(19) OFICIUL DE STAT
PENTRU INVENTII $1 MARCI
Bucuresti

ROMANIA

11 RO 136078 A2
51) Int.Cl.
A24B 15/14 060
A24B 3/14 0%
A24D 1/00 %01

(12) CERERE DE BREVET DE INVENTIE

(21)  Nr.cerere: A 2021 00546
(22)  Data de depozit: 13/09/2021

(30) Prioritate:
14/09/2020 GB 2014434.1
14/09/2020 GB 2014431.7
20/08/2021 GB 2112003.5
20/08/2021 GB 2112001.9

(41) Data publicarii cererii:
29/11/2022 BOPI nr. 11/2022

(71) Solicitant:
» BRITISH AMERICAN TOBACCO
EXPORTS LIMITED, GLOBE HOUSE, 1
WATER STREET, LONDON, WC2R3LA, GB

(72) Inventatori:
* LINK MATTHIAS, C/O BRITISH
AMERICAN TOBACCO EXPORTS LIMITED,
GLOBE HOUSE, 1 WATER STREET,
LONDON, WC2R3LA, GB;

* FRANK DIETMAR, C/O BRITISH
AMERICAN TOBACCO EXPORTS LIMITED,
GLOBE HOUSE, 1 WATER STREET,
LONDON, WC2R3LA, GB;

+ PLUCKHAHN FRANK, C/O BRITISH
AMERICAN TOBACCO EXPORTS LIMITED,
GLOBE HOUSE, 1 WATER STREET,
LONDON, WC2R3LA, GB

(74) Mandatar:
ROMINVENT S.A.,
STR. ERMIL PANGRATTI NR.35,
SECTOR 1, 011882, BUCUREST!
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DE TUTUN INTR-UN MATERIAL DE TUTUN DISCONTINUU

(57) Rezumat:

Inventia se refera la o metoda de prelucrare a fractiuni-
lor fine de tutun intr-un material din tutun discontinuu.
Metoda, conform inventiei consta in mai multe etape
(SOA, S0B, S1...85), in furnizarea unui material din
tulpina de tutun predimensionat care are o dimensiune
a particulelor Dp 90 mai mica de 2,5 mm si o dimen-
siune a particuleor Dp 50 intre0,7 mm si 1,5 mm, apoi
combinarea materialului din tulpina de tutun predimen-
sionat cu fractiuni fine de tutun pentru obtinerea unui
material initial din tutun, prelucrarea materialului initial
prin setarea materialului initial la un continut de umi-
ditate crescut predefinit, prin supunerea materialului
initial la o crestere a temperaturii si prin supunerea
materialului initial la o presiune crescuta pentru legarea
fractiunilor fine de tutun de materialul din tulpind de
tutun, in etapa de prelucrare a materialului initial
cuprinde transportul materialului initial dintr-un transpor-
tor, in care transportorul este exploatat la un debit mai
mare de 100 kg/ora si introducerea materialului din
tutun prelucrat printr-un spatiu de forfecare, astfel incéat
materialul din tutun prelucrat este defibrat prin expansi-
une, n care spatiul de forfecare este dispus intre niste
suprafete de forfecare, in care un element de forfecare
cuprinde cel putin 140 de caneluri si in care canelurile
au fiecare o latime maxima in directia circumferentiala
a elementului de forfecare intre 0,7 mm si 1 mm.
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METODA DE PRELUCRARE A FRACTIUNILOR FINE DE TUTUN INTR-UN
MATERIAL DIN TUTUN DISCONTINUU

Domeniu tehnic
Prezenta dezvaluire se refera la o metoda de prelucrare a fractiunilor fine
de tutun intr-un material din tutun discontinuu, la o componenta, un produs
si un articol de fumat care cuprinde materialul din tutun discontinuu
mentionat.
Stadiul tehnicii
Este cunoscuté reprelucrarea fractiunilor fine de tutun care apar in diferite
puncte in timpul prelucrarii tutunului (de exemplu, transportul, prepararea
tutunului, productia de tigari) pentru a permite o utilizare utila a acestora.
De exemplu, fractiunile fine de tutun pot fi utilizate ca unul dintre
materialele initiale pentru reconstituirea tutunului, de exemplu pentru
producerea de tutun reconstituit. Asemenea procese permit, de obicei,
producerea de corpuri continue de material din tutun, cum ar fi pelicule, foi,
fire etc.
Specificatia de brevet DE 100 65 132 A1 dezvaluie o metoda de producere
de aglomerate din praf de tutun.
Rezumat
Conform unui prim aspect al prezentei dezvaluiri, este prevazuta o metoda
de prelucrare a fractiunilor fine de tutun intr-un material din tutun
discontinuu, metoda cuprinzand:

furnizarea unui material din tulpinad de tutun predimensionat care are
o dimensiune a particulelor Dp90 mai mica de 2,5 mm si o dimensiune a
particulelor Dp50 intre 0,7 mm si 1,5 mm;

combinarea materialului din tulpina de tutun predimensionat cu
fractiuni fine de tutun pentru obtinerea unui material initial din tutun; si

