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Procedeul de realizare a unui articol de fumat,
conform inventiei, permite combinarea, dupé nece-
sitate, a elementelor componente, In care scop
constd in realizareca modulati a componentelor,

adicd a unui modul de generare de aerosol prin -

prevederea unui cartug generator de aerosol avind
un element combustibil si un material ce formeazi
aerosol, realizarea unei bucge sau a unui segment de
manta pentru acoperirea cartugului generator de ae-

Grupa 2

rosol §i inserarea cartugului generator de aerosol in
bucsa pentru a forma modulul generator de aerosol,
de preferinia, bucsa sau segmentul de manta continind

. unsegment de material izolator gi un segment cu tutun,

modulul generator de aerosol putind fi utilizat ca un
element disponibil, cu un suport cum este un figaret,

cu un modul de introdus in gurd care poate contine un
element de tip filtru,

- dar mai poate fi, de ascmenea, combinat ca o unitate
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Inventia de fa{d se referd la un pro-
cedeun de realizare a unui articol de fu-
mat, ntilizat ca inlocuitor de {igara.
~ Sint cunoscute articole de fumat ce
cuprind in mod tipic un cartug generator
de aerosol format dintr-un element com-
bustibil pentru a genera cildurd de

transfer unui material formind aerosol
* care poate confine un material aromati-
zat ca de exemplu tutunul, o bucsa sau
manta ce Inconjoara cartusul, bucsa in-
cluzind, dé preferinti, un material izo-
lator in jurul elementului combustibil si

un material continind tutun in jurul ma-

terialului formind aerosol, si, in mod
facultativ o piesd de introdus in guri,
care poate contine un element de filtru,
prin procedee adecvate scopului.

Dezavantajul acestor articole consti

.

in aceea ca fiecare modul este realizat i
imbinat separat.

Mai sint cunoscute articole de fumat
§i procedee de realizare, care folosesc
un element combustibil de ardere mic,
de mare densitate, Impreuna cu un agent
de generare a aeroslului separat fizic si
care include woul sau mai multe sub-
stanfe producatoare de aerosol, de pre-
ferinta agentul de generare a aerosolului
este intr-o relatie de schimb de cildura
prin conductie cu elementul combusti-

bil gifsau cel putin o zoni a elementului

combustibil circumscrisd de citre o
manta de izolatie elastici pentru reduce-
rea pierderilor de cdldura radiale, dupa
aprindere, elementul combustibil pro-
duce cilduri care este folositd pentru a
volatiliza substantele care produc aero-
soli in agentul de generare a aerosolu-
lui, aceste substante volatile fiind apoi
trase catre capatul de guri al articolului,
in special in timpul tragerii din figari de
citre cel ce fumeazi §i apoi in gura
fumatorului  imtr-un mod cu totul
asemandtor cu cel al fumului unei {igiri
obignuite. T

Articolul de fumat al inventiei, cu
variantele sale, este capabil de dezvol-
tarea unor cantitati substantiale de aero-
sol atit initial cit gi pe perioada de

folosire a produsului reugind sa furnize-
ze fumatorului aceleasi senzatii i foloa-

. se ca gi fumatul unei {igiri obignuite.
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Aerosolul produs de catre agentul -de
producere a aerosolului este produs fari
o degradare termica sémnificativi.

Dezavantajul acestor articole consta
in aceea ci nu reduc substantial can-
titatile de produse incomplet arse sau de
piroliza.

Scopul inventiei este de a reduce
substantial cantititile de produse in-
complet arse sau de piroliza.

Problema pe care o rezolvi inventia
este de a realiza un procedeu de con-
fectionare a elementelor componente
care s permita compararea lor dupa ne-
cesitate pe scara industriala.

Procedeul de realizare a unui obiect
de fumat, conform inventiei, inliturd
dezavantajele de mai sus prin aceea ca
in scopul combindrii dupa necesitate a
elementelor componente, constd in re-
alizarea modulata a componentelor,

adica a unui modul de generare de aero--

sol prin prevederea unui cartus gene-
rator de aerosol avind un element
combustibil si un material ce formeazi

aerosol, realizarea unei bucse sau a unui

segment de manta pentru acoperirea
cartusului generator de aerosol si inse-
rarea cartugului generator de aerosol in
bucsa pentru a forma modulul generator
de aerosol, de preferinti, bucsa sau seg-

mentul de manta continind un segment -

de material izolator §i un segment cu
tutun, modulul generator de aerosol
putind fi utilizat ca un element disponi-
bil, cu un suport, cum este un figaret,
dar mai poate fi, de asemenea, combinat
ca o unitate cu un modul de introdus in
gurd care poate confine un element de
tip filtru. .

Intr-o formi de realizare, procedeul

pentru realizarea unei bucsge sau a unui -

mcdul de manta servind pentru a face o
bucsa consti in asamblarea intr-o alinie-
re axjala a unei serii alternative de bare
de material §i elementi inelari de mate-
rial izolator pentru a nveli barele si
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elementii inelari intr-o invelitoare co-
mund pentru a forma o structurd inte-
gratd de bare si elemente inelare
alternante si a tdia o structurd integrata
spre a forma module de manta, fiecare
modul confinind o lungime de bari, la
fiecare capat al acesteia fiind un ele-
ment inelar sau bucsa. In sensul folosit,
termenul “bard” se referd la o lungime
de forma cilindrica de material cum este
o bard de tutun Intr-o tigard conventio-

‘nald. Conform procedeunlui, pentru'a re-

aliza module generatoare de aerosol,

acesta implica prevederea de module de -

manta §i cartuge generatoare de aerosol,
tdierea modulelor de manta spre a forma

‘segmente de manta care cuprind o bari

legati la o bucsa, producerea unei gauri
in sectiunea de bard a segmentelor de
manta §i inserarea cartugelor gene-
ratoare de aerosol in segmentele de
manta in aga fel incit, elementnl com-
bustibil este dispus in interiorul elemen-
tulni inelar sau al porfiunii de bucsa, iar
cartugul generator de aerosol este dis-

~_pus in canalul din bara de tutun. De
-preferin{a, elementul inelar al modulu-

Ini de manta este realizat prin formarea
unei bucge inelare In jurul unui suport
indepirtabil san o bucsd alcimind vn

element, dupd care elementul care for-

meazi bucsa este indepirtat pentru a
permite ca bucga sa fie dispusi in ]urul
elementului combustibil.

Intr-o forma de realizare preferatd a

invengiei,segmentul de bard a segmentu- ‘

‘Jui de manta contine o bard de tutun, iar
canalu] este format printr-un element ce
formeaza o frecere care este de prefe-
rin{a indepartata tn timp ce cartugul gen-
erator de aerosol este inserat in
segmentul de manta. In forme de reali-
zare preferati; in care elementul inelar
este format in jurul unui element care
formeazi o bucgd, elementul care for-
meazi bucga este mdepartat sau expul-
zat din elementn] inelar, dupi ce gaura
este formati in bari, de preferintd in
timp ce cartgul generator de aerosol este
Inserat in segmentul de manta. Cel mai
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de preferat, indepartarea elementului
care formeaza bucga este realizatd prin
gaura in bara de tutun, in timp ce car-
tugul generator de aerosol este inserat in

" segmentul de manta.

Conform unui alt exemplu de reali-

‘zare preferat, articolele de fumat se fac

prin alinierea subansamblelor de intro-
dus in gurd intre doud module gene-
ratoare de aerosol, astfel incit capetele
elementului combustibil sa fie agezate
in afara subansambluhui de introdus in
gurd, unind subansamblul §i doud mo-
dule prin invelirea lor intr-o infasurare
comuni, urmat de tdierea structurii uni-
te spre a forma articole de fumat.

