele de incalzitor ar trebui s fie dimensionate pentru a se obtine
numarul total dorit de pufaieli de durata dorita.

Intr-o varianta de realizare, numarul de lamele de incalzire 121 corespunde numarului
de pufaieli dorite, de exemplu opt. Intr-o altd varianta de realizare, numarul de lamele de
incalzitor formate 121 este de doua ori numarul de pufaieli, adica exista saisprezece portiuni
cu incalzitoare pentru tigarete cu opt pufaieli. O astfel de configuratie permite secvente
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diferite de aprindere decat aprinderea normala succesiva de aproximativ2 s si, de preferinta,
secvenla radiala de aprindere secventiald pentru o forma de realizare in care numérul de
lame de incélzire 121 corespunde calculului pufaielilor. De exemplu, circuitul logic poate
dicta ca doud lame de incélzitor circumferential opuse 121, adica lamele de incilzitor se-
parate la 1800 pe tub, se aprind simultan pentru a incaizi impreuna o cantitate adecvata din
tigareta pentru a genera o pufiiala. Alternativ, o prima secventa de aprindere al fiecarei alte
lame ale incalzitorului 121, pentru o figaret3, este urmati de o a doua secventa de aprindere
alamelelorincalzitorului 121, pentru urmatoarea tigareta. Alternativ, aceasta prima secventa
de aprindere poate fi repetata pentru un ciclu de viata predeterminat al numeroaselor tigarete
s apoi este initiatd a doua secventa de aprindere. Se poate utiliza orice fel de combinatie de
lamele de incélzire. Numdrul de lamele de incalzire poate fi mai mic, egal sau mai mare
decat numarul de pufaieli ale unei singure tigarete utilizate. De exemplu, un sistem cu noud
lame se poate utiliza pentru o figareta cu sase pufaieli, in care un set diferit de sase incalzi-
toare este aprins pentru fiecare tigareta ulterioara si setul asociat de trei incilzitoare care au
ramas nu este aprins.

Ansamblul de incalzitoare 100 este fixat relativ electric $i mecanic la un capét prin
polul (polii) de sudura 104A la borna 110 si prin polii 104B la capetele 122. Polii 104A si
104B sunt de preferinta preformati in borna de plastic, sau conectati fix altfel, de preferinta
intr-o modalitate de a reduce scurgerea de aer. De preferinta, acest capat fix este opus orifi-
ciului de introducere 360. Sectiunile de conectare 118 si capetele specific opuse 1188B,
opuse muchiilor de conectare 118a, definesc deschiderea (orificiul) de introducere 360. Sec-
tiunile terminale 118B se pot rasfrange in afara, definind sectiunea de gat 365. Lamele 121
se ingusteaza apoi din aceasta sectiune de gat, pentru a defini un diametru interior care este
ugor mai mic decét diametrul tigaretei introduse 23, la, de exemplu, punctul din mijloc al
lamelei, pentru a realiza contactul termic dorit, adica forte compresive intre lamele sitigareta.
Sectiunile terminale 118B sunt libere s& expandeze la incalzire, adici sectiunile 118B, termi-
nale, nu sunt fixate. Mai precis, fiecare capit 118B este pozitionat in interiorul unui canal
corespunzator 210 plasat in peretele interior 201 al capacului terminal mai usor 83. Mai spe-
cific, migcarea radiala cétre exterior a sectiunilor terminale 118B ale lamelelor polarizate
catre interior 121 este limitatd de capetele 118B, care contacteazi radial peretii exteriori ai
canalelor 210, prin aceasta stabilind o zona pentru polarizarea si definirea polului interior.
Acest pol interior poate fi suplimentat de polul interior de fabricare, aga cum s-a mentionat.
Dupa cum s-a arétat, peretele interior 201 este rasfrant citre in afara, pentru a permite intro-
ducerea unei portiuni de capete ale lamei 118B. Capatul de contact 118B al peretelui
indreptat radial catre in afara, al canalului 200, este dimensionat si format pentru a permite
introducerea unei cantitati adecvate din capatul lamelei 118B, astfel incat capatul lamelei nu
va parasi canalul 210 in timpul incalzirii sau racirii lamelei sau introducerii sau retragerii
tigaretei. Daca se doreste, acest canal radial citre exterior este prevazut cu un suport, de
exemplu trapezoid, care contacteaza capetele 118B. intr-o variant3 alternativa, o portiune
118D din capatul lamelei 118B este rotuniita, si mai precis eliptica inainte de portiunea termi-
naldintrodusa 118B. Aceasta portiune rotunijita 118D permite portiunii introduse sa pivoteze
ininteriorul canalului 210 ca raspuns la momentele induse termic sau mecanic, prin aceasta
mentinand portiunea introdusa a capatului lamelei in interiorul canalului 210. in plus, sau
alternativ, capetele lamelei 118B sunt mai rotunjite.

