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Et papir med et tverrgaende omrader (11)
med oket basisvekt er spesielt anvendelig
benyttet som et hylstermateriale for en
rokeartikkel. Papiret fremstilles ved &
avsette ytterligere materiale p& en
bevegelig rabane (16) i en papirmaskin
(10) . De ytterligere materiale avsettes
ved hjelp av-en roterende trommel (21)
som inneholder en rekke slisser hvor-
gjennom det ytterligere materiale fores.
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Oppfinnelsen angér en rekeartikkel som omfatter en tobakkstav omhyllet av
et ikke-laminert papirhylster som hovedsakelig utgjores av en rdduk av
cellulosefiber.

I papirteknikken for fremstilling av papir er det ofte vanlig & fremstille papir
hvis basisvekt er s jevn som mulig. Papirark som fremstilles ved standard
papirproduksjonsprosesser, har derfor vanligvis jevn basisvekt nar papiret
betraktes som et hele. Mikroskopiske variasjoner i basisvekten til papiret
forekommer ikke desto mindre pga. variasjoner i sterrelsen av fibrene som
utgjer dets bestanddel eller fluktasjoner 1 produksjonsprosessen.

Papir benyttet i tobakksindustrien som sigaretthylstermateriale, har vanligvis
hatt jevn basisvekt for & fremme jevne forbrenningskarakteristikker i

rokeartikkelen. Det er nd onskelig 4 fremstille et sigaretthylsterpapir som gir
spesielle forbrenningskarakteristikker, f.eks. frembringer en reduksjon i den
statiske forbrenningsrate for rekeartikkelen til det punkt at forbrenningen av
artikkelen minker, hovedsakelig er umerkelig eller helt og holdent oppherer.

Det har vart gjort forsek péd 4 fremstille ikke-laminert papir med ket
tykkelse. For eksempel henviser US-PS nr. 4 239 591 (Blake) til produksjon
av papir som enten har gyer eller kontinuerlige omrader med gket tykkelse.
En ulempe ved denne oppfinnelsen er at omrddene med gket tykkelse gar i
samme retning som banen legges med.

Det er gjort forsek pa & fremstille hylstre for rokeartikler og som var utfert
for & redusere tilbgyeligheten til antennelse av rokeartikkel. For eksempel
henviser US-PS nr. 4 739 775 (Hampl) til hylsteret med band laminert til
sigarettpapiret.

US-PS nr. 4 945 932 (Mentzel) henviser til en sigarett med redusert
tilbgyelighet til forbrenning og med "batonned" papir.

Det har vart gjort forsek pd & minske forbrenningshastigheten til
hylstermaterialet for rekeartikler. Disse forsekene har omfattet 4 innbefatte
en forbrenningshemmer sdsom magnesiumacetat i hylstermaterialet. Disse
forbrenningshemmere kan gi ugnskede aromaer til rgkeartikkelen ved
forbrenning. '
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Disse og andre problemer overvinnes i samsvar med den foreliggende
oppfinnelse ved a skaffe et papir som bestér av en basisduk med en rekke
tverrgdende omrader med gket basisvekt.

Papiret gir straks det er innbefattet i en rokeartikkel, en total reduksjon i den
statiske forbrenningsrate for rokeartikkelen. Papiret kan fremstilles ved &
avsette ytterligere materiale, sdésom oppsldtt masse pa en rdbane av masse
med generelt jevnt tykkelse 1 det banedannende omrade av en papirmaskin
ved enten vét- eller torrmetoder for papirproduksjonen. Den ekstra masse kan
avsettes pa rdbanen ved hjelp av en roterende trommel som har en rekke
langsgdende slisser hvorgjennom massen passerer.

De ovenstdende og andre hensikter og fordeler ved oppfinnelsen oppnés ved
hjelp av de trekk som er angitt i de selvstendige patentkrav. Ytterligere trekk
og utferelsesformer er angitt i de tilknyttede krav. .

Disse hensikter og fordeler vil fremgé tydeligere ved betraktning av den
folgende detaljerte beskrivelse tatt i samband med den ledsagende tegning,
hvor de samme henvisningsbetegnelser overalt viser til de samme deler.

Fig. 1 viser en forenklet skjematisk gjengivelse av et parti av en
papirproduksjonslinje, av innlepskassen til pressepartiet pd en
planviremaskin.

Fig. 2 viser sett fra enden applikatoren som avsetter ytterligere materiale.
Fig. 3 viser en papirpreve med en rekke omrdder med oket basisvekt.

Fig. 4 viser en forenklet gjengivelse av en rekeartikkel 1 henhold til den
foreliggende oppfinnelse.