prelucrarea materialului initial prin ajustarea materialului initial la un
continut de umiditate crescut predefinit, prin supunerea materialului initial
la o crestere a temperaturii si prin supunerea materialului initial la o
presiune crescutéd pentru legarea fractiunilor fine de tutun de materialul din
tulpina de tutun, in care etapa de prelucrare a materialului initial cuprinde
transportul materialului initial printr-un transportor, in care transportorul
este exploatat la un debit mai mare de 100 kg/ora, si in care metoda mai
cuprinde:

introducerea materialului din tutun prelucrat printr-un spatiu de
forfecare astfel incat materialul din tutun prelucrat este defibrat prin
expansiune, in care spatiul de forfecare este dispus intre suprafete de
forfecare, in care un element de forfecare rotativ cuprinde una dintre
suprafetele de forfecare, in care elementul de forfecare cuprinde cel putin
140 de caneluri si in care canelurile au fiecare o latime maxima in directia
circumferentiald a elementului de forfecare intre 0,7 mm si 1 mm.
Materialul din tulpina predimensionat poate avea o dimensiune a
particulelor Dp90 mai mica de 2,9 mm si, de preferinta, mai mica de 2,8,
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2,7, 2,6, 2,5, 24, 23, 2,2, 2,1 sau 2 mm. Materialul din tulpina
predimensionat poate avea o dimensiune a particulelor Dp50 mai mica de
1,9 mm si, optional, mai mica de 1,8, 1,7, 1,6, 1,5, 1,4, 13, 1,2, 11
sau 1 mm. Materialul din tulpina predimensionat poate avea o dimensiune a
particulelor Dp10 de cel putin 100 de microni si, optional, o dimensiune a
particulelor Dp10 de cel putin 150, 200, 250, 300 sau 350, 400 sau 500 de
microni.

Furnizarea materialului din tulpind de tutun predimensionat poate cuprinde
furnizarea unui material din tulpind de pornire si utilizarea unei mori cu
ciocane pentru reducerea dimensiunii particulelor materialului din tulpina
de pornire.

Cresterea temperaturii poate fi obtinutéd prin aplicarea de caldura externa
si/sau este rezultatul crearii unei presiuni mecanice.

Materialul initial mai poate cuprinde pleava.

Fractiunile fine de tutun pot avea o dimensiune a particulelor mai mica de 1
mm si, optional, mai mica de 0,5 mm.

Fractiunile fine de tutun pot fi legate de materialul din tulpind de tutun
predimensionat in mod mecanic, fara utilizarea nici unui liant aplicat din
exterior. In unele variante de realizare, fractiunile fine de tutun sunt legate
de lianti care apar in mod natural in sau sunt inerenti in fractiunile fine de
tutun si/sau in materialul din tulpina de tutun.

Materialul care urmeaza sa fie prelucrat poate fi prelucrat prin transportul
continuu al acestuia.

Etapa de prelucrare a materialului initial poate cuprinde transportul
materialului initial printr-un transportor care acumuleaza o presiune
mecanica. Transportorul poate cuprinde un extruder. Transportorul poate
functiona la un debit mai mare de 100 kg/ora si, de preferinta, de cel putin
110 kg/ora si, de preferinta de cel putin 115 sau 120 kg/ora.

in unele variante de realizare, materialul care urmeaza sa fie prelucrat este
prelucrat in loturi.

Metoda poate cuprinde preconditionarea materialului din tulpina si/sau a
plevei la unul sau mai multi dintre urmatorii parametri: Temperatura: 80-
147[grade] C; Umiditate: in intervalul de 6-14% OV in masa; si, Presiune
(suprapresiune de gaz): 0-8 bar.

Metoda poate cuprinde preconditionarea materialului din tulpina si/sau a
plevei la unul sau mai multi dintre urmatorii parametri:Temperatura: 100-
120[grade] C; Umiditate: in intervalul 8-12% OV in masa; si, Presiune
(suprapresiune de gaz): 0-3 bar, si de preferintad 0-1 bar.

Prelucrarea materialului initial poate cuprinde ajustarea materialului initial
la un continut de umiditate in intervalul 10 pana la 50% OV (substante
volatile de cuptor) in masa.

In unele variante de realizare, prelucrarea materialului initial cuprinde
ajustarea materialului initial la un continut de umiditate de cel putin 10%
OV (substante volatile de cuptor). in unele variante de realizare,
prelucrarea materialului initial cuprinde ajustarea materialului initial la un
continut de umiditate de 50% sau mai putin OV (substante volatile de
cuptor) in unele variante de realizare, ajustarea materialului initial la

e



RO 136078 A2

continutul de umiditate este realizata inainte de introducerea materialului
din tutun prelucrat printr-un spatiu de forfecare.

Prelucrarea materialului initial poate cuprinde incalzirea materialului initial
la o temperatura in intervalul de 60 pana la 180°C, de preferintd in
intervalul de 100 pana la 140°C si de preferinta, in intervalul de 110 pana
la 130°C.

In unele variante de realizare, prelucrarea materialului initial cuprinde
incalzirea materialului initial la o temperatura de cel putin 60°C si, de
preferinta, de cel putin 100°C sau de cel putin 110°C. in unele variante de
realizare, prelucrarea materialului initial cuprinde incalzirea materialului
initial la o temperatura de 180°C sau mai putin si, de preferinta, de 140°C
sau mai putin si, de preferinta, de 130°C sau mai putin. in unele variante
de realizare, incalzirea materialului initial padna la temperatura respectiva
este realizata Tnainte de introducerea materialului din tutun prelucrat printr-
un spatiu de forfecare.