Intr-o prima varianta prezentata in fig. 3, canalul 210 este dimensionat, astfel incat
capatul 118B al lamelei incalzitorului 121 se poate dilata intr-o maniers de translatie, adica
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catre fata din capat 202 a canalului 210, dupa introducerea tigaretei 23 si/sau incélzirea unei
lamele, astfel incat se realizeaza contactul dorit intre tigaretd si lamele. O astfel de configu-
ratie in care un capét al lamei este liber relativ la borna localizata opus, permite deplasarea
mecanica si/sau expandarea termic4 i contractia lamelelor incalzitorului 121 in directie lon-
gitudinald dupa introducerealretragerea respectiv, si/sau incalzirea/racirea tigaretei, prin
aceasta inducand socuri. Un al doilea exemplu de realizare, prezentat in fig. 14, un suport
204, care poate fi trapezoidal, este plasat in interiorul canalului 210, astfel incat, atunci cand
lamela incalzitorului 121 expandeaza termic la incilzire sau deplasare, cand tigareta 23 este
introdusd, capétul 118b contacteaza suportul 204 si stabileste un punct de pivotare care per-
mite lamelei 121 sa se polarizeze catre interior inspre tigareta introdusa 23, prin aceasta
reducénd socurile asupra lamelei si crescand contactul termic dorit, adic3 fortele compresive,
intre lama si tigareta. Prin punctul de pivotare, se infelege ca lamela 121 este libers s3 se
roteasca, dar, de preferin{, nu se translateaz, fatd de acest suport 204. Ansamblul de
incalzire 100 este astfel preferabil o structurd monolitici care eventual este acoperité cu o
ceramica aga cum s-a aritat. Borna 111 si lamele incélzitorului 121 sunt fabricate dintr-un
material avand rezistenta si forta electrica dorita. De exemplu, materialele avand rezistenta
electrica de ordinul aproximativ 50 la aproximativ 500 uohm.cm, si mai preferabil de aproxi-
mativ 100 la aproximativ 200 uohm.cm sunt preferate, astfel incat se ating temperaturi de
aproximativ 2000 la aproximativ 10000°C, si de preferinta, de aproximativ 4000°C la aproxi-
mativ 9500°C si, in special preferat, de aproximativ 3000C la aproximativ 8500C, prin lamela
activata 120 in aproximativ 0,2 la aproximativ 2,0's, cu un impuls de aproximativ 10 la aproxi-
mativ 50 Jouli, mai preferabil de aproximativ 10 la aproximativ 25 Jouli, si chiar i mai prefe-
rabil de aproximativ 20 Jouli. Materialul ar trebui sa fie apt sa reziste aproximativ 1800 la
aproximativ 10.000 astfel de impulsuri fara sa se deterioreze, sa sufere degradare semnifi-
cativa sau incovoiere nedoritd a lamelor 121.

Materialele din care sunt confectionate lamele incalzitorului 121 sunt de preferinta
alese pentru a asigura utilizarea repetati la cel putin 1800 cicluri on/off fara deteriorare. Dis-
pozitivul de fixare 39 este, de preferinta, detagabil, separat de aprinzatorul 25, care include
sursa de energie 37 si circuitul care este, de preferinta, detasat, inlaturat dupa 3600 cicluri
sau mai mult. Materialele incalzitorului si alte componente metalice sunt de asemenea alese
pe baza rezistentei lor la oxidare si, in general, nu sunt asigurate contra oxidarii sau reactio-
neaza in alt mod cu tigareta 23 la orice temmperaturi asem&natoare celor intalnite. Daca se
doreste, lamele de incalzitor 121 si alte componente metalice sunt incapsulate intr-un mate-
rial inert termo-conductor, cum ar fi un material ceramic adecvat, pentru a evita in continuare
oxidarea si reactionarea.

De preferintd, totusi, lamele de incilzitor 121 si alte componente metalice sunt con-
fectionate dintr-un aliaj termo-rezistent care prezinta o combinatie de rezistentd mecanica
ridicata si rezistenta la oxidarea de suprafata, coroziune si degradare la temperaturi inalte.
De preferinta, lamele incalzitorului 121 sunt realizare dintr-un material care prezinta rezis-
tenta ridicata i stabilitate de suprafata la temperaturi de pana la 80% din punctul lor de
topire. Astfel de aliaje le includ pe cele cunoscute sub denumirea comuna de super-aliaje si
sunt, in general, pe baza de nichel, fier sau cobalt. De exemplu, aliaje, in principal din fier
sau nichel cu aluminiu si ytriu, sunt adecvate. De preferinta, aliajul lamelelor de incalzire 121
include aluminiu pentru a imbunatati suplimentar performanta elementului de incalzire, adica
prinrealizarea unei rezistente la oxidare. Materiale preferate includ aluminuri de fier si nichel,
$i mai preferabil aliajele descrise sunt cele din cererea de brevet US 08/365952 inregistrata
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la 29. dec. 1994, a aceluiasi solicitant, si aftata in examinarea de fond si in special cererea
intitulata "Aliaje de aluminuri de fier utilizate ca elemente de incélzire de rezistenta electrica",
incluse ca referinte in text.

Mai multe elemente pot fi incluse in plus la aliajele Ni,Al. Principalele elemente de
aditie sunt B i Si pentru aliajele stratului de incalzire 122. B este conceput si sporeasca
rezistenta granulelor si este mai eficient cand Ni,Al este bogat in nichel, de exemplu Al <:
24% at. Si nu se adauga la aliajele Ni Al in cantitati mari, deoarece adaugarea de Si peste
un maximum de 3% in greutate va forma siliciuri de nichel si dup4 ce oxidarea va conduce
la SiO,. Addugarea de Mo imbunétateste rezistenta la temperaturi ridicate gi inalte. Zirconiul
ajuta laimbunatétirea rezistentei la exfolierea oxidica in timpul ciclarii termice. De asemenea,
se poate adduga Hf pentru a imbunétati rezistenta la temperaturi ridicate. Un aliaj preferat
Ni;Al pentru a fi utilizat ca substat 300 i incalzitor cu rezistentd 122 este notat IC-50 si com-
porta aproximativ 77,92%Ni, 21,73% Al, 0,34% Zr, si 0,01% B in Procesarea aluminurilor
intermetalice, V.Sikka, Metalurgia intermetalicd si procesarea compugilor intermetalici ed.
Stoloff et. al., Van Nestrand Reinhold, N.Y., 1994, Tabelul 4. Se pot adauga diferite elemente
la aluminurile de fier. Adaosuri posibile pot include Nb, Cu, Ta, Zr, Ti, Mn, Si, Mo si Ni. Mate-
rialul de incalzire pate fi aliaj Haynes 214 (aliaj Haynes 214 este un aliaj pe baza de nichel
care contine 16,0% crom, 3,0% fier, 4,5% aluminiu, urme de ytriu si restul, de aproximativ
75% disponibil in comert de la Haynes International of Kokomo, Indiana, aliaj Inconel 702,
aliaj MCAIY FeCrAly, aliaje de marca Nichrome (54-80% nichel, 10-20% crom, 7-27% fier,
0-11% cupru, 0-5% mangan, 0,3-4,6% siliciu $i uneori 1% molibden si 0,25% titan; Nichrom |
s-a stabilit ca contine 60% nichel, 25% fier, 11% crom, si 2% mangan; Nichrom il 75% nichel,
22% fier, 11% crom si 2% mangan; si Nichrom Il un aliaj termo-rezistent continand 85%
nichel i 15% crom), aga cum se descrie in cererea de brevet paralel nr. 08/380718, inregis-
trata la 30. ianuarie 1995 si in brevetul US 5388594, sau materiale avand proprietati similare.