Den foreliggende oppfinnelse angér en rgkeartikkel som omfatter ikke-
laminert papir med variabel basisvekt. Papiret har tverrgdende omrader med
en basisvekt som er storre enn basisvekten til rdbanen. Som benyttet heri er
"papir" papiret i rokeartikkelen henhold til denne oppfinnelsen, "rdbane" den
del av papiret uten omréder med ogket basisvekt og "tverrgdende omréader"
omrader med variabel basisvekt i tverretningen".

En gkning i basisvekten kan oppnés ved & gi papiret lokale omradder med
enten (1) gket tykkelse og/eller (2) oket tetthet. @kningen i basisvekten kan
oppnés ved pé en eksisterende massebane 1 en papirmaskin & avsette
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ytterligere materialer sdsom en annen mengde masse eller alternativt et
fyllmateriale. Noen eksempler pa ytterligere materialer er hoyt raffinert
masse, cellulosefibre med stort overflateareal, mikrokrystallinsk cellulose
eller en blanding av heyraffinert masse og kalsiumkarbonat. Ytterligere
materiale kan ogsa innbefatte materialer som gir papir serskilte kvaliteter,
sasom forbindelser som kan detekteres ved hjelp av elektromagnetiske
midler, sverte, fargestoffer ol. Heretter vil de ytterligere materialer betegnes
som "materiale".

Papiret kan fremstilles fra enhver lignocellulosemasse, sdsom bartre- eller
lgvtremasse. Fortrinnsvis er massen cellulosemasse og mer fortrinnsvis fas
massen av planter som ikke er treer, sdsom gress. Mest foretrukket er massen
linmasse.

Mens papir som vanligvis benyttes til 4 kle rokeartikler har en basisvekt pé

ca. 20-30 g/m2, har ved papiret i rokeartikkelen i henhold til oppfinnelsen en
midlere basisvekt pa ca. 25-70 g/m?. De tverrgdende omrader har en
basisvekt som ligger 0,01-30% over den for rdbanen.

Tverrgdende omréder har selv om de har gket basisvekt, fortrinnsvis samme
tykkelse som rdbanen. Papiret i rgkeartikkelen i henhold til oppfinnelsen har
derfor hovedsakelig jevn tykkelse sett under ett. Fortrinnsvis har rabanen en
tykkelse pé& 0,025-0,1 mm. De tverrgdende omréader har en tykkelse som ikke
utgjer mer enn 50% av tykkelsen til rdbanen. Mest fortrinnsvis har de
tverrgdende omrader en tykkelse som ikke er mer enn 10% mer enn den for
rdbanen.

Papiret i rokeartikkelen i henhold til den foreliggende oppfinnelse er straks
det er innbefattet i en rokeartikkel i stand til & gi ujevne
forbrenningskarakteristikker, f.eks. minker den statiske forbrenningsrate for
rokeartikkelen til et punkt hvor forbrenningen av artikkelen hovedsakelig er
neglisjerbar eller opphorer helt. Porgsiteten av papirhylsteret til en rekeartik-
kel spiller en vesentlig rolle ved endring av den statiske forbrenningsrate for
rokeartikkelen. Uten gnske om 4 vare bundet av teori er det antatt at oksygen
ma diffundere gjennom papiret til den brennende tobakk for & opprettholde
forbrenning, og nar oksygen har vansker med & passere gjennom papiret,
minker forbrenningsraten. Forbrenningen, vekselvirkningen av tobakk med

oksygen for & danne varme og lys, skjer uten flamme og med gleding.
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Porgsiteten til hylstermaterialet som vanligvis forekommer i rokeartikler
sdsom sigaretter, er f.eks. ca. 25-60 coresta. Hylstermaterialer som disse, av
hvilke rébanen utgjer et medlem, gir en rekeartikkel som har en statisk
forbrenningshastighet pd ca. 6-10 min. for et segment med 40 mm lengde. De
tverrgdende omrader ved den foreliggende oppfinnelse har imidlertid en
porgsitet pé inntil ca. 10 coresta, noe som gir en statisk forbrenningstid pa ca.
10-20 min i et omréde omgitt av badnd og 40 mm i lengde. Om gnsket kan
porgsiteten av enten rdbanen eller omrddene endres ved vanlige metoder som
elektrostatisk perforering.

Som angitt ovenfor, kan papiret innbefattet i rokeartikkelen, ogsa fremme
selvslukking av rekeartikkelen. For eksempel vil en vanlig sigarett ulme uten
slukking inntil alt brennbart materiale er blitt forbrukt. En rekeartikkel
fremstilt i henhold til oppfinnelsen vil ulme i ca. 0,5-4 min for den slukker.
Fagfolk vil forstd at tiden for en rokeartikkel fremstilt i henhold til
oppfinnelsen slukker av seg selv, vil avhenge av bredden av de tverrgdende
omréder, porgsiteten av rdbanen og de tverrgdende omrader, avstanden
mellom bandene og eventuelle benyttede forbrenningstilsetninger. Tiden til
slukking kan derfor bestemmes og manipuleres ved enkel eksperimentering
med disse parametre. )

Dimensjonene til de tverrgdende omrader vil ogsa pavirke
forbrenningskarakteristikkene til papiret og folgelig til rokeartikkelen.
Spesielt utover bredden av de tverrgdende omréder en storre virkning pa
forbrenningsraten enn lengden. Fortrinnsvis har de tverrgdende omrader en
bredde pé ca. 1-10 mm (mer fortrinnsvis 3-7 mm). Mest foretrukket er de
tverrgdende omradene ca. 5 mm brede. Lengden av de tverrgdende omrader
bor hovedsakelig vaere den samme som omkretsen til en rokeartikkel sdsom

en sigarett.