De preferinfa, procedeunl pentru a
realiza subansamblele de introdus in guri
consta in asamblarea unei serii alternante
de elemente de distangare dintr-un mate-
rial adecvat cu o multitudine de elemen-
te de introdus in gurd, infagurind seriile
alternante spre a forma o structard inte-
grata o care clowcniclc de distanfare
alterneaza cu elementele de introdus in
gura, urmat de taierea structarii infegra-
te pentru a forma subansambluri de in-
trodus in gurd avind un segment de
element de introdus In gurd in centru cu
un segment de element de distantare la
fiecare capat. ‘

In alte forme de realizare preferate,
procedeul de a realiza articole de fumat,
conform cu aceasta inventie, consti in a
forma fibre izolatoare in jurul unui ele-
ment de suport, cum este de exemplu un
tub pentru a forma o bucsi sau un ele-
ment inelar de fibre izolatoare, invelind
bucsa de fibre izolatoare cu hirtie si
modelind tutunul intr-un invelig pentrn.
a avea un diametru corespunzind diame-
trului exterior al bucsei de fibre izola-
toare, aliniind un segment al bucgei de
fibre jzolatoare in imbinare frontali cu
un capat al barei infagurate de totun i
invelind in comun bucsa de fibre izola- -
toare gi bara de tutun cu un invelis pen-
tru a le uni cap la cap, dupd care
urmeaza perforarea barei de tutun spre
a forma un canal corespunzitor deschi-
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derii din bucga de fibre izolatoare gi
inserind un cartus generator de aerosol
prin bucsa de fibre izolatoare si des-
chizatura in bara de tutun, expulzarea in
acelagi timp a tubului din bucsa de fibre
izolatoare, in felul acesta agezind ele-
mentul combustibil i dispozitivele gene-
ratoare de aerosol in bucga de fibre
izolatoare §i bara de tutun. .

In cele ce urmeazi se dau mai multe
exemple de realizare a inventiei, cu re-
ferire si la figurile 1...35, care repre-
zinta:

- fig.1, vedere cu sectiune longitu-
dinal3d a unei forme de realizare a unui
articol de fumat, confectionat dupi pro-
cedeul conform prezentei inventii;

- fig.2, vedere cu sectiune transver-
sald a elementului combustibil al artico-
lului din fig.1;

- fig.3, vedere cu sectiune longitu-
dinala a segmentului de manta, inainte
de formarea canalului longitudinal in
bara;

- fig.4, vedere cu sectiune vazoti de
sus a cartugului generator de aerosol;

- fig.5, vedere cu sectiune longitu-
dinala prin modulul generator de aero-
sol;

- fig.6, vedere schematici a modului
de realizare a unui cartus generator de
aerosol prin incarcarea unui material in
forma de macroparticule, generator de
aerosol, intr-un recipient, introducind
un element combustibil in acesta;

- fig.7, vedere schematici a modului

de realizare a unei bucge sau a unei
mantale izolatoare pcntru elementul
combustibil;
- fig.8, vedere cu secfiune transver-
sala de-a lungul liniei A-A din fig. 7;
- fig.9, vedere cu sectiune transver-
'sald de-a lungul liniei B-B din fig. 7;
- fig.10, vedere schematici a unei
variante de alcituire a componentelor

articolului de fumat realizat in confor-

mitate cu una din formele de realizare
ale acestei inventii;

- fig.11, vedere schematici a struc-
turii piesei de introdus in guri la una din
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formele de realizare ale articolului de
fumat potrivit cu aceastd inventie;

- fig.12, vedere schematici a modu-
lni de introducere a cartugelor gene-
ratoare de aerosol in segmentele de
manta cu ajutorul unui tambur rotativ,
cu cilindri rotativi de transmisie pcntru
depunerea componentelor manta §1 car-
tug;

- fig. 13...20, vederi partiale de sus
de detaliu ce reprezintd modul schema-
tic de efectuare in trepte succesive a
incorporirii cartugului generator de ae-
rosol in segmentul de manta constind
dintr-o bucgd de fibre izolatoare i o
bari de tutun; v

© zfig. 21...35, vederi partiale in plan,

~de detaliu, a modului schematic de ope-

ratii succesive, pentru introducerea car-
tugului in segmentul de manta, din fig.
13...20.

Axticolul de fumat realizat In con-
formitate cu procedeul conform in-
veinfici, cuprinde, in general, un modul
generator de aerosol care confine un
cartus generator de aerosol g§i o manta

sau bucsd Inconjuritoare sau circum-’

scrisd de material izolator gifsau mate-
rial continind tutun. De preferinta, acest
modul este unit co un modul de piesi de
introdus in gura, care include in mod
tipic un element de introdus in gurd, tip
filtru.

Articolul de fumat, conform in-
ventiei, cuprinde un modul generator de

~ aerosol A si o piesd de introdus in gurd

B. Modulul generator de aerosol A in-
clude la rindul sau un cartus generator
de aerosol C, un segment de bucsd D,
realizat ca o manta sau bucgd circum-

_ scrisa din material izolator 1 si tutun 2

si invelitoare circumscrise 2, 3 §i 4. Car-
tugul C include un element combusubﬂ
E si o capsula sau recipient F in care se
introduce un material purtitor de ma-
croparticule 6 ce confine un material
generator de aerosol si care este
previzut cu nigte orificii a pentru trece-
rea acestui material la famator. Modulul

de introdus in gurd B include un element

s
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de distangare 7 si un element cilindric de
introdus in gurd 8 inconjurat de o foifa
de hirtie 9, 10 i 11. In aceasti forma de

realizare preferata, modulil generator

de aerosol A si piesa de introdus in gurd
B sint unite intre ele printr-o foita de

birtie circumserisa 12.

De preferinta, elementul combusti-
bil E este un material carbunos avind o
multitudine de canale longitudinale b
prezentate in fig.2. Acest element com-
bustibil este de preferin{i format dintr-un
amestec extrudat de carbune, de prefe-
rin{d din hirtie carbonizati, liant din
carboximetil-celuloza de sodin (SCMC)
K2CO3 si apa. Recipientul sau capsula
preferatd F este realizati din aluminiu
cu peretii subtiri, de preferin{i prin am-
butisare adined. Pentru a permite aero-
solului si ajungd® la fumitor sint
prevazute douad deschideri a sub forma

de crestitura la capitul de introdus in

gurd al capsulei F. Materialul purtitor
preferat 6 este format din granule de
alumind, iar materialul generator de ae-
rosoli preferat este un amestec de glice-
rina si extracte de tutun. Ca materiale
izolatoare preferate pentru bucsa izola-
toare 1 ce circumscrie elementul com-
bustibil E sint utilizate materiale
fibroase reziliente, cum sint fibrele de
ceramica (de ex. sticld). De preferinti,
materialul de tutun 13 care inconjoari
partea de recipient F care adipostegte
materialul purtator 6 este tutunul con-
ventional de {igdri sif/sau tutun reconsti-
tuit. Piesa ce se introduce In gurd B
confine de preferin{d un segment de
foaie de tutum cutatd, sau hirtie
continind tuton 7 $i un segment de fibre
termoplastice taiate gi suflate 8 prin care
aerosolul ajunge la fumator. Elementul
distantier 7 al piesei de introdus in guri
B poate fi de asemenea, un element -
bular realizat din acetat de celuloza, jar
elementul de introdus in guri 8 poate fi
format din material de pohpropllena
nefesut. Elementul de dlstzmtare 7 siele-
mentul de introdus o gurd 8 pot fi su-
prapuse aga cum se arati in desen sau
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pot fi dlstan§ap printr-un spa;xu liber
sau un element intermediar.