Prelucrarea materialului initial poate cuprinde presurizarea materialului
initial la o presiune in intervalul 10 pana la 200 de bar, si, de preferinta, in
intervalul de 40 pana la 150 de bar si, de preferinta, in intervalul de 60
pana la 120 de bar.

In unele variante de realizare, prelucrarea materialului initial cuprinde
presurizarea materialului initial la o presiune de cel putin 10 bar si, de
preferinta, de cel putin 40 bar si, de preferinta, de cel putin 60 bar. Tn unele
variante de realizare, prelucrarea materialului initial cuprinde presurizarea
materialului initial la o presiune de 200 bar sau mai putin si, de preferinta,
de 150 bar sau mai putin si, de preferintad, de 120 bar sau mai putin. in
unele variante de realizare, presurizarea materialului initial la presiunea
respectiva este realizata Tnainte de introducerea materialului din tutun
prelucrat printr-un spatiu de forfecare.

Materialul din tutun discontinuu poate fi un material fibros si/sau granular.
Materialul initial din tutun poate cuprinde cel putin 30% fractiuni fine de
tutun si, de preferinta, cel putin 35% sau cel putin 40% fractiuni fine de
tutun (in masa).

Materialul initial din tutun poate cuprinde 50% sau mai putin fractiuni fine
de tutun si, de preferinta, 45% sau 40% sau mai putin fractiuni fine de tutun
(Tn masa).

in variante de realizare in care materialul din fractiuni fine de tutun
cuprinde tutun exotic si/sau alt material botanic, materialul initial din tutun
poate cuprinde 70% sau mai putin fractiuni fine de tutun si, de preferinta,
65% sau mai putin sau 60% sau mai putin fractiuni fine de tutun (in masa).
Materialul initial din tutun poate cuprinde cel putin 5% pleava de tutun si,
de preferinta, cel putin 7%, 8%, 9% sau 10% pleava de tutun (in masa).
Materialul initial din tutun poate cuprinde 20% sau mai putin pleava de
tutun (in masa) si, de preferinta, 18% sau mai putin, 15% sau mai putin,
12% sau mai putin, sau 10% sau mai putin pleava de tutun (in masa).
Materialul initial din tutun poate cuprinde intre 40% si 60% material din
tulpind de tutun predimensionat (in masa) sau cel putin 30% material din
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tulpina de tutun predimensionat (in masa) si, de preferinta, cel putin 40%,
45% sau 50% material din tulpina de tutun predimensionat (in masa).
Materialul initial din tutun poate cuprinde 70% sau mai putin material din
tulpina de tutun predimensionat (in masa) si, de preferinta, 60% sau mai
putin, 55% sau mai putin, sau 50% sau mai putin material din tulpina de
tutun predimensionat (in masa).

Fractiunile fine de tutun pot cuprinde, pot fi alcatuite sau constau in esenta
din praf de fabrica de tutun.

Fractiunile fine de tutun pot cuprinde tutun exotic si/sau alte materiale
botanice. De exemplu, fractiunile fine de tutun pot cuprinde 30-50%, de
preferinta aproximativ 40%, tutun exotic si 20-40%, de preferinta 25-31%,
alt material botanic in plus fata de materialul din tutun. in unele variante de
realizare, fractiunile fine de tutun pot cuprinde material Kretek, care poate
cuprinde tutun exotic, cum ar fi tutun Rajangan si/sau Krosok, si praf de
cuisoare. De exemplu, fractiunile fine de tutun pot cuprinde, pot fi alcatuite
sau constau in esenta din praf de fabrica de tutun produs la fabricarea
articolelor de fumat Kretek.

Particulele fine de tutun pot avea o dimensiune a particulelor Dp50 mai
mica de 1 mm si, de preferinta, mai mica de 0,5 mm.

Metoda poate cuprinde expunerea materialului din tutun prelucrat la o
cadere de presiune care are ca rezultat o evaporare cu detenta.

Metoda poate cuprinde introducerea materialului din tutun prelucrat printr-
un spatiu de forfecare, astfel incat materialul din tutun prelucrat sa fie
defibrat prin expansiune.

Spatiul de forfecare poate avea o latime in intervalul 10 pana la 2000 de
microni si, de preferinta, in intervalul 50 pana la 300 de microni.

Spatiul de forfecare poate fi dispus intre suprafete de forfecare, in care un
element rotativ de forfecare cuprinde una dintre suprafetele de forfecare.
Elementul de forfecare poate cuprinde o multitudine de caneluri si,
optional, cuprinde cel putin 80 de caneluri si, optional, cel putin 90, 100,
120, 140, 160 sau 180 de caneluri. Canelurile pot avea fiecare o latime
maxima de cel mult 2 mm si, optional, de cel mult 1,5 sau 1 mm.

Canelurile pot avea fiecare o latime maxima de cel putin 0,3 mm si,
optional, de cel putin 0,5 mm, 0,7 mm sau 1 mm.

Metoda poate cuprinde rotirea elementului de forfecare la o viteza
unghiulara de cel putin 10 rpm si, de preferinta, de cel putin 100 rpm, 300
rpm, 300 rpm sau 350 rpm. In unele variante de realizare, metoda cuprinde
rotirea elementului de forfecare la o viteza unghiulara de 700 rpm sau mai
mica.