I en separat utforelse av den foreliggende oppfinnelse kan de tverrgéende
omrader ha forskjellige regulere og irregulere geometriske former og
storrelser. Videre kan de tverrgdende omréder vere enten sammenhengende
eller usammenhengende. Som benyttet heri skal "sammenhengende" bety &
innbefatte et enkelt, uavbrutt tverrgdende omrédde med gket basisvekt og
"usammenhengende" er ment & skulle innbefatte et delt omrdde med okt
basisvekt, slik at det fis en rekke separate avsnitt i tverretningen.
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Avstanden mellom de tverrgdende omréder vil ogsa pavirke
forbrenningshastigheten. Dess sterre avstanden mellom de tverrgdende
omréder f.eks. er, dess hurtigere vil en rokeartikkel fremstilt av papiret
brenne. De tverrgaende omrader bor vare anordnet med samme innbyrdes
avstand, selv om ujevn avstand mellom tverrgdende omrader kommer i
betraktning med denne oppfinnelsen. Fortrinnsvis er de tverrgdende omréder
anordnet 5-40 mm (mer foretrukket 15-30 mm) fra hverandre, malt fra
sentrum til sentrum av de tverrgdende omréder. Mest foretrukket er de
tverrgdende omréader adskilt med ca. 21 mm.

Papiret kan ogsa inneholde 0-1% (fortrinnsvis ca. 0,6) vektprosent
monoammoniumfosfat. Dette kjemikaliet har en tilbgyelighet til & redusere
lite attraktiv strekdannelse pa papiret pga. kondensasjon pd innsiden av
papiret etter dragene. Tendensen til at det dannes streker pé papiret pd denne
maéte, gker pga. at papirets totale porgsitet er blitt redusert.
Monoammoniumfosfat benyttes til & fjerne dette kosmetiske problemet.

Som hjelp til & styre dragtallet for rokeartikkelen kan papiret dessuten
inneholde 1-14 vektprosent av et forbrenningskjemikalium sadsom ravsurt
salt, citrat eller et annet forbrenningskjemikalie pé basis av alkalimetall og
kjent av fagfolk i industrien. Den foretrukne forbrenningskjemikalietilsetning
er ca. 0,001-0,99 vektprosent citrat.

Papiret kan dessuten innbefatte ca. 0-1% (fortrinnsvis ca. 0,3%)
natriumkarboksymetylcellulose. Dette kjemikaliet som virker som en
filmdanner, bidrar til askens ugjennomtrengelighet, noe som gjor at
ulmeroyken reduseres. Natriumkarboksymetylcellulose antas ogsé 4 virke
som et baeremiddel for & fore forbrenningsmiddelet (f.eks. citrat) inn 1
papiret.

I tillegg fremstilles papiret med en belastning pa ca. 25-40 vektprosent,
fortrinnsvis ca. 30% av et uorganisk fyllmateriale sdsom kalsiumkarbonat.
Fagfolk vil innse at ethvert uorganisk fyllstoff som gir et papir med de
gnskede forbrenningsparametre og som ikke gir ugnskede subjektive
kvaliteter til papiret, kan benyttes. Nar kalsiumkarbonat benyttes kan det ha
et overflateareal pa ca. 7-80 kvadratmeter pr. gram 1 henhold til den velkjente
BET-metoden (se f.eks. F.M. Nelson et al., "Determination of Surface Area",
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Analytical Chemistry, bind 30, 8, august 1958, sidene 1387-90, for en
beskrivelse av BET-metoden).

I en slik metode for & fremstille papir for anvendelse i henhold til denne
oppfinnelse benytter en en overstrykings-dandymaskin som beskrevet
nedenfor. Fig. | viser et massebanedannende omrade i en vanlig
planviremaskin 10 innrettet til & fremstille en kontinuerlig massebane 16. En
innlgpskasse 12 er innrettet til 4 inneholde en mengde cellulosemasse som
leveres til innlepskassen 12 av en rekke ledninger 13 som stér i forbindelse
med et masseforrdd (ikke vist). Et vanlig masseforrad er en masse-
lagringstank som ikke er vist.*

En endelgs formingsvire 14 er plassert straks bortenfor innlepskassen 12. En
utlepsdpning 15 definert i et nedre parti av innlepskassen 12 like ved viren
14 tillater massen fra innlgpskassen & stremme gjennom apningen 15 til
oversiden av viren 14 for & danne massebanen 16. Utlgpsdpningen 15 har
vanligvis en liten vertikal bredde for & regulere mengden av massen som
strgemmer ut fra innlopskassen 12. Lengden av dpningen 15 kan typisk
strekke seg hovedsakelig over hele bredden av massebanen 16.