. Detalii suplimentare privind artico-
In] de fumat prezentat §i alte piese de
fumat caré pot fi obfinute in confor-
mitate cu prezenta inventie sint descrise
in literatura de brevete.

Procedeul pentru confectionarea
cartugului generator de aerosol din fig.4
este prezentat schematic in fig.6 si
constd in depunerea mai multor reci-
pienti sau capsule F realizate prin am-
bulisare adinci, inchisi la un capit si
deschisi la celélalt intr-un cos de ali-
mentare §i orientare 14, se pune in vi-
bratie cosul 14 pentru a determina
deplasarea capsulelor de la fundul
cosului la margine si indepartarea cap-
sulelor de la fund la margine, evacuarea
capsulelor prin alun®care pe planul
inclinat 15 la un dispozitiv de sortare si
orientare 16, orientarea lor facindu-se
in aga fel incit sa fie dispuse cu capitul

-partial inchis al fiecaruia in aceeasi di-

rectie, depunind capsulele orientate prin
ciadere libera intr-un suport 17 avind
capatul deschis indreptat in sus, depla-
sarea suportului facindu-se intr-o po-
zitie in care capetele deschise ale
capsulelor sint indreptate in sus, sub o
pilnie 18 ce cuprinde material subforma
de macroparticule 6 pe care este depus
materialul  generator de aerosol,
dozindu-se prin cidere liberd o cantitate
prestabilitd de material purtator de ma-
croparticule in capetele deschise ale
capsulelor, lasind un spatin neumplut la
capetele de sus ale capsulelor. In conti-
nuare, capsulele umplute se deplaseaza
intr-o pozitie in care si primeasca ele-
mentele combustibile R, dupa care ele-
mentele combustibile se preseazé cu
ajutorul uncr pistoane 19 in capetele
deschise ale capsulelor pina la o adinci- -
me predeterminatd, lasind o lungime
predeterminati din elementul combusti-
bil sd jasa in proeminenti din capetele
deschise operatiile ficindu-se cu un dis-
pozitiv preferat pentru sortarea si um-
plerea capsulelor, produs de Robert
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Bosch Giubh, Stuttgart, R.F.G. ,
Procedeul de asamblare a compo-
nentelor modulului generator de aerosol
A din fig.5 cuprinde formarea unui seg-
ment de manta D din fig.3 cu o bucgi

izolatoare 1 gi o bari rezilienti 2, de

preferinta din tutun, in infigurarea
bucsei 1 gi barei 2 cu un invelis comun
3, perforarea barei 2 pentru a introduce
cartugul generator de aerosol C in ea,
astfel ca elementul combustibil E sa fie
inconjurat de bucga 1, iar capsula F si
fie inconjurati de bara de tutun 2 perfo-
rata.

Bucsa izolatoare 1 este de preferinti
un strat rezilient de fibre necombustibi-

le i are un diametru interior astfel ales

incit sa intre in ea elementul combusti-
bil E fiind infisurat cu foaia 5.

O buesa izolatoare preferatd, este
confectionata prin formarea umnei sau
mai multor benzi 1 de fibre izolatoare in
juru! unei piese de suport, cum ar fi
lngimea unui tub din material plastic

20, cu diametru exterior corespunzitor

diametrului interior al bucgei 1 ca de
exemplu diametrul elementului com-
bustibil E infasurind apoi bucsa izola-
toare 1 cu o hirtie 5. Aceasta se
realizeazd de preferin{d prin trecerea
concomitentad a tubului din material

plastic 26 gi a doud benzi 1 de fibre -

izolatoare printr- un element de formare
conic 21 pentru a depune benzile 1 in
jurul tubului din material plastic 21 si a
aduce muchiile longitudinale ale benzi-
lor intr-o pozifie de fmbinare frontali,

~deplasind tubul - invelit in fibre
impreuna cu un invelig de hirtie 5 prin- .

tr-un element de fal{uit cilindric 22 pen-
tru a infagura hirtia 5 n jurul tubului
infasurat in fibre 20 si a aduce muchiile

sale longitudinale intr-o pozifie de su- -

prapunere, unind muchiile suprapuse cu

-un adeziv. Tubul infisurat este taiat in

segmente 23 care sint un multiplu al
lungimii dorite a bucgei inelare 1 pentru
un articol de fumat. Aceasti etapd a
formarii bucgelor izolatoare poate fi re-
alizati folosind o masini conventionali
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10

modificatd prin introducerea elementu-
lui conic 21 aga cum se arati in fig.7.

O descriere mai detaliati a elemen-
tului de forma conica si a aparatului de
formare a bucsgelor in jurul unei piese de
suport temporari poate fi gisiti in lite-
ratura de brevete.

Componenta inelara de bucsa 1 ser-
vind la confectionarea articolelor de fu-
mat, adicid continind fibre izolatoare
infagurate inelar in jurul unei piese de
suport temporarid, cum este tubul 20,
poate avea orice lungime depinzind de
construcfia respectiva a articolelor de
fumat. In mod tipic, dimensiunile unei

. bucse inelare, drept componentd pentru

un articol de fumat sint de aproximativ
5 mm x 30 mm lungime gi au o circum-
ferin{a de aproximativ 17...25 mm. To-
tusi, aceste dimensiuni pot fi schimbate
considerabil pentru forme speciale ale
articolelor de fumat. Pentru forma de
realizare preferati prezentati in fig.1,
componenta bucgd are o lungime de
aproximativ 10 mm si cu o circumfe-
rintd de aproximativ 24 mm. .
. Mantava de tutun 2 aga cum este
prezentata In fig.5, circomserie capsula
F, are un diametru exterior identic cu al
bucsei 1 formata din fibre izolatoare si
un diametru interior corespunzitor dia-
metrului exterior al capsulei F. Mantaua
de tutun Z este infiguratd cu o foaie de
birtie 4. Mantaua de tutun este realizati
ca o bard de tutun 2 infaguratd, prin
utilizarea unui dispozitiv conventional
de facut tigari gi tdind bara de tutun la
lungimile dorite.

In conformitate cu prezenta in-
ventie, un segment de manta preferat D

con{inind o lungime sau secfiunea pre- -

determinati de bucsi, din material izo-
lator 2, format in jurul unei piese
temporare, ca piesa de.suport, com este
o sectiune a tubului 20 gi o lungime sau
sectiune predeterminati de bara de tu-

‘tun 2, se realizeaza prin imbinarea fron-

tald a bucgei gi barei In aliniere axiala,
infagurindu-le impreund cu o hirtie de
invelit comuni 3. Modulul generator de
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.aerosol A este realizat prin fixarea seg-
mentului de manta D, perforind bara de
tutun 2 prin deplasarea relativi a supor-
tului gi a unei piese formind o trecere,
pentru a forma un orificiu axial longitu-
dinal a cel putin partial prin bara de
tutun in aliniere cu orificiul in bucsa 1
de material izolator. De preferin{a, se
utilizeazd un dorn cu diametrul ceva
mai mare decit diametrul exterior al car-
tugului generator de aerosol C pentru a
deplasa radial tutunul sau alt material ce
formeazi bara §i pentru a forma trecerea
in care sa infre cartugul generator de
aerosol.-