Materialul din tutun discontinuu poate avea un diametru mediu al fibrelor
mai mic de 0,9 mm, de preferintd mai mic de 0,8 mm. Materialul din tutun
dlscontlnuu poate avea un indice de densitate in intervalul 350 péana la 600
kg/m?.

Conform unui al doilea aspect al prezentei dezvaluiri, este furnizat un

material din tutun discontinuu produs prin metoda din primul aspect de mai
sus.
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fn conformitate cu un al treilea aspect al prezentei dezvaluiri, este
prevazuta o componenta pentru un sistem de livrare, Tn care componenta
cuprinde material din tutun discontinuu produs prin metoda din primul
aspect de mai sus.

Componenta mai poate cuprinde un al doilea material din tutun si, de
preferinta, cel de-al doilea material din tutun poate fi tutun taiat in fasii fine.
Materialul din tutun discontinuu poate fi configurat astfel incéat includerea
materialului din tutun discontinuu sa aiba ca rezultat, in timpul utilizarii
componentei, o livrare de gudron crescuta in comparatie cu cazul in care
componenta nu ar cuprinde materialul din tutun discontinuu.

Materialul din tutun discontinuu poate fi configurat astfel incat includerea
materialului din tutun discontinuu sa aiba ca rezultat, in timpul utilizarii
componentei, o livrare de gudron crescuta de cel putin 1,5%, 2% sau 2,5%
(in masa) pentru fiecare 5% (in masa) includere de material din tutun
discontinuu.

Includerea materialului din tutun discontinuu poate avea ca rezultat, in
timpul utilizarii componentei, o livrare crescuta de nicotina in comparatie cu
cazul in care componenta nu ar cuprinde materialul din tutun discontinuu.
Materialul din tutun discontinuu poate fi configurat astfel incat includerea
materialului din tutun discontinuu sa aiba ca rezultat, in timpul utilizarii
componentei, o livrare crescuta de nicotina de cel putin 1,5%, 2% sau 2,5%
(in masa) pentru fiecare 5% (in masa) includere de material din tutun
discontinuu.

Includerea materialului din tutun discontinuu poate avea ca rezultat, in
timpul utilizarii componentei, o livrare redusa de monoxid de carbon in
comparatie cu cazul in care componenta nu ar cuprinde materialul din tutun
discontinuu.

Includerea materialului din tutun discontinuu poate avea ca rezultat, in
timpul utilizarii componentei, o livrare redusa de raport monoxid de
carbon/gudron in comparatie cu cazul in care componenta nu ar cuprinde
materialul din tutun discontinuu.

Materialul din tutun discontinuu poate fi configurat astfel incat includerea
materialului din tutun discontinuu sa aiba ca rezultat, in timpul utilizarii
componentei, o livrare redusa de raport monoxid de carbon/gudron de cel
putin 1,5%, 2% sau 2,5% (in masa) pentru fiecare 5% (in masa) includere
de material din tutun discontinuu.

Componenta poate cuprinde un baston din tutun pentru un sistem de
furnizare de aerosol combustibil.

Includerea materialului din tutun discontinuu poate avea ca rezultat, in
timpul utilizarii componentei, o cadere de presiune redusa pe componenta
in comparatie cu cazul in care componenta nu ar cuprinde materialul din
tutun discontinuu.

Componenta poate cuprinde materialul din tutun care cuprinde materialul
din tutun discontinuu si cel de-al doilea material din tutun, si in care cel
putin 4,5%, 5,5% sau 6,5% (in masa) din materialul din tutun este material
din tutun discontinuu produs prin metoda din primul aspect de mai sus si,
optional, cel putin 7%, 8%, 9%, 10%, 11%, 12%, 13%, 14%, 15%, 16%,
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17%, 18%, 19% sau 20% (in masa) din materialul din tutun este material
din tutun discontinuu produs prin metoda din primul aspect de mai sus.
Componenta poate fi pentru un sistem de furnizare de aerosol.
Componenta poate fi un baston din tutun pentru o tigara, un trabuc sau o
tigara infasurata in tutun.

Componenta poate fi pentru un sistem de furnizare de aerosol
necombustibil si, optional, cuprinde un material din tutun in care cel putin
5% din materialul din tutun (in masa) este material din tutun discontinuu
produs prin metoda din primul aspect de mai sus.

Componenta poate fi un baston din tutun.

Conform unui al patrulea aspect al prezentei dezvaluiri, este furnizat un
produs care cuprinde o componenta conform celui de-al treilea aspect de
mai sus.

in conformitate cu un al cincilea aspect al prezentei dezvaluiri, este
prevazut un articol de fumat care cuprinde o componenta conform celui de-
al treilea aspect de mai sus.