Asa cum se arata in fig. 12, lamele de incalzitor 121 sunt dispunse sa sa prelungescs
simetric de la borna 111. Tn mod alternativ se folosesc dispuneri nesimetrice. De exemplu,
multitudinea de sase sau optlame de incalzitor 121 poate fi subimpartita in de exemplu dous
subgrupe numerotate egal, de de exemplu trei sau patru lame de incilzitor. Lamele de ncal-
zitor in fiecare subgrupa sunt separate de deschizaturi 131 asa cum s-a artat anterior. Sub-
grupele sunt separate printr-o deschizatura mai larga, asa cum se arata in fig. 19, in stare
plana nerulata. Deschizatura 135 este definita astfel, incat transferul de cildura conductiva
$i, in special radiativa, de la lamele alaturate 121, ale subgrupelor adiacente este redus la
portiunea de tigaretd 23 aflatd sub deschizatura 135. Ca urmare, deschizatura 135 furni-
zeaza o portiune robusta neincalzita mai larga de tigareta care este mai puternica decat por-
tiunile neincalzite ale tigaretei aflate sub deschizaturile mai inguste 131, prin aceasta rezis-
tenta coloanei tigaretei 23 fiind imbunatatita pentru a facilita indepartarea tigaretei dupa
fumat gi incalzire consecventa si slabire a portiunilor. Daca se doreste, circuitul logic poate
activa mai mult de un incalzitor simultan in dispunerile simetrice sau nesimetrice.

Prezenta inventie avand doua picioruse de incalzitor 116A si 116B, separate prin
deschiderea 125, are ca rezultat o imbunatatire semnificativa a cantitatii de aerosol generata
atunci cand se compara cu cantitatea generata de un element solid de incilzire. Un incalzitor
solid realizeaza un transfer termic bun cu tigarete; totusi, transferul de masa de aerosol in
curentul de aer tras este compromis de antrenarea optima de aer care blocheaza structura
solida, localizat in afara tigaretei, catre tigareta, in special daca inchiderea carcasei siste-
mului pentru fumat este prevazuta cu perforatii pentru comunicarea aerului in afara inchiderii
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catre suprafafa exterioara a figaretei. Un incalzitor conform prezentei inventii, avand acelagi
volum ca un incélzitor solid, dar avAnd un perimetru mai mare are ca rezultat o antrenare mai
mare, de exemplu datorita deschiderii 125, si, ca urmare, are ca rezultat o eliberare imbuna-
tatita de aroma pe unitatea de energie citre lamela 121. Asa cum s-a aratat, deschizitura
125 ar trebui s fie dimensionata pentru a realiza o suprapunere optima de radiatie pentru
0 anumitd geometrie datd a lamelei. Deoarece este generatd o cantitate mai mare de
aerosoli, masa necesara a lamelelor poate fi marita odat cu generarea aceleiagi cantitati
dorite de arome, care are ca rezultat o unitate mai usoara si o descrestere a energiei nece-
sare pentru a incalzi adecvat lamele de incalzitor 121 si tigareta introdusa, care in continuare
reduce greutatea unitatii, deoarece sursa de energie, de exemplu bateriile, poate fi mai mica.
Prin intermediul unui exemplu nelimitativ, deschiderea 125 poate fi de aproximativ
0,020 inch + aproximativ 0,005 inch [atime, piciorugele lamelelor 116A i 1168 potfide apro-
ximativ 0,0125 inch la aproximativ 0,017 inch + aproximativ 0,005 inch latime si aproximativ
0,55 inch + aproximativ 0,005 inch in lungime; si aproximativ 0,008 inch la aproximativ
0,010 inch in grosime + aproximativ 0,005 inch; $i lungimea de la muchia bornei 110 Ia varful
sectiunii de conectare 118 poate fi de aproximativ 1,062 inch + aproximativ 0,0625 inch.

S-a constatat ca o curgere de aerin principal transversa sau radiala relativ la tigareta
introdusa are ca rezultat o generare mai dezirabila de fum decat o curgere in principal longi-
tudinald. Deschiderile 125,127 si 131 furnizeaza pasaje de trecere pentru aerul care
urmeaza afitras in contact cu tigareta introdusi. Pasaje suplimentare de trecere sunt preva-
zute pentru a optimiza curgerea transversa de aer prin sectiunile perforate ale lamelelor
incalzitorului.

Un alt exemplu de realizare a geometriei lamelei este prezentatin fig. 16, in care atat
primul piciorus 116A cét si cel de-al doilea piciorus 116B au forma de serpentini. Formele
de serpentina ale piciorugelor 116A $i 116B sunt paralele, astfel incat piciorusele sunt chiar
distantate gi deschiderea 125 are de asemenea forma de serpentind. O astfel de forma de
serpentina maregte perimetrul lamei si astfel imbunatateste antrenarea aerosoluiui. Aceasts
forma de serpentina este descrisd mai complet in EP-A-0615411 si in cererea de brevet a
aceluiasi solicitant nr. 08/380718 inregistrata la 30. ian. 1995 i brevetul US 5388594.