Cartugsul generator de aerosol C din |

fi.4 este introdus apoi in segmentul de
manta D astfel ca elementul combustibil
E sid fie agezat de preferinti cel putin
partial in interiorul mantalei de tutun 2.
Aceasta se realizeazd de preferintii re-
aducind deplasarea dornului utilizat
pentru a face orificiul in bara de tutun 2

impingind simultan tubul 20, pe care -

este formata bucsa 1 de material izola-

tor, cu capatul de capsuli al cartusului .
enerator de aerosol C prin orificiul a.

n felul acesta tubul 20 este expulzat din
segementul de manta cind cartusul 8
este introdus. ~

Cu toate ¢ci segmentul de bard pre-
zentat in fig.1 cuprinde o parte prefor-
matd de bucgd si o parte de bari de
material fibros, segmentele de manta
pentru articole de fumat care pot fi com-
binate prin procedeul conform prezentei
inven{ii mai pot confine numai o parte
preformati de bucgd in jurul unei piese
de suport, o bucga fird o piesi de suport,
numai o bard, sau alte variante avind
par{i care confin o bucsi, care poate fi
preformati, o bard sau combinatii ale
acestora. In acest caz, procedeul con-
form prezentei inventii poate fi modifi-

cat potrivit cu tehnica corespunzitoare.

De exemplu, daci segmentul de manta
contine numai o parte de bari, se utili-
zeaza in mod normal o treapti de perfo-
rare sau de trecere pentru a forma vn
canal pentru introducerea in ea a car-

10

15

20

30

35

40

12

tugului. Intr-o alti variantd, cartugul
insugi poate fi modelat in mod cores-
punzator pentru a fi introdus in bari fara
formarea prealabild a unui orificiu.
Daca segmentul de manfa cuprinde nu-
mai o parte de bucsd, procedeul ur-
meazd a fi modificat in mod
corespunzator, pentru a elimina treapta

- de perforare §i a expulza simplu orice

piesa de suport, atunci cind cartugul
generator de aerosol este introdus in
segmentul de manta.

- Intr-o altd formi de realizare, modu-

__lul generator de aerosoli este realizat

prin infagurarea intr-o aliniere axiali a
unei multitudini de bare de tutun
impreuna cu o multitudine de segmente
inelare sau bucge compuse din material

_ izolator dispus pe tuburi de material

plastic cu un segment inelar intre bare
succesive de tuitu, divizind structura de
compozit in module cuprinzind o lungi-
me de bari de tutun-avind la fiecare
capit al ei o lungime de bucsi de mate-
rial izolator, divizind modulele, de pre-
ferintad la mijloc, intre capetele barelor
de tutun la un capit al cireia este o
Iingime de bucgd de material izolator,
perforind lungimea tutunului pe hungi-

mea acesteia pentru a forma o trecere

prin ea, introducind un cartus generator
de aerosol in lungimea perforati a tutu-
nului §i in bucsa de material izolator si
expluzind tubul de material plastic.
' Piesa de distan{are 7 a modulului de
piesa de introdus in gurd B (fig.1) este
compusa, de preferintd, din foaie pliati
confinind tutun, dar poate contine si un
alt material adecvat, ca de exemplu un
tub din acetat de celulozi care are un
diametru exterior corespunzator diame-
trului exterior al barei de tutun fiind
infigurata, dacid este necesari, cu o
hirtie 11.

 Elementul de introdus in guri 8 din
fig.1 are un diametru corespunzitor dia-
metrului exterior al piesei de distantare
7 si este compus din material cores-
punzitor, cum ar fi, de exemplu, mate-
rial textil netesut de polipropileni sau
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fibre de acetat de celulozda ce este
infigurat cu o foaie 9. In mod facultativ,
“elementul de introdus in gura 8 poate fi
compus din fibre de tutun, de cérbune
vegetal sau din orice material in sine
cunoscut, utilizat pentru filtrarea sau
pentru racirea fumului de {igarad sau de
alt articol de fumat.

Piesa de introdus in guri B este for-
matad cu o lungime predeterminatd din
elementul de distanfare §i o lungime
predeterminati a elementului de intro-
dus in gurd. Elementul de introdus in

gura si elementul de distantare preferat .

poate fi confectionat cu orice dispozitiv
conventional utilizat pentru a realiza
elemente de filtru pentru {igiri. Elemen-
tul de distantare preferat in prezent este
din foaie pliata de tutun gi elementul de
introdus in guri din material textil,
nefesut, pliat din polipropilena ce pot fi
confectionate printr-un sistem de con
dublu aleituit dintr-un con in interiorul

altui con, proceden in sine cunoscut.

Lungimea elementului de distantare gi a
elementului de intredus in gura sint imbi-
nate frontal in aliniere axiali §i infisurate
intr-o foaie de hirtie comuna 10.

Piesele de introdus in guri sint con-
fectionate in mod convenabil la scarid
mare utilizind instalatii conventionale
de farbicare a tigdrilor. In mod conve-
nabil, ele iau forma unui modul de su-
bansambluri de infrodus in guri,
constind dintr-o lungime dubla de ele-
ment de introdus in gurd la capetele
ciruia este o lungime de element de
distanfare sau o lungime dubla deele-
ment de distantare la capetele careia es-
te o lungime de element de introdus in
gura, pentru a servi ulterior la fabricarea
articolelor de fumat in conformitate cu
o formid de realizare preferati a in-
venfiei prezente. In mod tipic, piesele
de introdus in gurd au o lingime de

5 .35-50 mm astfel incit subansamblurile

sa aibd o lungime de 70 pini la 100 mm.

Se pot utiliza gi alte lungimi pentru exe--

_cutii speciale ale articolelor de fumat.

Componentele preferate astfel des- -
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crise sint asamblate in articole de fumat,
conform cu o variantd a procedeului

‘conform acestei inventii.

‘In continvare, in fig. 10 gi 11 se
prezintd schematic procedeul de con-
fectionare a modulului A generator de
aerosol §i a piesei de introdus in gura B.
Fazele de asamblare a modulului gene-
rator de aerosol A sint prezentate in
fig.10, astfel o bucga 24 din fibre izola-
toare este formata pe un tub de material
plastic 25 si o bara preformati de tutun
26 cu sectiune fransversala plinid. Sint
infagurte in hirtie ce nu este prezentati
in figura, una in continuarea celeilalte.
Bara de tutun 26 si bucga 24 sint diviza-
te in bucafi 27 si 28, respectiv, fiecare
avind o lungime predeterminata. Dupi
aceea bucatile 28 gi 27 sint dispuse in
aliniere axiala cu bucitile 28 dispuse
intre bucidtile 27, jar ansamblul aliniat
este infisurat intr-o foaie de hirtie, care
nu este figuratd pe desen. Bucitile com-
pozit infasurate 28 si 27 sint divizate in
module de manta 29, fiecare din ele
continind o portiune centrala de tutun
30 si por{iuni terminale 31, realizate sub
forma de piese inelare sau bucse de ma-
terial izolator. La rindul ei, sectiunea
centrald 30 este divizati la mijloc intre
capetele ei, pentru a forma doud seg-
mente de manta 32, fiecare pentru pri-
mirea cartusului generator de aerosoli,
fiecare segment continind o bucgi 33 de
fibre izolatoare dispuse in jurul unei
longimi corespunzitoare de tub 34 si o

- bara compactd 35 de totun infisurati

intr-o foaie de hirtie, ce nu este prezen-
tatd pe desen.