Scurta descriere a desenelor

In continuare vor fi descrise, doar cu titlu de exemplu nelimitativ, variante
de realizare, cu referire la desenele in care:

FIG. 1 este o organigrama care ilustreaza o varianta de realizare a unei
metode de prelucrare a fractiunilor fine de tutun intr-un material din tutun
discontinuu;

FIG. 2 este o organigrama care ilustreaza o alta varianta de realizare a
unei metode de prelucrare a fractiunilor fine de tutun intr-un material din
tutun discontinuu;

FIG. 3 este o vedere schematica a unei variante de realizare a unui
dispozitiv de defibrare sub presiune;

FIG. 4 este o vedere schematica a unui sistem de conditionare si defibrare
sub presiune; si,

FIG. 5 este o vedere schematica a unei alte variante de realizare a unui
sistem de conditionare si defibrare sub presiune.

Descriere detaliata

Cu referire la Fig. 1, este aratatd o metoda de prelucrare a fractiunilor fine
de tutun intr-un material din tutun discontinuu.

Materialul din tutun discontinuu produs de metoda poate fi apoi incorporat
intr-un produs. Produsul poate fi o componenta pentru un sistem de livrare,
asa cum este descris aici, de exemplu, un sistem de furnizare de aerosol.
in unele variante de realizare, sistemul de furnizare de aerosol este un
sistem de furnizare de aerosol combustibil sau un sistem de furnizare de
aerosol necombustibil. Componenta poate fi, de exemplu, un baston din
tutun. Intr-o varianta de realizare particulard, componenta este un baston
din tutun pentru o tigara sau un sistem de incalzire a tutunului. Produsul
poate fi un articol utilizat intr-un sistem de furnizare de aerosol combustibil,
cum ar fi o tigara, o tigaréd infasurata in tutun, un trabuc, sau tutun pentru
pipe sau pentru tigari de rulat sau pentru tigari de facut singur. Produsul
poate fi, alternativ, un articol pentru utilizarea in sau cu un sistem de
furnizare de aerosol necombustibil care elibereaza compusi dintr-un
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material generator de aerosol fara arderea materialului generator de
aerosol, cum ar fi o tigara electronica, un produs de incalzire a tutunului si
sisteme hibride pentru generarea de aerosoli folosind o combinatie de
materiale generatoare de aerosoli. Produsul poate fi, alternativ, pentru
utilizare in sau cu un sistem de livrare fara aerosoli care livreaza cel putin
o substanta unui utilizator pe cale orala, nazala, transdermica sau in alt
mod fara formarea unui aerosol, incluzand, dar fara a se limita la, tablete,
gume, plasturi, articole care cuprind pulberi care pot fi inhalate si produse
orale, cum ar fi tutun oral, care include snus sau tutun de prizat umed, in
care acea cel putin o substantad poate sau nu sa cuprinda nicotina.

Metoda de prelucrare a fractiunilor fine de tutun intr-un material din tutun
discontinuu cuprinde o etapa (S1) de furnizare a unui material din tulpina
de tutun predimensionat care are o dimensiune a particulelor Dp90 mai
mica de 3 mm si o dimensiune a particulelor Dp50 mai mica de 2 mm; o
etapa (S2) de combinare a materialului din tulpina de tutun predimensionat
cu fractiuni fine de tutun pentru a forma un material initial din tutun; si o
etapa (S3) de prelucrare a materialului initial prin ajustarea materialului
initial la un continut de umiditate crescut predefinit, prin supunerea
materialului initial la o crestere a temperaturii si prin supunerea materialului
initial la o presiune crescutd pentru legarea fractiunilor fine de tutun de
materialul din tulpina de tutun.

Materialul din tulpina predimensionat se refera la material din tulpind de
tutun care a fost supus unei etape de predimensionare inainte de
combinarea materialului din tulpind cu fractiunile fine de tutun pentru a
forma materialul initial.

In unele variante de realizare, etapa de furnizare a unui material din tulpina
de tutun predimensionat cuprinde furnizarea unui material care are o
dimensiune a particulelor Dp90 mai mica de 2,5 mm si o dimensiune a
particulelor Dp50 intre 0,7 mm si 1,5 mm.

In unele variante de realizare, materialul din tulpina de tutun
predimensionat are o dimensiune a particulelor mai mica de 3 mm sau mai
micd de 2 mm. Intr-o variantd de realizare, etapa de predimensionare
cuprinde trecerea materialului din tulpina printr-o sitd de 3 mm sau 2 mm i
aruncarea sau prelucrarea pentru reducerea dimensiunii oricarui material
care nu trece prin sita.

S-a constatat ca predimensionarea materialului din tulpina la o valoare
Dp90 mai mica de 3 mm si la o valoare Dp50 mai mica de 2 mm
imbunatateste calitatea si, in particular consistenta materialului discontinuu
produs si rezistenta materialului impotriva solicitarilor mecanice. Aceasta
inseamna ca o cantitate mai mare din materialul discontinuu poate fi
inclusa in componenta sau produsul descris aici, cum ar fi componenta
pentru sistemul de furnizare de aerosol, fara sacrificarea calitatii
componentei sau a produsului, incluzand calitatile organoleptice ale
componentei sau produsului. Prin urmare, se poate recicla o cantitate mai
mare de pleava si de fractiuni fine de tutun. S-a constatat, de asemenea,
ca o asemenea predimensionare a materialului din tulpind Tnseamna ca
dispozitivul de defibrare sub presiune poate functiona la un randament mai
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mare, astfel incat o cantitate mai mare de material discontinuu poate fi
produsa pe ora. Fabricarea materialului discontinuu va fi, de asemenea,
mai repetabild si mai consecventd. in unele variante de realizare,
dispozitivul de defibrare sub presiune functioneaza la un debit de cel putin
100 kg/ora si, de preferinta, de cel putin 110, 115 sau 120 kg/ora.