Toppartiet av viren 14 er innrettet til & bevege seg fremad mot en
guskpressvals 17 og bort fra slissen 15. Retningen fra innlgpskassen 12 mot
guskpressvalsen 17 er nedstremsretningen. Straks massebanen 16 er blitt
dannet, passerer den en paferingsanordning 20 som avsetter ytterligere
materiale pd massebanen 16. Etterhvert som viren 14 begynner & bevege seg
mot guskpressvalsen 17 og tilbake mot innlepskassen 12, leveres massebanen
16 fra viren 14 til en rekke pressevalser 18 og deretter til et torkeavsnitt av
papirmaskinen 10. Etterhvert som massebanen 16 beveger seg i
nedstromsretningen, blir overskuddsvannet tillatt & passere gjennom viren 14.
Et vakuum kan typisk benyttes pa minst ett parti av undersiden av viren 14
for & hjelpe til med fjerning av vann fra massebanen 16. Guskpressvalsen 17
kan vere innrettet til & skaffe et vakuum gjennom viren 14 til undersiden av
massebanen 16 for & fjerne ytterligere vann.

Fig. 2 viser péferingsanordningen 20 som avsetter det ytterligere materiale pa
massebanen 16. [ en foretrukket utforelse av den foreliggende oppfinnelse

*Massen som benyttes til 4 fremstille papir i henhold til denne oppfinnelse har fortrinnsvis
ekstremt lav konsistens, f.eks. mindre enn ca. 0,5% fiberfaststoff.”
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omfatter paferingsanordningen 20 en hul roterende trommel 21. Den
roterende trommel 21 innbefatter typisk en rekke langsgéende slisser 22 eller
alternativt har trommelen en rekke fordypninger. [ den foretrukne utforelse er
hver av slissene 22 eller fordypningene orientert parallelt med lengdeaksen
av trommelen 21. Antallet av slisser 22 eller fordypninger anordnet rundt
trommelen vil naturligvis avhenge av trommelens radius.

Trommelen 21 plasseres i kontakt med massebanen 16 etter dannelsen av
banen 16 pa viren 14. Alternativt befinner ikke trommelen seg i fysisk
kontakt med massebanen 16, men er anordnet i nzrheten slik at massen kan
stromme direkte fra trommelen 21 til massebanen 16. Fortrinnsvis er
hastigheten til bade trommelen 21 og massebanen 16 hovedsakelig
synkronisert slik at vinkelhastigheten til trommelen 21 er omtrent den samme
som den linezre hastighet av massebanen 16. Hvis trommelen 21 ikke fysisk
star i kontakt med massebanen 16, behover ikke hastigheten til trommelen 21
og massebanen vare identiske. Punktet hvorved materialet paferes befinner
seg fortrinnsvis ved eller bortenfor punktet hvor rdbanen har satt seg.

Mens trommelen 21 er gjengitt med begge ender dpne, kan en eller begge

" ender vare helt eller delvis lukket. Trommelen 21 er typisk béret av ruller

som rager ut fra enden av trommelen 21. Barerullene kan, i sin tur, vere
opplagret i en ramme. Fortrinnsvis kan rammen vare senket slik at
trommelen befinner seg nar massebanen 16 eller komme i kontakt med
massebanen 16.

Trommelen 21 kan settes i omdreining ved ethvert ensket middel. I en
utforelse kommer trommelen 21 til friksjonsinngrep med massebanen 16 og
det oppnés dermed synkroniserte hastigheter mellom béde trommelen 21 og
massebanen 16. Alternativt kan trommelen 21 settes i rotasjon av en ytre
drivmekanisme. Passende drivmekanisme er belter, tannhjulsett o0.1. En vanlig
fagmann kan foreta et valg blant midlene for & sette et sylindrisk legeme i
omdreining uten & avvike fra rammen fra denne oppfinnelse.

Som angitt ovenfor, kan den roterende trommel 21 ha en rekke slisser 22
eller fordypninger. Slissene 22 er fortrinnsvis anordnet med samme
innbyrdes avstand omkring trommelen 21, selv om ujevn avstand mellom
slissene kommer i betraktning med denne oppfinnelse. Fortrinnsvis er
slissene 22 anordnet ca. 5-40 mm fra hverander malt fra sentrum av en sliss
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til sentrum av en sliss like ved siden av den (sentrum-til-sentrum). Mer
foretrukket er slissene 22 adskilt med 15-30 mm og mest foretrukket med ca.
21 mm.