Segmentele 32 sint sus{inute in mod
corespunzitor de un supuri 36, pentru
aliniere cu un dorn rotativ 37 ficind ca
dornul si patrundi in segmentul 32 prin
bara de tutun 35 pentru a forma un canal
in bara de tuton. realizind o trecere
axiala d pe lungimea acesteia gi sa
pitrundi partial in tubul 34, dupi care

.suportul este deplasat pe direcia opusi
- fati de dorn pentru a readuce segmentul

32 si a-l strapunge de cire cartugul ge-
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nerator de aerosol continind capsule
generatoare de aerosol F si elementul
combustibil. C mentinute in aliniere cu
dornul expluzind astfel tubul 34 prin
gaura d formati in bara de tutun.

O instalagie preferati pentru intro-

ducerea mecanica a cartugului generator
de aerosol C 1n segmentul de manta D
continind bucsa 1 de material izolator si

‘bara de tutun 2 este prezentata in fig. 12

§i 13 - 20¢i 21 si 35 in care se prezinti
schematic un aparat de asamblare cu
tambur rotativ realizarea fiecarel faze
din proceden.

Instalatia din fig.12 “cuprinde nigte
cilindrii de transmisie D1, D2 si D3
dispusi in jurul unui tambur de asambla-

re. 38 rotindu-se in mod coordonat cu

tamburul 38 pentru depunerea compo-
nentelor P 5i C in degajirile e i f de la
fiecare treaptd, in concordan{i tempori-
zatd cu deplasarea cirucioarelor si cle-
melor’ pentru a indepirta modulele
gencratoare de aerosol A de pe tambur
dupa asamblare. Cilindrul de transmisie
D1 este agezat de preferin{d pe partea
ascendentd a tamburului 38 pentru a de-
pune segmentele de manta D in de-
gajarile e. Cilindrul de transfer D este
agezat, de preferintdi, aproape de partea

. de sus a tamburului 38 pentru a depune

cartugele C in degajarea f. Cilindrul de
transfer D3 este agezat de preferintd pe
partea descendenti a tamburului 38 pen-
tru a indeparta modulele combinate ge-
neratoare de aerosol A. Cilindrii de
transmisie sint previzuti cu degajiri g
pentru a primi componentele si dispozi-
tivele de vid ilustrate prin sigeti pentru
a le tine pe loc pe cilindrii de transmisie
inainte sau dupa transfer.

In fig. 13...20 §i 21...35 sint prezen-
tate schematic diferite faze sau operatii
a diferitelor trepte pe tamburul de asam-
blare 38. In fig. 13...20 se prezinti in
forma de d}agrama interacfiunea caru-
cioarelor 39 cu elementele 49 si 41 si
migcdrile relative ale cirucioarelor 39 a
clemelor 42 i a elementelor de reazem
43. In f]g 21...35 se prezinti sub forma
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de diagrama deplasirile clemelor 42, a
carucioarelor 39 si a elementelor de rea-
zem 43 in cazul unui model preferat,
care face trei module generatoare de ae-

rosol in fiecare treapti. Aceste elemente

sint prezentate individual in scopul
ilustrarii migcarilor relative gi a pozitii-

- lor relative ale diferitelor parti ale caru-

cicarelor pezentate. In fig. 13 §i 20 se
prezinta clema 42 deplasata fafa de dor-
nuri pentru a Incirca segmentele de
manta D. In aceasti pozitie degajirile h
de pe cirucior sint vizibile. Segmentele
de manta D continind de preferin{i o
bara de tutun, bucsa de fibre izolatoare
si tubul de suport sint depuse in de-
gajarile h dupé cum se vede in fig. 14 5i
22, in aliniere cu axul dornurilor 44.
Clema 42 este deplasatd acum de bratul
45 prin deplasarea elementulni de cu-
plare 46 in legaturd cu tachetul 47 ce
vine In contact cu o rigld de ghidare 40 -
aga cum se vede in fig. 15, Intr-o pozifie
de inchidere a segmentelor de manta D
in denivelarile h.

Dupa deplasarea clemei fati de seg-
mentele de inchidere D a ciruciorului
39 este deplasat fati de dorpuri prin
intermediul organului de fixare 46 si al
tachetului 47, in contact cu rigla de ghi-
dare 40. Caruciorul 30 antreneaza cu el
segmentele de manta D fixate de clema
42 intr-o pozitie in care segmentele de
manta sint strapunse de dornurile rotati-
ve 44, asa cum se vede In fig. 16 si 25
si 26. il aceastd pozitie denivelirile sint
expuse intre clema 42 si organele de
reazem 43.

Cartusele C continind capsula si
elementul combustibil sint depuse intre
clema 42 si organele de reazem 43 - fig.
14 5i 35, cu elementele combustibile in
fata organelor de reazem 43. Organele
de reazem sint decuplate apoi prin retra-
gere de pe clichetul 48 prin acfiunea
tachetului 49. Astfel, organele de rea-
zem inclinate de arcuri se deplaseaza
aliniate cu cartugele C si le preseazi pe
acestea din urma in aliniere cu segmen-
tele de manta D (fig.18 si 28).
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In continuare, ciruciorul 39 i cle-
ma 42 sint deplasate fafii de dornuri ceea
ce readuce segmentele de manta D de la
dornuri, expulzind tuburile 20 dupa tre-
cerea prin deschiderile barelor de tutun

ficind ca segmentele de manta D s3 fie

strapunse de cartugele C (fig. 19, 29,
35). In final, ciruciorul 39, clema 42 si
organele de reazem 43 sint aduse in po-
zitia lor inifiala, aga cum se vede in fig.
20 si 31...35 pentru a elibera structurile
de compozit A in vederea detagirii pen-
tru a reangaja clichetul 48.
Astfel, se opereaza pentru a perfora
_0 bari de tutun, care la'unul din capete
este atasati la o bucgi de fibre izolatoa-
re dispuse in jurnt unui tub de material
plastic, pentru a forma o trecere longi-
tudinala prin bara de tutun corespunzind
diametrului interior al bucsei si apoi se
‘introduce un cartug generator de aerosol
in trecerea formta gi bucsi.

Piesa de introdus in gurdi B ce
confine un organ de distantare 7 (repre-
zentat ca un tub) §i elementul de intro-
dus in guri 8 este astfel format pentru a
asigura o lungime tubulard 50 (fig.11)

. din acetat de celuloza sau o lungime de
foaie de tutun strins infisurat cu o foaie
de hirtie pentru a forma un element.ci-
lindric si o lungime 51 de element de
introdus in gura infagurat cu hirtie di-
vizind elementul de distaniare tubular
sau cilindric 50 in sectiuni 52 de lungi-
me egala gi lungimea de element de in-
trodus in gurda 51 in sectiuni 53 de
lungime egald, dupi care aliniind si al-
ternind axial sectiunile 52 cu sectiuni 53
si Infagurindu-le intr-o foaie de hirtie se
obfine un element compus ce se taie in
segmente corespunzitoare utilizarii ul-
terioare. Lungimea sectiunilor 52 si 53
poate varia in limite largi depinzind de
materialele folosite si respectivul arti-
col de fumat ce trebuie confectionat.
Conform procedeului, structura de com-
pozit este tiiatd in sectiuni de tub sau de
element de distanjare 52 la mijloc intre
capetele ei pentru a forma module de
introdus In gurd sau ansambluri 54, ce
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confin fiecare un element de fiitm 53 cu
lungimea dubli fata de cea doriti a ele-