in plus, predimensionarea materialului din tulpind inseamna c& poate fi
utilizat si prelucrat material din tulpind mai mare, de exemplu, tulpini lungi
sau mixte, pentru a avea o dimensiune a particulelor Dp90 mai mica de 3
mm si o dimensiune a particulelor Dp50 mai mica de 2 mm, de exemplu o
dimensiune a particulelor Dp90 mai mica de 2,5 mm si o dimensiune a
particulelor Dp50 intre 0,7 mm si 1,5 mm. Astfel, procedeul nu se bazeaza
pe obtinerea de tulpini scurte.

Predimensionarea materialului din tulpina are ca rezultat, de asemenea,
mai putini 'fulgi' in materialul discontinuu produs, asa cum este descris mai
detaliat mai jos.

S-a constatat, de asemenea, ca predimensionarea materialului din tulpina
reduce separarea tulpinii si a fractiunilor fine de tutun dupa ce acestea au
fost amestecate impreuna si, de exemplu, in timp ce sunt dispuse intr-un
siloz de amestecare. Materialul din tulpina si fractiunile fine de tutun si, in
particular, praful de tutun, au dimensiuni si forme de particule diferite, ceea
in general are ca rezultat ca materialul din tulpina pluteste in sus, in timp
ce praful se concentreaza la fund. Aceasta dezamestecare poate cauza o
inconsecventa in ceea ce priveste cantitatea de tulpini si de fractiuni fine
de tutun livrate dispozitivului de defibrare, deoarece proportia de fractiuni
fine livrate dispozitivului de defibrare scade in timp, in timp ce proportia de
tulpini creste. S-a constatat ca predimensionarea reduce aceasta separare
a tulpinii si a prafului de fabrica de tutun in silozul de amestecare si, astfel,
are ca rezultat un material discontinuu mai consistent, cu o densitate mai
constanta.

in unele variante de realizare, materialul din tulpind predimensionat are o
valoare Dp90 mai mica de 2,9 mm si, de exemplu, o valoare Dp90 mai mica
de 2,8, 2,7, 2,6, 2,5, 2,4, 2,3, 2,2, 2,1 sau 2 mm. In unele variante de
realizare, valoarea Dp90 poate fi mai mica de 1,9, 1,8, 1,7, 1,6 sau 1,5
mm.

Valoarea Dp90 se refera la valoarea dimensiunii particulelor pentru care
90% din materialul tulpinii, in masa, este mai mica decat aceasta. De
exemplu, daca valoarea Dp90 este de 3 mm, atunci 90% (in masa) din
materialul din tulpind predimensionat are o dimensiune a particulelor mai
mica de 3 mm.

in unele variante de realizare, materialul din tulpind predimensionat are o
valoare Dp50 mai mica de 1,9 mm si, de exemplu, o valoare Dp50 mai mica
de 1,9, 1,8, 1,7, 1,6, 1,5, 1,4, 1,3, 1,2, 1,1 sau 1 mm. in unele variante
de realizare, materialul din tulpina predimensionat are o valoare Dp50 mai
mica de 0,9 sau 0,8 mm. Valoarea Dp50 poate fi, alternativ sau in plus, mai
mare de 0,5 mm, 0,6 mm sau 0,7 mm. in unele variante de realizare,
valoarea Dp50 este intre 0,7 mm si 1,5 mm.
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Valoarea Dp50 se refera la valoarea dimensiunii particulelor pentru care
50% din materialul tulpinii, Tn masa, este mai mica decat aceasta. De
exemplu, daca valoarea Dp50 este de 2 mm, atunci 50% (in masa) din
materialul din tulpind predimensionat are o dimensiune a particulelor mai
mica de 2 mm.

Valorile Dp50 si Dp90 mai mici indica dimensiuni mai mici ale particulelor
si, astfel, 0 mai mica separare a materialului din tulpind predimensionat de
ceilalti constituenti ai materialului initial din tutun si, de asemenea, mai
putini fulgi in materialul din tutun discontinuu produs.

In unele variante de realizare, etapa (S1) de predimensionare a
materialului din tulpina are ca rezultat un material din tulpina
predimensionat care are o valoare Dp10 de cel putin 100 micrometri si, de
preferintd, o valoare Dp10 de cel putin 150, 200, 250, 300 sau 350
micrometri. In unele variante de realizare, valoarea Dp10 poate fi chiar de
cel putin 400 sau 500 micrometri.