Fagfolk vil forsta hva sterrelsen og formen pé de tverrgdende omrader med
oket basisvekt vil vare bestemt av formen og dimensjonene pa slissene 22.
Selv om slissene 22 fortrinnsvis har rektangular form, kan det gjores et valg
blant forskjellige regulare og irregulere geometriske former uten 4 avvike
fra rammen for oppfinnelsen. Dessuten kan de tverrgédende retninger vare
sammenhengende eller usammenhengende i tverretningen. Fortrinnsvis har
hver av slissene 22 hovedsakelig de samme dimensjoner. Mer foretrukket har
hver av slissene 22 dimensjoner pd ca. 1-10 mm (mer foretrukket ca.

1,5-5 mm) bredde. Fortrinnsvis er slissene ca. 2,5 mm brede.

Fortrinnsvis er lengden av slissene hovedsakelig minst den samme som
omkretsen av en rgkeartikkel sdsom en sigarett. Den som utgver
oppfinnelsen, kan imidlertid gjore et valg blant de forskjellige slisselengder
uten & avvike fra rammen for oppfinnelsen. For eksempel kan slisslengden
vere storre enn omkretsen av sigaretten, i hvilket tilfelle uteveren kan finne
det e;nskelig 4 kappe det resulterende papir til en bestemt bredde. Alternativt
kan slissene ha en lengde pa mindre enn omkretsen av rokeartikkelen.

Hver av slissene 22 virker som en ledning hvorgjennom materialet avsettes
pa massebanen 16 og danner dermed langstrakte omréder av ytterligere
materiale som vil utgjere omradene. Fortrinnsvis reguleres strgmmen av
materialer slik at materialet ikke kommer ut fra mer enn en enkelt sliss 22 pa
et gitt tidspunkt.

Masse fores til slissene pad den folgende mate. En sylinder 25 transporterer
materiale fra en massekilde til en stasjonaer sko 23. Den stasjonere sko 23
overforer materialet giennom en dpning 24 til den innvendige overflate pa
trommelen 21. Den innvendige overflate pd trommelen 21 befinner seg i
komplementar kontakt med en stasjoner sko 23 hvorfra materialet stremmer
ut. En slik komplementar kontakt oppnés ved at kontaktomradet mellom
trommelen 21 og den stasjonazre sko 23 er konsentrisk med krumningsradien
og star i kontakt med det innvendige av trommelen 21. Fortrinnsvis er
avstanden mellom kontaktomradet til den stasjonzre sko 23 og trommelen 21

og kontaktomradet til trommelen 21 og rdbanen 16 minimert.
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Den stasjonare sko 23 er langstrakt og har tiln@rmet samme lengde som
trommelen 21. Den stasjonzre sko 33 inneholder langstrakt dpning 24 som
strekker seg over minst ett parti av lengden av den stasjonare sko 23. 1
tillegg er apningen 24 i stand til 4 temme den hovedsakelig ikke-variable
mengde materiale pd et hvert punkt langs dpningen 24. Apningen 24 har
fortrinnsvis tilnermet de samme dimensjoner som hver av slissene 22 i den
roterende trommel 21.

Rotasjonen av trommelen 21 virker som en bryter for 4 avbryte
materialstrommen. Materialstremmen avbrytes ved kontakt mellom den
stasjonare sko 23 med selve den innvendige overflate av trommelen 21 og
tillates nar dpningen 24 er innrettet med slissene 22. Siledes tillater
rotasjonen av trommelen 21 at en rekke tverrgdende omrader 11 avsettes pa
den bevegelige massebane 16.

I en alternativ utferelse av den foreliggende oppfinnelse benyttes en
rotogravyrlignende prosess til & avsette ytterligere materialmengder pa
rdbanen i tverretningen. I denne utforelse inneholder den roterende trommel
21 en rekke fordypninger. Fordypningene er orientert parallelt med
lengdeakselen av trommelen 21. En materialmengde som hovedsakelig
tilsvarende volumet av fordypningene, plasseres 1 hver av fordypningene ved
hjelp av en fordelingsdyse og méles ut ved hjelp av en sjaber.

Straks en eller flere av fordypningene er fylt med materiale, dreies
trommelen 21 som tidligere omtalt. Ved kontakt av en materialfylt
fordypning med raduken 16, overfores materialet fra fordypningene til )
massebanen 16. Overfaringen av materialet fra fordypningene til massebanen
16 kan befordres av vakuum péfert av en vakuumkasse 26 gjennom viren 14
eller ved gass under trykk tilfert gjennom fordypningene.