- mentului de filtru 8, la ale ciror capete

opuse sint elemente tubulare 55; cores-
punzind lungimii dorite a tuburilor 7. In
mod alternativ, poate fi de dorit si se
taie structura de compozit in sectiunea
de element de filtru. Din cauza ca ‘ele-
mentu] de distanfare poate fi de marimi
diferite, depinzind de tipul de element
de distantare folosit, de exemplu tub sau
element din birtie pliatd continind tutun
si de rezultatele urmarite, desenele nu

sint la scara (fig.10 i 11) gi nici nu sint |

menite si ofere detalii ale unui articol
de fumat sau ale componentelor sale, ci

ele servesc numai unor scopuri ilustra-:
tive privind o operatie preferata a trep--

telor de producere a articolelor de
fumat.
Pentru a realiza un articol de fumat

in conformitate cu o forma preferati de

realizare a acestei inventii, un ansamblu
54 este dispus intre doua din modulele

. generatoare de aerosol 32 dupa introdu-

cerea intre doud din modulele gene-
ratoare de aerosol 32 dup? introducerea
cartugului generator de aerosol (freptele
8 51 9 din fig.10) cu capetele capsulelor
inconjurate ¥ de tutun imbinat frontal
cu capetele deschise ale tuburilor 7,
dupd care ansamblul este invelit si

sectiunea de filtru este taiatd la mijloc

intre capetele ei (fig.10, ultima vedere)
pentru a forma doua articole de fumat
complete 56, fiecare continind un mo-
dul generator de aerosol § si o piesa de
introdus in gura B.

De mentionat cid inventia include

toate variantele sau imbunitifirile care -
fac parte din sfera revendicarilor anexa-

te. Se poate utiliza o aparaturi adecvata
de confectionat figiri de citre specia-

. ligti pentru a realiza anumite etape ale

procedeului descris mai sus cu pufine
modificari sau fard nici o modificare. Se

pot utiliza §i alte materiale pentru a

inveli capsula generatoare de aerosol, in
loc de tutun. Se pot utiliza alte materiale
decit cele fibroase pentru a forma bucsa



103957

19

sau segmentele de manta. Se poate re-
curge la alte configuratii ale cartusului
generator de aerosol, precum i alte con-
figuralii ale piesei de introdus in gura,
putind contine diverse alte materiale
pentru filtrarea sau riciresa curentului
ascendent generat de aerosol.
. Procedeul de realizare a unui articol
de fumat, conform inventiei, prezinti
urmaitoarele avantaje:

- permite realizarea componentelor
unui articol de fumat ca module, ce pot

fi combinate dupi necesitate;

- - se reduc substantial cantititile de
produse incomplet arse sau de piroliza;
- simplitate in confectionare;
- nu necesitd utilaje speciale.

Revendicari

1. Procedeu de realizare a unui arti-
col de fumat, din materiale inlocuitoare,
caracterizat prin aceea cé, in scopul
realizarii elementelor componente sub
forma de module, ce permit combinarea

. lor dupi necesitate, consti in realizarea

unui cartug generator de aerosol format
dintr-un element combustibil si un ma-
terial ce produce aerosol separat fizic de
elementul combustibil, realizarea unei
bucge pentru acoperirea c'arfug;ului ge-
nerator de aerosol si introducerea car-
tusului generator de aerosol in bucsi.
2. Procedeu de realizare a unui arti-

col de fumat, conform revendicirii 1,

caracterizat prin aceea ci, cartusul
generator de aerosol contine un reci-

- pient pentru fixarea materialului ce pro-

duce aerosol, cu elementul combustibil

introdus Ja un capat al recipientului.

3. Procedeu de realizare a unui arti-
col de fumat; conform revendicirii 1,
caracterizat prin aceea cd, bucsa

confine un material izolator.

4. Procedeu de realizare a unui arti-

col de fumat, conform revendicirii 1,

caracterizat prin aceea cd, bucsa
contine tutan.

5. Procedeu de realizare a unui arti-
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col de fumat, conform revendlcanl 1,
caracterizat .prin aceea ci bUC§a
confine ¢el puiin doui segmente, fiecare
segment avind un material diferit in
alcatuite.

6. Procedeu de realizare a unui arti-
col de fumat, conform revendicirii 1,
caracterizat prin aceea ci, bucsa in-

‘clude un segment ce contine un material

izoltor diferit §i un segment confinind
un material de totun.

- 7. Procedeu de realizare a unui arti-
col de fumat, conform revendicirii 6,
caracterizat prin aceea ca, faza de re-
alizare a bucgei include imbinarea fron- -

‘tald a unni segment cu material de wiun

§i a unui segment inelar izolator fara
tutun in aliniere axiald si infigurarea
segmentelor aliniate cu hirtie. ,

8. Procedeu de realizare a unui arti-
col de fumat conform revendicirii 7,

- caracterizat prin aceea ci, segmentul

cumaterial de tutun are forma unei bare.

9. Procedeu de realizare a unui arti-
col de fumat, conform revendicirii 8,
caracterizat prin aceea ci, bara de to-
tun are un canal axial.

10. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendiéarilor
1, 3, 6 sau 7, caracterizat prin aceea
cd, bucsa contine un segment inelar de
material fibros izoltor.

11. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicarilor
1...10, caracterizat prin aceea ci
constd in realizarea unui cartug gene-
rator de aerosol confinind un element
combustibil §i un material ce produce
aerosol separat fizic de elementul com-
bustibil, formarea unei bucge continind
material izoltor si introducerea car-
togului generator de aerosol in bucgé.

12. Procedeude realizare a unui ar-
ticol de fumt, conform revendicarii 11,
caracterizat prin aceea cd, treapta de
formare a bucgei constd din formarea
unei bare de material i producerea unui
canal prin cel pufin o parte din lungimea
barei. .

13. Procedeu de realizare a unui ar-
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-ticol de fumat, conform revendicarii 11,
caracterizat prin aceea ci, treapta de
formare a bucgei consti in realizarea
unei bare de tutun gi producerea unui
canal prin cel pufin o parte din lungimea
barei de tutun.

14. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicarilor
11, 12 sau 13, caracterizat prin aceea
cd, treapta de formare a bucgei consti in
formarea unui material inelar fibros in
jurul unui element de formare si

infagurarea inelului-de material fibros
cu hirtie.

15. Procedeu de realizare a unui ar-

ticol de fumt, conform revendicirilor 1.

‘san 11, caracterizat prin aceea ci,
treapta de formare a bucgei mai cuprin-
de: formarea unei bare de tutun, combi-

narea barei de tutun si bucsa continind |

un segment inelar de material izolator in

-aliniere axiald §i Infagurarea barei de
tutun gi a segmentului inelar cu hirtie
precum si realizarea unui canal axial in
bara de tutun cu ajutorul unui element
de format canale.

10. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicirii 15,
caracterizat prin aceea ci, consti in
formarea unui segment inelar prin for-
marea unui material izolator diferit de
tutun In jurul unui element de formare a
unei treceri.

17. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicarii 16,
caracterizat prin aceea ci, treapta de
formare consti din indepirtarea ele-
mentului de formare a trecerii dupa ce
s-a format in bara de tutun.

18. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicirii 17,
caracterizat prin aceea ci treapta de

formare consti in expluzarea elementu- -

lui de formare a trecerii prin bara de

tutun, pentru a-1 indepirta din segmen-

‘tul inelar de material izoltor.

19. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicirii 17,
caracterizat prin aceea ci, treapta de
introducere a cartugului generator de ae-
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rosol constd in introducerea cartugului

- in segmentul inelar, expulzind astfel
~ elementul de formare de trecere din seg-
- mentul inelar.