Valoarea Dp10 se refera la valoarea dimensiunii particulelor pentru care
10% din materialul din tulpind, Tn masa, este mai mica decat aceasta. De
exemplu, daca valoarea Dp10 este de 100 micrometri, atunci 10% (in
masa) din materialul din tulpind predimensionat are o dimensiune a
particulelor mai mica de 100 micrometri. Valori Dp10 mai mari indica
cantitati reduse de praf fin si, astfel, densitati mai mici ale materialului
discontinuu produs, ceea ce inseamna ca se extrage mai putin sub forma
de pleava.

fn unele variante de realizare, etapa (S1) de furnizare a materialului din
tulpind predimensionat cuprinde furnizarea de material din tulpina si
alimentarea cu materialul din tulpina a unui dispozitiv de reducere a
dimensiunii particulelor care este configurat sd reduca dimensiunea
materialului din tulpina. Dispozitivul de reducere a dimensiunii particulelor
poate fi un dispozitiv de macinare/taiere/tocare. intr-o varianta de realizare,
dispozitivul de reducere a dimensiunii este o moara cu ciocane. S-a
constatat in mod avantajos ca o moara cu ciocane reduce cantitatea de
praf care este generati. intr-o altd variantd de realizare, dispozitivul de
reducere a dimensiunii particulelor este un taietor centrifugal. Intr-o alta
varianta de realizare, dispozitivul de reducere a dimensiunii particulelor
este un tocator. Tocatorul poate, de exemplu, sa marunteasca tulpini scurte
si fibre de tulpina.

Intr-o alta varianta de realizare, materialul din tulpinad este predimensionat
fara nici o macinare/taiere/tocare a materialului din tulpind si, in schimb,
materialul din tulpind este sortat, fiind eliminate tulpinile care au o
dimensiune a particulelor Tn afara unui anumit interval. Aceasta
predimensionare poate implica cernerea materialului din tulpind cu o sita
care are, de exemplu, o dimensiune a ochiurilor de 3 mm si respingerea
materialului din tulpina care nu trece prin sitd. Daca, de exemplu, valoarea
Dp50 si/sau Dp90 este incd mai mare sau mai mica decéat o valoare tinta
(de exemplu, 3 mm), atunci materialul poate fi trecut prin alte site pentru
indepartarea materialului care este prea mare/mai mic, dupa caz, pana
cand se atinge valoarea tintd Dp50 si/sau Dp90, sau se poate adauga
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material de o anumita dimensiune pentru a atinge o valoare tintd Dp50
si/sau Dp90.

In unele variante de realizare, materialul din tulpina este predimensionat
pentru a avea o dimensiune a particulelor mai mica de 2 mm (de exemplu,
dimensiunea ochiului de plasad nr. 10). in unele variante de realizare,
materialul din tulpind este predimensionat pentru a avea o dimensiune a
particulelor mai mica de 1,9 mm, 1,8 mm, 1,7 mm, 1,6 mm sau 1,5 mm.
Predimensionarea poate fi optica (de exemplu, utilizdnd un microscop),
utilizand site sau utilizand o masind de sortare sau de cernere. intr-o
varianta de realizare, materialul din tulpind este predimensionat pentru a
avea o dimensiune a particulelor mai mica de 1,68 mm (de exemplu,
dimensiunea ochiului de plasa nr. 12).

In unele variante de realizare, etapa (S2) de formare a materialului initial
de tutun cuprinde, de asemenea, combinarea materialului din tulpina
predimensionat si a fractiunilor fine de tutun cu pleava. Astfel, in asemenea
variante de realizare, materialul initial din tutun cuprinde praf de fabrica de
tutun, pleava de tutun si material din tulpina de tutun predimensionat.
'Fractiuni fine de tutun' se refera in particular la bucati mici de tutun care
sunt considerate in mod conventional ca fiind problematice (inclusiv din
punct de vedere al gustului) si care, de altfel sunt doar evacuate prin
aspirare sau pot fi utilizate pentru a produce tutun reconstituit (pelicula de
tutun). Tn particular, fractiunile fine de tutun sunt mai mici decéat latimea de
taiere a tutunului (de exemplu, <1 mm) si, mai ales, fractiunile fine de tutun
sunt mai mici decét latimea de taiere a tutunului (de exemplu, <0,5 mm).
Adica, fractiunile fine de tutun au o dimensiune a particulelor care este mai
mica de 0,5 mm.

in unele variante de realizare, fractiunile fine de tutun cuprind, sunt
alcatuite sau constau in esenta din praf de fabrica de tutun.

'Praful de fabrica de tutun' se refera la praful fin care este generat ca
produs secundar al prelucrarii tutunului si al fabricarii produselor din tutun,
cum ar fi tigarile. Praful de fabrica de tutun/praful de tutun are o
dimensiune a particulelor mai micd de 0,5 mm. In unele variante de
realizare, praful de fabrica de tutun are un Dp50 de 125 micrometri. Acest
lucru inseamna ca 50% din particulele de praf de tutun, in masa, au o
dimensiune a particulelor mai mica de 125 micrometri.

'Fractiuni fine de tutun' se referd la material alcatuit din sau care consta in
esenta din tutun si cuprinde, de asemenea, material din tutun care cuprinde
tutun exotic si/sau un amestec de tutun si alte materiale botanice.

'‘Material botanic' se refera la orice material derivat dintr-o planta.

‘Tutun' si 'material din tutun' se referd la orice material derivat dintr-o
planta din genul Nicotiana.