Se va descrie in continuare o prima metoda de fabricare cu referire |a fig. 18 si 19.
Etapele de fabricare definite aici pot fi realizate in orice ordine dorita, pentru a atinge viteze
de fabricatie, economii de materiale, etc.

O fasie sau o banda de material adecvat, avand o grosime, de exemplu, de aproxi-
mativ 2 la aproximativ 20 mm, de exemplu aproximativ 10 mm, este formata pentru a defini
o multitudine de lamele 121 care se intind in general perpendicular via sectiunile respective
ale primei lamele 116A, si, in particular, via primele sectiuni terminale respective 115, de la
0 sectiune in general dreapta intr-o dispunere tip pieptene. Lamele 121 sunt substantial
paralele una la cealalta cu deschideri 131 localizate intre muchiile opuse ale sectiunii celei
de adoua lame 116B a unei lame si sectiunea primei lame 116A a lamei adiacente. Asa cum
s-a aratat, lamele 121 sunt fie dispuse simetric cu deschideri egale 131 intre ele, asa cum
este indicatin fig. 18, sau suntdispuse nesimetric, de exemmplu cu deshideri egale 131 intre
lamele adiacente 121 care definesc subgrupele 121A si121B de lame sio distanta mailarga
133 intre cele doua subgrupe de latime X aga cum s-a aréatatin fig. 19. Se va nota ca sectiu-
nea dreapta 111A are doua portiuni de capat cu o lungime de cel putin jumitate din lun-
gimea unei jumatati de X pentru a forma o a doua distanta 133 dupa rulare. Aceste portiuni
de capat ar trebui sa fie mai lungi decat X pentru a realiza o suprapunere pentru conectare.
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Prin intermediul unor exemple nelimitative, deschiderea 131 poate fi de aproximativ
0,040 inch £ 0,005 inch 1atime Tn oricare din exemplele de realizare si deschiderea 135 poate
fi de aproximativ 0,125 inch £ 0,005 inch latime in forma de relizare nesimetric.

Lamelele sunt configurate aga cum s-a aratat mai inainte, pentru a forma sectiuni de
conectare 118 si piciorusele 116A si 1168.

Aceastd formare de foi sau benzi de material in configuratia descrisa este realizata
prin orice tehnica conventionala cum ar fi poansonarea sau tiierea, de exemplu cu laser cu
bioxid de carbon sau Yag. Daca este necesar un format de banda, numarul de benzi de
incalzitor 121 format din banda poate depasi numarul necesar pentru un singur aranjament
de incalzitor cilindric. Banda dreapts este taiata, dac4 este necesar pentru a forma sectiunile
111A avand numérul dorit de lamele de incilzitor 121 care se prelungesc din acesta. Daca
se doreste, forma treptei sectiunilor 122A, 122B si 122C este formata prin poansonare.

Invelisul ceramic 300 este apoi aplicat prin mascarea profilului poansonat si, de
exemplu, pulverizarea termica a inveligului pe sectiunile 111A, 115, 122 sau intreaga lama
sau orice portiune a acesteia, pentru a forma modelul dorit, agsa cum s-a arétat. Alternativ,
inveligul ceramic se aplicd dupa etapa de rulare prin acest procedeu sau, daca se doreste,
inainte de formarea lamelelor. Agsa cum se stie, mascari adecvate sunt aplicate inainte de
realizarea fiecérei etape de incalzire si depunere ceramica pentru a defini suprafete de
aplicare.

Sectiunea 111A este apoi rulata pentru a forma borna rotundi 111. Sectiunea 111A
poate fi rulata in oricare directie. De preferinta, sectiunea 111A este rulat astfel, incat con-
tactele pozitive 122C la sectiunea terminald 122 sunt pe suprafata exterioara a incalzitorului
de forma cilindrica, adica latura opusé tigaretei, pentru a simplifica conectarea cu polii 104B
si a evita deteriorarea in timpul introducerii gi indepartérii tigaretei. Sectiunea rulata poate
fi rulata la un diametru mai mic decéat ultimul diametru dorit si este introdusa in dispozitivul
de fixare. Sectiunea rulata se extinde si este in continuare mentinuta in forma de conexiunile
electrice. Alternativ, sectiunea rulata este prinsa, de exemplu via orice tehnici de sudura
cum ar fi sudare in puncte sau sudarea cu laser, pentru a forma borna 111.

De preferinta, o polarizare este impusa pe fiecare lama 121, astfel incat piciorusele
116A si 116B si muchia conectoare 118A vor exercita o fortd compresiva pe tigareta intro-
dusa atunci cand se formeaza ansamblul de incilzire, asa cum este indicat in fig. 13.
Aceasta polarizare apare, de preferinta, inainte de rulare, dar ea poate fi introdusa si dupa
rulare. Aceasta polarizare creste contactul termic intre lamela incalzitorului si tigareta intro-
dusa, pentru a imbunatati eficienta de transfer termic.