20. Procedeu de reahzare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicirii 17,

" caracterizat prin aceea ci, treapta de

introducere a cartugului generator
consti in expluzarea elementului de for-
mare a trecerii din segmentul inelar re-
aducind simultan elementul de formare
a trecerii §i introducerea cartusului ge-
nerator de acrosol in segmentul inelar.
21. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicarilor 1
sau 11, caracterlzat prin aceea ci,
consti in formarea unei bucse din mate-
ria] cu o lungime corespunzitoare lun-
gimii cartugului generator de aerosol.
~ 22. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicarilor 1
sau 11, caracterizat prin aceea ci, o
parte din bucsa este alcituiti din fibre
izolatoare §i o alta parte este alcatuitd
din tutun si constd in introducerea car-
tusului generator de aerosol in bucsi
intr-o astfel de porzitie, ca cel putin o
parte din materialul generator de aero-
sol sa fie inconjurati de partea de tutun
a bucsei si cel putin o parte din elemen-
tul combustibil este inconjurt de partea
de fibre izolatoare a bucsei.

- 23. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicarilor 1
sau 11, caracterizat prin aceea ci,
consti in formarea unei bare din mate-
rial fibros, nnirea hncsei continind un

segment inelar de material fibros la un

capat al ei, perforarea barei pentru a
asigura o trecere longitudinali cel putin
pargial, prin ea pentru a primi cartugul

generator de aerosol gi introducerea car-

tugului generator de aerosol in canal
pentru a dispune cel putin o parte din
materialul generator de aerosol in inte-
riorul canalului longitudinal in bari si
cel putin.o parte dio elementul combus-

-tibil in interiorul segmentului me]ar fi-

bros.
24, Procedeu de realizare a unui ar-
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ticol de fumat, conform revendicirilor 1
sau 11, caracterizat prin aceea ci, la
formarea unei bare continind tutun, se
unegte bucga continind un segment ine-
lar cuprinzind material fibros izoltor la
un capit al acesteia, perforarea barei
pentru a furniza o trecere longitudinald
prin ea penfru a permite introducerea
cartugului generator de aerosol si intro-
ducerea cartugului in canal pentru a dis-
pune materialul ce formeaza aerosol i
trecerea longitudinala in bari si elemen-
tul combustibil in segmentul inelar.

25. Proceden de realizare a unui ar- s
15

ticol de fumat, conform revendicasii 11,
caracterizat prin aceea ci, consti in
formarea bucsgei de material izolator fi-

~bros in jurul unui tub, formarea unei

bare de material din macroparticule,
unirea unui capat al barei la un cap#t al
bucsei, perforarea barei pentru a dislo-
cui materialul din macroparticule spre a
forma o trecere in ea, cu un diametru
corespunzitor diametrului exterior al
tubului §i introducerea cartugului gene-
rator de aerosol in canal, concomitent
cu deplasarea tubului din bucsa de ma-
terial. :

26. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicirii 11,
caracterizat prin aceea ca, constd in
modelarea unor fibre izolatoare intr-o
bucsa in jurul unmi tub, formarea unei
bare de material fibros, unirea unui
capit al barei cu un capit al bucsei din
fibre izolatoare, perforarea barei pentru

a deplasa fibrele radial spre a forma o

trecere prin ea cu un diametru cores-
punzator diametrului exterior al tubului
§i expulzarea tubului din bucsa de fibre
izolatoare prin trecerea din bari, prin
introducerea cartugului generator de ae-
rosol in bucgd, impingind astfel tubul
din bucsa prin trecere si continuarea in-
troducerii ‘cartugului pina cind elemen-
tul combustibil este alezat in bucsi, iar
elementul generator de aerosol este
agezatl in canal.

27. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicirilor
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25 gi 26, caracterizat prin aceea ci,
consta in formarea barei din material de
tutun. :
28. Procedeu de realizare a unui ar- -
ticol de fumat, conform revendicarilor

1..27, caracterizat prin aceea ci,

consti in asamblarea in aliniere axiali a

unei par{i alternante de bare de tutun gi

elemente inelare continind o bucsi de
material izolator, infasurarea barelor

adiacente cu elementele inelare cu o

foaie comuna pentru a forma o structura

integrata, §i taierea structurii integrate

pentru a obfine segmente continind un

segment de bard de tutun gi un segment

de element inelar.

29. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicirii 28,
caracterizat prin aceea cd, treapta de
tajere constd in tdierea structurii inte-
grate pentru a forma module de manta,
fiecare modul contintnd o lungime de
baril de tutun cu un segment de element
inelar la fiecare capat.

30. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicirii 29,
caracterizat prin aceea cd, consti in
taierea modulului de manta pentru a for-
ma o bari invelitd de tutun cu un seg-
ment de element inelar la un capat.

31. Proceden de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicirii 29,
caracterizat prin aceea cd, organele
inelare de material izoltor sint formate
in jurul unui tub ce poate fi indepirtat.

32. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicirilor
1...31, caracterizat prin aceea ci, se
realizeazd un modul de manta confinind
o bard cuprinzind tutun, avind o bucgi
de material izolator la fiecare capit,
taierea modulului de manta pentru a for-
ma doui segmente de manta continind o
bari de tutun wmiti cu o bucsi de mate-
rial izoltor, realizarea unui canal longi-
tudinal in bara con{inind tutun in fiecare
segment, furnizarea de cartuge gene-
ratoare de aerosol, fiecare con{inind un
element combustibil gi un material ce
produce aerosol §i combustibil, este dis-
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pus cel putin parfial in bucga izolatoare
si materialul ce formeazi aerosol este
dispns cel pngin partial in bara de tutun.

33. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicarii 32,
caracterizat prin aceea cd, treapta de
furnizare a modululvi de manta consta
in asamblarea in aliniere axiala a unei
serii alternative de bare de tutun gi de
bucge inelare de material izolator,
infasurarea barelor adiacente cu bucgele
cu o foaie invelitoare comuni pentru a
forma o structurd integrata si tiierea
structorii integrate pentru a forma mo-
dule de manta. o

34. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicarii 33,
caracterizat prin aceea cad, bucga de
material izolator este formati in jurul
unui element formind o bucsa, efectuind
deplasarea unui element ce formeazi o
trecere prin bara de tutun dupd care,
readucerea simultand a elementului ce
formeazi trecerea si deplasarea elemen-
tului ce formeaza bucsa de material izol-
tor in timp ce se introduce cartugul.

35. Proceden de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicarii 33,
caracterizat prin aceea ci, treapta de
realizare a canalulni consti in efectua-
rea deplasarii unui organ ce formeazi o
trecere prin cel putin o parte din bara de
tutun pentru a face in aceasta un canal
longitudinal.

36. Procedeu de ralizare a unui arti-

col de fumat, conform revendicarii 26,
caracterizat prin aceea ca, in cartugul
generator de aerosol este introdus in fie-
care din cele doud segmente de manta in

timp ce se readuce elementul ce for- -

meaza trecerea din bara de tutun.

37. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicirii 36,
caracterizat prin aceea cd, consti in
formarea bucgei de material izoltor in
jurul unui element ce formeazi o bucsa
§i expulzarea elementului ce formeazi
bucsa dupa care s-a realizat canalul in
bara de tutun.