Volumet av ytterligere materiale avsatt vil naturligvis vere bestemt av
volumet av fordypningene. Fortrinnsvis har fordypningene dimensjoner pa
mellom 1-10 mm bredde og mindre enn ca. 3 mm dybde. Lengden av
fordypningene ber minimalt vaere hovedsakelig vere den samme som
omkretsen av en rekeartikkel som en sigarett.

Straks det ytterligere materiale er blitt avsatt enten av paferingsdandyen eller
ved rotogravyrmetoder, kan massebanen 16 med omrédene 11 presses av en
valseanordning plassert nedstrems for den roterende trommel. Fortrinnsvis



10

15

20

25

30

304557
10

presses massebanen 16 pd pressevalser 18. Presstrykket som benyttes i
pressevalsen er sammenlignbart med det som vanligvis benyttes til 4 presse
cellulosebane, med omtrent 45 kg pr line®r cm av pressevalsene. I tillegg til
at arkene setter seg, fjernes vann fra arket av pressevalsene.

I en alternativ utferelse av den foreliggende oppfinnelse kan en annen
innlpgpskasse benyttes til & avsette ytterligere materiale direkte pé
massebanen 16 eller pd en toppvire som stér i kontakt med oversiden av
massebanen 16. Utlgpsdpningen i innlgpsboksen avsetter ytterligere
materiale p4 massebanen 16 eller pé toppviren nér den er dpen. Nar
utlgpsépningen i den annen innlepskasse 16 er lukket, kan ytterligere
materiale ikke stremme ut av den annen innlgpskasse. Utgveren kan styre
raten for dpning og lukking av slissen i den annen innlgpskasse for & danne
omrader i tverretningen med de onskede dimensjoner. Selv om
paferingsdandyen eller de ovennevnte metoder av rotogravyrtypen er
foretrukket for & fremstille papir i henhold til oppfinnelsen, kan andre
metoder med overforingsvalser, en firevalsers limpresse eller
kreppingsinnretninger ogsa benyttes. Overforingsvalsemetoden vil pafore
bandet ved pressevalsen, den firevalsers limpresse paferer bandet ved
limpressen og krepping vil benytte mikrokrepper i vanlig sigarettpapir.

Fig. 3 viser et eksempel pa et papir for anvendelse i henhold til den fore-
liggende oppfinnelse og med en massebane 16 og en rekke tverrgiende
omrader 11 med oket basisvekt. Fig. 4 viser et eksempel pd en rokeartikkel i
henhold til den foreliggende oppfinnelse og som inneholder en rekke
tverrgdende omrader 11 med aket basisvekt.

Eksempel 1

En slurry av raffinert lovtre benyttes pa en rdbane pa en 305 mm
pilotpapirmaskin som arbeider med 203 mm/s. Rdbanen pa 40 g/m? bestaende
av linfibre med 30% utfelt kalsiumkarbonat (overflateareal: 22 m?/g) med en
corestaporgsitet pd 40 og med de tverrgdende omréder gitt en ytterligere

10 g/m? bandpéafering. Slurryen bestér av lgvtremasse som er blitt fremstilt
ved & raffinere 360 g bleket lovtremasse med en 1,4% fiber i en standard
TAPPI Valley-malehollender i 24 timer. Slurryen péferes med 0,75%
konsistens til en rdbane i bAnd med 5 mm bredde avskilt med 21 mm fra
sentrum til sentrum. Tykkelsen av rébanen er 64 pm (2,5 mil), mens
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bandomradet er 69 um (2,7 mil). Péforingsinnretningen er vist pa fig. 2.
Massearket tarkes, fuktes pa ny og terkes for a fjerne rynker, limes med 0,9%
natrium/kaliumcitrat og benyttes til omvikling av tobakkssylinder. Sigaretter
som maskinfremstilles av dette papir slukket under statisk forbrenning pé
30-120 s etter at forbrenningslinjen nddde det forste band.

Eksempel 2.

En slurry av Cellulon (Weyerhaeuser's biologisk dannede cellulose med heyt
overflateareal) benyttes pé en linrabane pa 35 g/m? med 30%
kalsiumkarbonat (overflateareal: 8 g/m?), porgsitet 40 coresta og med
tverrgdende omréder gitt en ytterligere bandpéfering pd 1 g/m2. Slurryen
paferes med 0,04% fiber til rdbanen i bdnd 5 mm brede adskilt med 21 mm
sentrum til sentrum. Péferingsinnretningen er en plastsjablong pa toppen av
ett vatt h&ndark i en h&dndarksform. Slurryen pumpes til toppen av sjablongen
og paferes rdbanen gjennom slisser skéret i1 sjablongen. Tykkelsen av rdbanen
er 67 um (2,6 mil), mens bdndomrédet er 71 pm (2,8 mil). Handarket torkes,
limes med 0,9% natrium/kaliumcitrat og vikles omkring en tobakkssylinder.
Sigaretter handlaget av dette papir, slukket under statisk forbrenning pé
30-120 sek.