Eficienta transferului termic este de asemenea imbunatatita prin optimizarea cantititii
de arii ale picioruselor lamelelor 116A si 116B, care sunt intr-o relatie termica eficienta cu
tigareta de dedesubt. Asa cum se arata in fig. 17A, laturile de dedesubt 117 ale piciorugelor
116A $i 116B (piciorul 116A este figurat prin intermediul unui exemplu) este plan, adica plan
pe o directie transversala a piciorului lamei in varianta de realizare discutati. Pentru a imbu-
natati relatia de transfer termic, latura inferioara 117 este formata cu geometrii variate ne-
plane, adica un unghi sau o curba pentru a maximaliza aria piciorului incalzit relativ la tiga-
reta fara cresterea nedorita a volumului, si ca urmare scaderea nedorita a densitatii de curent
$i incalzirea ohmica rezultanta a piciorusului incalzitorului, aga cum se prezinta in fig. 178,
respectiv fig. 17C. Latura inferioara, formatd, 117, de preferintd, nu strapunge nici o parte
din tigareta 23, pentru a evita slabirea si posibila deteriorare a tigaretei in timpu! introducerii,
reglarii sau indepartarii acesteia. Mai degraba punctul central sau varful laturii inferioare 117
contacteaza sau este in apropiere termica proxima cu tigareta 23, si restul laturii inferioare
117 este in relatie termica radiativa cu tigareta 23.
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De preferinta, aceastd form& a laturii inferioare este realizata prin poansonarea
piciorugelor 116A si 116B ale lamelor 121 in stare nerulata. Aceastd poansonare poate avea
loc in acelasi timp cu poansonarea pentru realizarea polarizérii prezentate anterior. Aceasta
poansonare pentru a forma latura inferioars mareste de asemenea rezisten{a picioruselor
116A si 116B, prin aceasta evitdnd scurcircuitele nedorite i deformarile.

O a doua metoda de fabricare va fi descrisa in continuare. Este prevazut un tub de
material adecvat. Lamele 121 sunt apoi formate prin orice tehnica cu ar fi tiierea cu laser.
Alternativ, lamele sunt formate printr-o tehnici de fasonare prin forjare in care o mandrini
interioara este introdusa in tub pentru a forma profilurile mentionate ale lamelor si apoi o alt
fasonare fie interioara, fie exterioara se utilizeaz pentru a taia profilul. Un invelis ceramic
300, daca se doregte, este previzut la tubul profilat, agsa cum s-a arétat anterior.

Prezenta inventie reduce de asemenea socurile potentiale induse prin deteriorare
termica. Deoarece lamele incilzitorului 121 $i borna 111 sunt monolitice, socurile care apar
din interconectarea portiunilor discrete ale unui element de incalzire sunt evitate.

Multiplele exemple de realizare ale prezentei inventii sunt toate destinate s3 permita
furnizarea unei cantitai eficiente de tutun aromat catre fumator, in conditii standard de utili-
zare. In mod particular, este inteles in prezenta ci este de dorit s3 se furnizeze intre 5 si
13 mg, de preferinta intre 7 si 10 mg de aerosol cdtre un fumator, pentru 8 pufaieli, fiecare
pufaiald fiind de 35 ml i avand o durata de doua secunde. S-a constatat ca pentru a realiza
o astfel de furnizare, elementele de incalzire 121 ar trebui sa fie capabile s transporte tem-
peratura aga cum s-a aratat anterior, in legatura cu relatia de transfer termic pentru tigareta
23.1n continuare, lamele de incilzitor 121 ar trebui sa consume, de preferinta, energia men-
fionata. Un necesar mai scazut de energie este folosit de lamele incalzitorului 121, care sunt
curbat cétre interior, catre tigareta 23, pentru a imbunatati relatia de transfer termic.

Desigur, rezistenta incalzitorului este de asemenea dictats de sursa particulara de
putere 37, care se foloseste pentru a realiza necesarul de energie electrica pentru a incilzi
lamele incalzitorului 121. De exemplu, rezistentele elementului de incélzire de mai sus cores-
pund formelor de realizare in care puterea este furnizats de patru celule de baterii nichel
cadmiu conectate in serie cu o sursa de putere totala neincarcata de aproximativ 4.8 la
5.8 V. In alternativa, daca se utilizeaza §ase sau opt astfel de baterii conectate in serie,
lamele incalzitorului 121 ar trebui s3 aiba, de preferintd, o rezistenta intre aproximativ 3 ohmi
$i aproximativ 5 ohmi sau intre aproximativ 5 ohmi $i aproximativ 7 ohmi, respectiv.

Un alt exemplu de realizare 450 al prezentei inventii este prezentat in fig. 20 si 21
continand o multitudine de elemente de incélzire 451. Fiecare element de incalzire 451 are
forma unui U alungit, fiecare avand ambele capete 452, 453 ale picioruselor respective
conectate la peretele lateral al cavitatii 430 alaturat peretelui terminal 443 al cavitatii 430.
Fiecare capat respectiv 452 este individual conectat 1a circuitul de control si la sfarsit la sursa
de energie electrica pentru actionarea individuala a elementelor de incalzier 451, in timp ce
capetele 453 sunt conectate in comun la pamant. in timp ce capetele 454, aliturate capatului
gurii cavitatii 430, nu sunt conectate electric i astfel nu mai au nevoie sa atinga peretele
lateral al cavitatii 430, ele nu sunt indreptate catre peretele lateral al cavitatii 430, asa cum
se poate vedea din fig. 20 si fig. 21, pentru a se realiza un conductor pentru portiunea care
se poate inlatura, adica tigareta introdusa, asa cum s-a aritat mai sus. Se va mentiona ca
in fig. 21 elementele de deasupra si de dedesubt 451 sunt prezentate taiate la nivelul
varfurilor in forma de U 454.

intr-o alta varianta de realizare, 470, indicata in fig. 22 si 23, elementele de incalzire
471 sunt distantate oarecum mai mult de peretele cavitatii 470, si fiecare este prevazut cu
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un varf asculit "V" 472, precum si cu pliul 473 care i mareste rigiditatea. in acest mod, ele-
mentele de incalzire 471 strapung si se prelungesc inspre portiunea dispozabild pentru a
realiza contactul termic intim dorit. Structura spongioasa de celula libera descrisd mai sus
este in mod particular adecvata pentru un astfel de exemplu de realizare. in acest exemplu,
deoarece elementele de incalzire 471 sunt mai distantate de peretele lateral al cavitatii 430,
capetele 452, 453 nu sunt atagate la peretele lateral al cavitatii 430, cila peretele ei terminal
443. De preferinta, conexiunile capetelor 452, 453 la peretele terminal 443 sunt realizate prin
distantierele 480 care nu sunt conductive nici la caldura, nici la electricitate. In acest mod,
printr-o acfiune de stergere se sterg reziduurile capetelor 452, 453 si de pe distantierele 480,
in care reziduurile nu sunt reincalzite, asa cum se descrie mai complet in brevetul US
5249586.Perforatiile 412 sunt prevazute in perete pentru a permite aerului exterior s3 fie tras
prin portiunea 480, aga cum se descrie mai complet in brevetul US 5249586 de mai sus, citat
in text ca material de referinta.