38. Procedeu de realizare a unui ar-
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ticol de fumat, conform revendicarilor .
1..37, caracterizat prin aceea ci,.
constd in infigurarea unei multitudini
de bare continind tutun impreuna cu o -

multitudine de bucse continind material

izolator in aliniere axiald unde o bucgd "

este interpusa intre capetele unor bare
succesive pentra a forma o structurd de
compozit, impargirea structurii de com-
pozit in segmente avind o lungime de
bara si la fiecare capat al ei o lungime

~de bucsi, divizarea segmentelor pentru

a forma subsegmente con{innd o lungi-
me segmentiald de bard la un capit al
careia este o lungime de bucsa, perfora-
rea Jungimii segmentiale de bara longi-
tudinala pentru a forma o trecere prin ea
si introducerea unui cartug generator de
aerosol in canal in lungimea seg-
mentiala de bard gi in bucsa.

39. Proceden de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicarii 38,
caracterizat prin aceea cf, cartusul
generator de aerosol confine un material
ce formeaza aerosol si un material com-
bustibil, iar treapta de introducere
constd in introducerea cartugului in
bucsa si trecerea formati in bard intr-o
astfel de directie incit elementul com-
bustibil este cel putin partial dispus in
bucsi, iar materialul ce formeazi aero-
sol este cel pufin partial dispus in canal.

40. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicarilor
1..39, caracterizat prin aceea cai,
constd in realizarea de module gene-
ratoare de aerosol continind un cartug
generator de aerosol incluzind material
ce produce aerosol si un element com-
bustibil circumseris Ia un capit cu ma-
terial izoltor, realizarea unor subansam-
bluri de introdus in gura, alinierea unui

" subansamblu intre douia module gene-

ratoare de aerosol astfel incit capetele

elementului combustibil sa fie dispuse.
.. departe de ansamblul de introdus in. .

gurd, unirea unui subansamblu de intro-
dus in gurd cu doud module generatoare
de aerosol prin infagurarea lor impreuna
intr-o foaje de invelire comuna pentru a



. structurii integrate in
' samblu de introdus in gurd, pentru a
-forma doua articole de fumat.
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forma o structurd integratii §i taierea
partea de suban-

41, Proceden de realizare a unui ar-

" ticol de fumat, conform revendicirii 40,

caracterizat prin aceea cii, subansam-
blul de introdus in guri contine o struc-
turd alungitd avind un segment medin de
o constructie §i nigte segmente termina-
le de o constructie diferita.

42. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicirii 41,
caracterizat prin aceea ci, segmentul
mediu contine o constructie care for-
meazi capitul de introdus in guri al
articolului de fumat. ‘

43, Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicirilor
1...42, caracterizat prin aceea ci,
constd in realizarea unui modul gene-
rator de aerosol continind un cartug ge-
nerator de aerosol cuprinzind un
element combustibil la un capit si un
material ce produce aerosol, unde mate-
rialul ce produce aerosol este cel puin
in parte inconjurat cu material de tutun,
realizarea unei piese de introdus in gura,
alinierea piesei de introdus in gurd a
modululoi generator de aerosol astfel,
incit capitul de element combustibil si
fie dispus opus cu piesa de introdus in
gurd si unirea piesei de introdus in gura
si a modulului generator de aerosol
impreuna prin infasurarea Ior intr-o
foaie invelitoare comuni.

44. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicirii 43,

caracterizat prin aceea cd, piesa de

introdus in gurd contine o multztudmc
de segmente.

45. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicirii 44,
caracterizat prin aceea ci, piesa de
introdus in gura confine un segment de
introdus in gura gi un segment de ele-
ment de distantare, iar modulul §i piesa
de introdus in guri sint aliniate si unite
astfel, incit segmentul de element de

distantare este adiacent cu modulul ge-’

L
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nerator de aerosol. _

46. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicirilor
1...45, caracterizat prin aceea ci,
consti in aranjarea unei multitudini de
bare de tutun §i de bucse izolatoare intr-o
serie alternant gi infisurarea lor intr-o
foaje invelitoare comuni pentru a forma
o structurd continui, tdierea structurii
continue pentru a forma organe de man-
ta avind un segment de bard de tutun
unit cu o sectiune de bucgi izolatoare,
realizarea unui cartug generator de aero-
sol, formarea unui canal prin care cel
putin o parte din lungimea segmentului
de bari de tutun a organului de manta,
introducerea cartugului generator de ae-
rosol in canalul din bara de tutun i in
bucsa izoltoare pentru a forma un modul
generator de aerosol, realizarea unui su-
bansamblu de introdus in gora, unirea
subansamblului de infrodus in gurd cu
doud module generatoare de aerosol,
astfel, incit capatul de bard de tutun si
fie atagat la subansmblul de introdus fn
gurda si sectionarea subansamblului de
introdus in gurd intre capetele lui pentru
a forma doui articole de fumat.

" 47. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicirii 46,
caracterizat prin aceea ca, treapta de
taiere include taierea structurii continue
la intervale in segmente de bucsi spre a

forma segmente de bari de tutun/bucsi

izolatoare, fiecare confinind o lungime
de bari de tutun avind la fiecare capiit o
lungime de bucsd izolatoare si tiierea
segmentelor de bara de tutun/bucsi izo-
latoare pentru a forma organe de manta

“avind un segment de bard de tutun uniti

cu un segment de bucsi izolatoare.: _

48. Procedeu de realizare a unui ar-
ticol de fumat, conform revendicirii 45
sau 46, caracterizat prin aceea ca,
constd in deplasarea unui element de'
formare a unui canal in bara de tutun si
dupa care se retrage elementul de for-
mare de canal simultan cu introducerea
cartugului generator de aerosol.

49. Procedeu de realizare a unui ar-
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ticol de fumat, conform revendicarilor

1...48, - caracterizat prin aceea ci,-

consta in asamblarea unei mutitudini de-+ - -

componente de elemente de distantare
cu o mu]mudine de componente de in-
trodus In gurd in aliniere axiald unde o
componenta de introdus in gura este dis-
pusd intre componente de element de
distantare, subdivizarea ansamblurilor
pentru a realiza module de introdus in
gura continind un segment de introdus
in gurd, la fiecare capit al ciruia gisin-
du-se un segment de element de dis-
tanfare, asamblarea unei multitudini de
bare de tutun cu nigte bucse de fibre
izolatoare in aliniere axiali astfel incit
o bucsé este interpusi intre bare de tu-
tun succesive, divizarea bucgelor de fi-
bre izolatoare pentru a forma suban-
sambluri con;inind olun gime de bard de
tutun, ia fiecaic capat al ¢i fiind un seg-
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30

ment de bucsa de fibre izolatoare, divi-
zarea subansamblurilor in portiunea de

* bari de tutun, realizarea de canale axia-
le prin barele de tutun, realizarea de

cartuge generatoare de aerosol gi intro-
ducerea lor In canalele din barele de
tutun, cu un capat al lor extinzindu-se in
bucsa de fibre izolatoare pentru a forma
un modul generator de aerosol, asam-
blarea modulelor generatore de aerosol
la capetele segmentelor de element de
distantare ale modulelor de introdus in

guri astfel incit un capit de bard de’

tutun al unui modul generator de aerosol
se imbind frontal cu fiecare segment de

element de distanfare al modulelor de

introdus in gurd, unirea acestnia prin
infagurarea intr-o foaie de invelire co-
muna §i divizarea segmentelor de intro-
dus 1in gurd ale modulelor de introdus

in gura pentru a forma articole de fumat. .

56) Referinte bibliografice
Brevet RO, or. 93669

Pr&gedmtelc comisiéi de inventii: dr. in
Examinator: ing. Braga
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