Eksempel 3

En slurry av den eksperimentelle ekspanderte fiber fremstilt av Proctor &
Gamble Corporation (Buckeye), en hoyt raffinert og fibrillert cellulose
fremstilt ved mekanisk abrasjon, benyttet pa en linrdbane pa 35 g/m? med
30% kalsiumkarbonat (overflateareal: 8 g/m?) med en porgsitet pa 40 coresta
og hvor tverromradene hadde ytterligere pafert 5 g/m? bédnd. Den samme
paferingsmetode som ble benyttet i eksempel 2, ble ogsé benyttet i eksempel
3. Tykkelsen av arkets rdbane var 74 pm (2,9 mil) og bdndomréadet §1 um
(3,2 mil). Handarket ble torket, limt med 0,9% natrium/kaliumcitrat og viklet
omkring en tobakksylinder. Sigaretter som ble hdndlaget av dette papir,
slukket under statisk forbrenning pa 30-120 sek.

Det vil vare innlysende at det ovenstdende bare skal vare ment & belyse
prinsippene for denne oppfinnelse, og at forskjellige modifikasjoner kan
gjares av fagfolk. Selv om f.eks. ravsurt salt og citrat er blitt nevnt som
mulige forbrenningskontrollkjemikalier, kan andre vanlige
forbrenningskontrollkjemikalier benyttes som ensket. Videre kan noen eller
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alle komponentene i papirmaskinen som beskrevet ovenfor, roteres eller
forskyves for & frembringe en annen maskinutforming.

Det vil veere innlysende at vakuumkassen 26 beskrevet ovenfor i forbindelse
med en roterende trommel 21 inneholdende fordypninger (ikke vist pa
tegningen), likeledes kan benyttes med en trommel som inneholder slisser 22
som vist pé fig. 1 og 2.

Det vil saledes ses at den foreliggende oppfinnelse skaffer et ikke-laminert
papir med en rekke tverrgdende omrdder med eket basisvekt. Et slikt papir
kan benyttes som hylstermateriale som forandrer dragtallet for en
rokeartikkel. Oppfinnelsen tillater ogsa reduksjon av mengden av
forbrenningshemmere som benyttes i hylstermaterialene til en rokeartikkel og
tillater oket bruk av ekspandert tobakk. Oppfinnelsen skaffer videre en
fremgangsmate til 4 fremstille papir som gjor at en rekke materialer kan
avsettes i tverretningen av papiret.
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PATENTKRAV

1. Rokeartikkel som omfatter en tobakkstav omhyllet av et ikke-laminert
papirhylster som hovedsakelig utgjores av en rdduk av cellulosefiber,
karakterisert ved athylsteret har en rekke tverrgaende omrader
(11) med en basisvekt som er 0,01% til 30% storre enn basisvekten til
rdbanen (16).

2. Rokeartikkel i henhold til krav 1,
karakterisert ved attykkelsen av de tverrgaende omrader (11)
er inntil 10% sterre enn den for rabanen (16).

3. Rokeartikkel i henhold til et av de foregédende krav,
karakterisert ved athverttverrgdende omrdde (11) er deltien
rekke separate avsnitt som er ikke-sammenhengende i tverretningen.

4. Rokeartikkel i henhold til et av de foregéende krav,
karakterisert ved atdetverrgdende omrader (11)i tillegg til
rabanen inneholder ytterligere materiale, foretrukket cellulosemateriale eller
fyllmateriale.

5. Rokeartikkel i henhold til et av de foregéende krav,
karakterisert ved atdetverrgdende omrader (11) har en bredde
fra 1 mm til 10 mm, foretrukket fra 1,5 mm til 5 mm. '

6. Rokeartikkel i henhold til et av de foregdende krav,
karakterisert ved atdetverrgdende omrader (11) er anordnet
med en avstand fra hverandre p&d 5 mm til 40 mm, foretrukket med 5 mm til
15 mm.

7. Rokeartikkel i henhold til et av de foregéende krav,
karakterisert ved atrdbanen (16) har en porgsitet pa 25 til 60
coresta-enheter, og at de tverrgdende omrdder (11) har en porgsitet pa inntil
10 coresta-enheter.

8. Rokeartikkel i henhold til et av de foregédende krav,
karakterisert ved atpapiretipapirhylsteret har en basisvekt
tilstrekkelig til & fremme en reduksjon i den statiske forbrenningshastighet
for en rekeartikkel omgitt av dette hylster.
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9. Rokeartikkel i henhold til et av de foregdende krav,
karakterisert ved atpapirethar en hovedsakelig jevn tykkelse.

10. Rokeartikkel i henhold til et av de foregdende krav,
karakterisert ved atdetverrgdende omrader (11) har en bredde
fra 3 mm til 7 mm, foretrukket ca. 2,5 mm.