Multe modificari, substituiri gi imbunatatiri pot fi evidente pentru specialigtii in domeniu
fara a altera spiritul gi scopul prezentei inventii, aga cum a fost ea descrisa si definita in cele
ce urmeaza prin revendicari. De exemplu, etapa de netezire poate fi realizati inainte de

etapa de racire, intr-o modificare a portiunii de procedeu descrise mai sus cu referire la
fig. 5B.

Revendicari

1. Tigareta (23) utilizata intr-un sistem electric de fumat (21), continand o tija de tutun
(60), caracterizata prin aceea ci tija de tutun (60) contine o tesatura tubulara de tutun (66)
$i un dop de tutun (80) dispuse in interiorul numitei tesaturi de tutun (66), in care tija de tutun
are un capat liber (78) si un capat opus (72), in care tesatura de tutun contine o tesatura de
baza (68) si un strat (70) de material tutunos cu arome sustinut de respectiva tesatura de
baza (68), tesatura de bazi fiind adaptata sa transfere caldura de la un element electric
pentruincalzire (37) catre numitul material tutunos cu arome, in care tija de tutun mentionata
(60) este adaptata sa receptioneze operativ elementul electric de incilzire (37) de-a lungul
tijei de tutun (60), intr-o pozitie situata intre capatul liber (78) si capatul opus (72), in care
dopul de tutun mentionat (80) este plasat adiacent la capatul liber (78), dopul de tutun (80)
fiind distantat de capatul liber (78), astfel incat sa defineasca un spatiu neumplut (91) intre
dopul de tutun (80) si capatul opus (72).

2. Tigareta conform revendicarii 1, caracterizati prin aceea ci pozitia situata de-a
lungul tijei de tutun (66) este astfel, incat respectiva pozitie se suprapune cel putin pe o
portiune din spatiul neumplut (91) si se suprapune cel putin pe o portiune din dopul de
tutun (80).

3. Tigareta conform revendicarilor 1 sau 2, caracterizata prin aceea ca tija de tutun
(60) mentionata include un filtru pentru curgere libera (74) adiacent la capatul liber (78), res-
pectivul filtru pentru curgere libera (74) fiind distantat de dopul de tutun (80), astfel incat sa
defineasca spatiul neumplut (91) intre filtrul pentru curgere libera (74) si dopul de tutun.

4. Tigareta conform revendicarii 3, caracterizata prin aceea ca mai contine un al
doilea filtru pentru curgere libera (102) adiacent la capatul opus (72) si un dop de filtru pentru
piesa de gura (104) adiacent la cel de-al doilea filtru pentru curgere libera (102), in care
primul filtru pentru curgere libera (74) al tijei de tutun (60) include un prim pasaj (75) si cel
de-al doilea filtru pentru curgere liberd (102) include un al doilea pasaj, primul si cel de-al
doilea pasaj facand sa comunice respectivul spatiu neumplut (91) al tijei de tutun (60)
mentionate cu dopul de filtru pentru piesa de gura (104), cel de-al doilea pasaj avand o a
doua raza interioara mai mare decat o prima raza interioara a primului pasaj mentionat (75).
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5. Tigareta (23) utilizata intr-un sistem electric de fumat (21), caracterizata prin
aceea cd, intr-o variantd constructiva, confine o tija de tutun (60) avand un capét liber de
rezistenta pentru curgere inversa (78) si un capat opus (72), respectiva tija de tutun conti-
nand o tesatura tubulara de tutun (66) care include un strat de material tutunos (70), o stran-
gulatie de curgere (74) care actioneaza la numitul capat opus al {esaturii respective de tutun
gi tutun (78, 80) operativ, situat adiacent la capatul liber (78) respectiv si distan{at de strangu-
latia (74), tutunul continand umplutura taiata, care umple partial respectiva tija de tutun (60),
astfel incat sa defineasca o portiune de tija de tutun umpluta si o portiune de tija de tutun
neumpluta, portiunea neumpluta fiind plasata adiacent strangularii de curgere (74), tesatura
de tutun fiind astfel dispusa sa transmitd caldura receptionatd de tesatura tubulara (66)
respectiva catre tutunul mentionat, tija de tutun (60) fiind dispusa astfel incat, in timpul unei
aspirari din respectiva figareta (23), cu o aplicare de caldura de-a lungul unei zone din {esa-
tura tubulard mentionata, cel putin o porfiune de tutun sa fie determinata sa elibereze aerosol
de tutun care este tras prin strangulatia de curgere (74) mentionata.

6. Sistem electric pentru fumat (21) ce contine tigareta (23) si aprinzatorul (37),
caracterizat prin aceea ca respectiva figareta (23) contine un tub de tesatura de tutun (60),
partial umpluté cu tutun de umplutura taiat, astfel incat sa defineasca o portiune de tija de
tutun umpluta si o portiune de tija de tutun neumpluta (91), aprinzatorul incluzand incalzitorul
(39), respectiva tigareta (23) si respectivul aprinzator (25) fiind plasate reciproc, astfel incat
un element electric de incalzire al aprinzatorului (37) sa se suprapuna cel putin partial peste
cel putin una din portiunile umplute sau neumplute de tija de tutun atunci cand tigareta (23)
este in pozitie operativa in aprinzatorul (37) respectiv.

7. Sistem conform revendicarii 6, caracterizat prin aceea ca numita portiune de tija
umpluta de tutun (91) include un dop de tutun (80), si numitul incalzitor electric (39) se supra-
pune pe cel putin o portiune din respectivul spatiu neumplut (91) si se suprapune pe cel putin
o portiune din numitul dop de tutun (80) atunci cand tigareta este in respectiva pozitie
operativa Tn aprinzator.

8. Sistem conform revendicarilor 6 gi 7, caracterizat prin aceea ca tigareta (23) con-
tine un prim filtru pentru curgere libera (74) distantat de tutunul de umplutura taiat, pentru a
definii pozitia neumpluta de tija de tutun (60) mentionata, un al doilea filtru pentru curgere
libera (102) si un dop de filtru (80) pentru piesa de gura, in care primul si cel de-al doilea filtru
includ un prim (75) si respectiv un al doilea pasaj (102), numitele pasaje facand sa comunice
portiunea respectivd neumpluta de tija de tutun cu dopul de filtru pentru piesa de gurd men-
tionata, in care raza interioara a primului pasaj este mai mica decét raza interioara a celui
de-al doilea pasaj.

9. Sistem conform revendicarilor 6 sau 7, caracterizat prin aceea ca elementul elec-
tric de incalzire contine o lama de incalzire cu rezistenta electrica, aprinzatorul continand o
multitudine de lame de incalzire prin rezistenta electrica (121) care definesc un receptacul
care receptioneaza tigareta (23) introdusa in el si se intinde de-a lungul tigaretei introduse,
fiecare lama continand un prim piciorus al lamei de incalzitor (116A) avand un prim si un al
doilea capat, un al doilea piciorus de fama (116B) avand un prim si un al doilea capat (122),
si 0 sectiune de conectare (118) care conecteaza cel de-al doilea capat al primului piciorus
allamei de incalzitor (116A) si primul capat al celui de-al doilea piciorus al lamei de incalzitor
(116B), in care numitul prim si cel de-al doilea piciorus de lama de incalzitor al fiecarei lame
de incalzitor (116A, 116B) sunt separate respectiv printr-un spatiu (125), in care cel de-al
doilea capat (122) si cel de-al doilea piciorus al lamei de incalzitor (116B) sunt conectate in
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comun, si in care primul capat al numitului prim piciorus al lamei de incalzitor (116A) este
adaptat s4 fie in contact electric cu sursa de energie electrica, in care traiectoriile respective
de incalzire prin rezistent sunt alcatuite din primul piciorus al lamei de inc3lzitor (116A), din
sectiunea de conectare (118) si din cel de-al doilea piciorus al lamei de incalzitor (116B)
mentionat, pentru a incalzi respectiv fiecare din lamele de incalzitor cu rezistenta electrica
respective, care in schimb incalzesc tigareta (23) introdusa.

10. Tncalzitor (39) utilizat intr-un aprinzator (25) pentru un sistem pentru fumat (21)
avand o sursa de energie electrica pentru incilzirea unei tigarete (23), caracterizat prin
aceea ca este alcatuit din: o multitudine de lame de incalzire prin rezistenta electrica (121)
care definesc un receptacul care receptioneaz4 tigareta (23) introdusa in el i se intinde de-a
lungul tigaretei introduse, fiecare lama continand un prim piciorug al lamei de incalzitor
(116A) avand un prim si un al doilea capat, un al doilea piciorug de lama (116B) avand un
prim si un al doilea capét (122), si o sectiune de conectare (118) care conecteaza cel de-al
doilea capat al primului piciorus al lamei de incalzitor (116A) si primul capét al celui de-al
doilea piciorus al lamei de incalzitor (116B), in care numitul prim si cel de-al doilea piciorug
de lama de incalzitor al fiecirei lame de incalzitor (116A, 116B) sunt separate respectiv
printr-unspatiu (125), in care cel de-al doilea capat (1 22) si cel de-al doilea piciorus al lamei
de incalzitor (116B) sunt conectate in comun, si in care primul capat al numitului prim
piciorus al lamei de incalzitor (116A) este adaptat sa fie in contact electric cu sursa de
energie electrica, in care traiectoriile respective de incalzire prin rezistenta sunt alcatuite din
primul piciorug al lamei de incalzitor (116A), din sectiunea de conectare (118) si din cel de-al
doilea piciorug al lamei de incalzitor (116B) mentionat, pentru a incalzi respectiv fiecare din
lamele de incalzitor cu rezistenta electrica respective, care in schimb incilzesc tigareta (23)
introdusa.

11. Incélzitor conform revendicérii 10, caracterizat prin aceea ci al doilea capat
(122) al celui de-al doilea piciorus al lamei incalzitorului (116B) este impamantat.

12. Incélzitor conform revendicarilor 10 sau 1 1, caracterizat prin aceea ci respec-
tiva sectiune de conectare (118) mai contine un capat liber (118B) pentru a compensa dila-
tarea termica, atunci cand elementul de incilzire este incilzit.

13. Incélzitor conform revendicarii 12, caracterizat prin aceea ca mai contine o
structura suport (83) plasata stationar in interiorul sistemului pentru fumat (21) si defineste
niste canale (210) care sa receptioneze capetele libere (118B) al numitelor sectiuni de
conectare (118) ale lamelor mentionate (121), canalele fiind dispuse pentru a permite dilata-
rea si contractia termica de translatie a numitelor lame (121) ale incaizitorului (39).