11. Rekeartikkel i henhold til et av de foregdende krav,
karakterisert ved atdetverrgdende omrader (11) er anordnet
med en avstand fra hverandre pé ca. 21 mm.

12. Rokeartikkel i1 henhold til et av de foregdende krav,
karakterisert ved atdetverrgdende omrader (11) er gress, tre
eller linmasse.

13. Rwokeartikkel 1 henhold til et av kravene 1-11,
karakterisert ved atdetverrgdende omrdder (11) er hgyraffinert
og fibrillert cellulose.

14. Rokeartikkel 1 henhold til et av kravene 1-11,
karakterisert ved at detverrgdende omrader (11)er
heyraffinert cellulose-masse.

15. Rokeartikkel i henhold til et av kravene 1-1 1,
karakterisert ved atdetverrgdende omrider (11)er
cellulosefibre med stort overflateareal.

16. Reokeartikkel 1 henhold til et av kravene 1-11,
karakterisert ved atdetverrgdende omrader (11) er biologisk
dannet cellulose med stort overflateareal.

17. Reokeartikkel 1 henhold til et av kravene 1-11,
karakterisert ved atdetverrgdende omrader (11) er
mikrokrystallinsk cellulose.

18. Fremgangsmate til fremstilling av et ikke-laminert papir ved 4 danne
en bevegelig rdduk (16) av cellulosemasse pé en endelos duk og avsette
ytterligere materiale pd den bevegelige rdduk for & danne en rekke
tverrgdende omréder (11),

karakterisert ved a4 foredetytterligere materiale fra en kilde for
dette inn i en hul trommel (21) med en rekke &pninger (22), slik at det
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ytterligere materiale under rotasjon av trommelen (21) avsettes gjennom
dpningene (22) pé den bevegelige rdduk (16), og & presse den bevegelige
rdduk, etter avsetningen av det ytterligere materiale, for & danne et papir med
en rekke tverrgdende omrdder med okt basisvekt, og/eller at det under
avsetningen av det ytterligere materiale samtidig frembringes vakuum pé
undersiden av den bevegelige rdduk (16) hvor det ytterligere materiale
avsettes.

19.  Fremgangsmate i henhold til krav 18,
karakterisert ved atdetsom detytterligere materiale benyttes
gress, tre eller linmasse.

20. Fremgangsmate i1 henhold til krav 18,
karakterisert ved atdetsom det ytterligere materiale benyttes et
materiale som er hgyraffinert og fibrillert cellulose.

21. Fremgangsmate i henhold til krav 18,
karakterisert ved atdetsom det ytterligere materiale benyttes
hoyraffinert cellulosemasse.

22.- Fremgangsmate i henhold til krav 18,
karakterisert ved atdetsom detytterligere materiale benyttes
cellulosefibre med stort overflateareal.

23. Fremgangsmaéte i henhold til krav 18,
karakterisert ved atdetsom detytterligere materiale benyttes
biologisk dannet cellulose med stort overflateareal.

24. Fremgangsmate i henhold til krav 18,
karakterisert ved atdetsom det ytterligere materiale benyttes
mikrokrystallinsk cellulose.

25. Papirmaskin av planviretypen med en anordning (12) for & fore en
massemengde til en bevegelig, endelas formingsvire (14) plassert derunder
for & frembringe en masseduk (16), omfattende en paferingsanordning (20)
for & avsette ytterligere materiale pa duken (16) i pafolgende tverrgédende
omrader (11),

karakterisert ved atpaferingsanordningen (20) omfatter en
kilde for massen og en hul, roterbar trommel (21) med en rekke slisser (22),
en stasjonar sko (23) i kontakt med det indre av trommelen og med en
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apning (24) hvori gjennom det ytterligere materiale fores, og en anordning
(25) for & fore ytterligere materiale til den stasjonare sko fra kilden for
materialet, hvorved rotasjonen av trommelen tjener til & avbryte strommen av
ytterligere materiale fra den stasjonare sko til masseduken og far massen til &
paferes intermitterende til duken og pa tvers av bevegelsesretningen for
masseduken (16) pé viren (14), og en valse (18) anordnet for & presse duken
(16) sammen for & danne et ulaminert papirark.

26. Maskin i henhold til krav 25,
karakterisert ved atslissene (22) hovedsakelig er parallelle til
lengdeaksen av den roterende trommel (21).

27. Maskin i henhold til krav 25 eller 26,
karakterisert ved atslissene har en bredde fra 1 mm til 10 mm.

28. Maskin i henhold til krav 25, 26 eller 27,
karakterisert ved atslissene er adskilt med 5 mm til 40 mm.

29. Maskin i henhold til krav 25, 26, 27 eller 238,

karakterisert ved atpaferingsanordningen (20) dessuten
omfatter en vakuumanordning for & danne vakuum pé& undersiden av rdduken
(16) hvor ytterligere materiale avsettes.
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