14. Incalzitor conform revendicarii 13, caracterizat prin aceea ci mai contine un
punct de pivotare (204) plasat in fiecare din canalele (210) mentionate, respectivul punct de
pivotare fiind plasat astfel incat capatul liber asociat (118B) al sectiunii de conectare (118)
pivoteaza in jurul respectivului punct de pivotare (204) pentru a polariza primul si cel de-al
doilea piciorug al lamelor incalzitorului (116A, B) spre interior catre tigareta introdusa dupa
incalzirea lamei asociate a incalzitorului.

15. Incalzitor conform oricareia din revendicirile 10 la 14, caracterizat prin aceea
ca cel putin unul din primul sau cel de-al doilea piciorus al lamei incalzitorului (116A, B) are
forma de serpentina.

16. Incalzitor conform revendicarilor 9 sau 10, caracterizat prin aceea ca atat primul,
cat si cel de-al doilea piciorus al lamei incalzitorului (116A, B) sunt serpentine si sunt
reciproc paralele, astfel incat spatiul intre picioruse este in forma de serpentina.
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17. Incalzitor conform oricareia din revendicarile 10 la 16, caracterizat prin aceea
ca primul i cel de-al doilea piciorug, mentionate ale lamei incalzitorului (116A, B) sunt
polarizate spre interior, catre tigareta introdusa.

18. Incélzitor conform oricareia din revendicarile 10 la 17, caracterizat prin aceea
ca primul si cel de al doilea piciorug, mentionate, ale lamei incalzitorului (116A, B) si muchiile
conectoare, mentionate, sunt apte sa ating temperaturi de aproximativ 200°C la aproximativ
1000°C, in aproximativ 0,2s la aproximativ 2,0s, cu un impuls de aproximativ 10 la aproxi-
mativ 50 Jouli.

19. Tncélzitor conform oricariea din revendicarile 10 la 18, caracterizat prin aceea
ca primul si cel de-al doilea piciorus al lamei (116A, B) si sectiunea marginii conectoare
mentionata contin un material de rezisten{a electrica ales din grupul constand din aluminuri
de fier gi aluminuri de nichel.

20. Tesatura de tutun (66) adaptata pentru a fi rulata sub forma unei tije tubulare(60)
a unei figarete (23) care opereaza impreuna cu un aprinzator electric pentru tigarete (23)
intr-un sistem electric de fumat (21), caracterizati prin aceea ca respectiva {esatura de
tutun (66) contine o tesatura de baza (68) $i un material tutunos (70) dispus de-a lungul unei
prime laturi a respectivei tesaturi de baz (68), respectiva tesatura de baza (68) continand
0 combinatie de fibre de tutun si fibre celulozice, respectivele fibre de tutun si celulozice fiind
combinate intr-un raport in intervalul de aproximativ 2:1 la 4:1, respectiva tesatura de baza
(68) avand o greutate de baza in intervalul de aproximativ 35 la 45 g/m?, respectivul material
tutunos (70) avand de doua ori greutatea de bazi a respectivei tesaturi de baza (68), mate-
rialul tutunos (70) continand tutun fin mécinat si solide extrase din tutun, intr-un raport in
intervalul de aproximativ 3:1 la aproximativ 9:1, $i un umectant la un nivel de aproximativ 5%
la 20% in greutate din materialul respectiv.

21. Tesatura de tutun, conform revendicarii 20, caracterizati prin aceea ca respec-
tivul material tutunos (70) are o greutate de baza de aproximativ trei sau patru ori greutatea
respectivei tesaturi de baza (68).

22. Tesaturd de tutun, conform revendicérilor 20 sau 21, caracterizati prin aceea
ca respectivul material tutunos (70) mai contine pectina la un nivel de pana la aproximativ
2% in greutate din materialul tutunos respectiv (70).

23. Tesatura de tutun, conform revendicarii 22, caracterizata prin aceea ci tesatura
de baza (68) respectiva contine aproximativ 28 g/m? fibra de tutun si aproximativ 12 g/m?
fibra celulozica din pulpa de lemn, sau pulpa de canepa sau pulpa de tulpina de tutun.

24. Tesatura de tutun, conform revendicarii 23, caracterizata prin aceea ci mate-
rialul tutunos (70) respectiv contine aproximativ 66 la 71% in greutate particule de tutun,
aproximativ 16 la 20% n greutate solide extrase din tutun, aproximativ 10 Ia 14% in greutate
glicerina i aproximativ 1-2%pectina.

25. Tesatura de tutun, adaptata pentru a fi rulata sub forma unei tije tubulare de
tutun (60) a unei tigarete (23) operabile cu un aprinzitor electric pentru tigareta (25), utilizata
intr-un sistem electric de fumat (21), caracterizata prin aceea ca, intr-o varianta construc-
tiva, respectiva tesatura de tutun contine o tesatura de baza (68) si un material tutunos (70)
dispus de-a lungul unei prime laturi a respectivei tesaturi de baza (68), in care respectiva
tesatura de baza (68) contine o combinatie de fibra de tutun intr-o componenta de greutate
de baza de aproximativ 20 la 30 g/m? la o greutate de componenta de baza de aproximativ
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2-9 g/m?, si pectini la o greutate de componenta de bazi de aproximativ 1 g/m? in care
materialul tutunos are o greutate de baza de trei la patru ori greutatea {esaturii de baza,
respectivul material tutunos continand tutun fin macinat si solide extrase din tutun intr-un
raport in intervalul de aproximativ 3:1la 9:1, si un umectant intr-un nivel in intervalul de apro-
ximativ § la 20% in greutate din materialul tutunos respectiv.

26. Tigareta (23) utilizata intr-un sistem electric de fumat (21), operabila cu un aprin-
zator electric (25) pentru tigarete, caracterizati prin aceea ci respectiva tigareta contine
o tija tubulara de tutun (60) confectionata dintr-o tesatura de tutun, conform oricireia din
revendicarile 20 la 25.
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