'‘Alte materiale botanice' sau 'material botanic care nu provine din tutun' se
refera la orice material derivat din orice planta care nu este o planta din
genul Nicotiana. Astfel, materialul botanic care nu provine din tutun include,
dar nu este limitat la eucalipt, anason stelat, canepa, cacao, canabis,
fenicul, lemongrass, menta, iarba creatd, rooibos, musetel, in, ghimbir,
ginkgo biloba, alune, hibiscus, laur, lemn dulce, matcha, yerba mate, coaja
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de portocala, papaya, trandafir, salvie, ceai, cum ar fi ceai verde sau ceai
negru, cimbru, scortisoara, cuisoare, cafea, samantad de anason (anason),
busuioc, frunze de dafin, nucsoara, coriandru, chimion, nucsoara, oregano,
paprika, rozmarin, sofran, levantica, coaja de lamaéie, menta, ienupar, flori
de soc, vanilie, perisor, shiso, curcuma, sofran de India, lemn de santal,
frunze de coriandru, pergamuta, floare de portocal, mirt, sirop de coacaz
negru, valeriana, cuisoare, nucsoara, damien, maghiran, maslin, melisa,
melissa officinalis, ocimum x africanum, arpagic, fenicul meridian, verbina,
tarhon, geranium, duda, ginseng, teanina, teacrina, ginseng peruvian,
ginseng indian, turnera diffusa, guarana, clorofila, baobab sau orice
combinatie a acestora. Menta poate fi aleasad dintre urmatoarele varietati
de menta: Mentha Arventis, Mentha c.v., Mentha niliaca, Mentha piperita,
Mentha piperita citrata c.v., Mentha piperita c.v., Mentha spicata crispa,
Mentha cardifolia, Mentha longifolia, Mentha suaveolens variegata, Mentha
pulegium, Mentha spicata c.v. si Mentha suaveolens.

Materialul botanic care nu provine din tutun poate fi cuisoare. De exernplu,
materialul din cuisoare poate include, dar nu este limitat la urmatorul tip de
material din cuisoare: Jawa, Bali, Manado, si/sau Manado de gradul doi.
Astfel, in unele variante de realizare, fractiunile fine de tutun cuprind tutun
si material botanic care nu provine din tutun. De exemplu, fractiunile fine de
tutun pot cuprinde tutun si material din cuisoare.

Materialul din cuisoare poate fi alcatuit din sau poate consta in esenta din
praf de prelucrare a cuisoarelor, care poate fi produs ca un produs
secundar in timpul prelucrarii mugurilor de cuisoare.

Prelucrarea mugurilor de cuisoare poate include urmatoarele etape:

1. Separarea materialului vegetal din cuisoare;
2. Cernerea;
3. Conditionarea, de exemplu, utilizand un melc de conditionare si/sau

la o temperaturd de aproximativ 70°C si un continut de umiditate de 30-
45%, de exemplu 38%;

4, Umflarea, de exemplu, intr-un siloz de umflare timp de cel putin 3
ore,;

S. Taierea; si

6. Uscarea, de exemplu, utilizand aer cald, pana la un continut de

umiditate mai mic de 12%.

In variante de realizare preferate, materialul din cuisoare care poate fi
prezent in fractiunile fine de tutun cuprinde praful de prelucrare a
cuisoarelor produs in timpul etapei de taiere a prelucrarii mugurilor de
cuisoare. De preferinta, fractiunile fine de tutun nu includ materialul produs
in timpul separarii materialului vegetal din cuisoare, de exemplu, din cauza
prezentei posibile a unor materii straine si/sau din cauza unui continut
nedorit de silice.

Utilizarea materialului din cuisoare in fractiunile fine de tutun poate furniza
o aroma si o experienta senzorialad distinctiva pentru utilizatorul final. Se
stie ca cuisoarele au efecte senzoriale care includ, printre altele,
caracteristici de aroma, condimente, amortire, pocnitura si de calmare a
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gatului. Astfel, proprietatile organoleptice ale materialului din tutun
discontinuu produs prin metoda dezvaluita pot fi modificate si imbunatatite.
Includerea cuisoarelor in materialul din tutun are un precedent istoric in
unele regiuni, in care poate fi denumit "amestec Kretek" sau "material
Kretek".

Astfel, in unele variante de realizare, fractiunile fine de tutun cuprind
material Kretek. De exemplu, fractiunile fine de tutun pot cuprinde, fi
alcéatuite sau constau in esenta din praf de fabrica de tutun produs in timpul
fabricarii articolelor de fumat care cuprind material Kretek.

Materialul Kretek poate cuprinde 20-80%, de exemplu, aproximativ 69-75%,
tutun (in masa).

Materialul Kretek poate cuprinde tutun exotic.

'Tutun exotic' include, dar nu este limitat la urmatoarele materiale din tutun:
tutun Rajangan, care poate fi tutun Rajangan inchis la culoare sau tutun
Rajangan deschis la culoare, Krosok, Madura, Maesan, Weleri, Pakpie
Ploso, Temanggung, KASTURI, Boyolali si/sau Ploso.

Materialul Kretek poate cuprinde 30-50%, cum ar fi aproximativ 40%, tutun
exotic (in masa).

Materialul Kretek poate cuprinde material din cuisoare intr-o cantitate de
20-40%, cum ar fi 25-31%, (in masa).

Astfel, fractiunile fine de tutun pot cuprinde material de amestec Kretek. Ca
un exemplu, un amestec Kretek slab poate avea urmatoarea compozitie:
tutun Rajangan (38% in masa), material din tulpina de tutun (14% in masa),
tutun Krosok (4% in masa), tutun FCV/Oriental (19% in masa) si material
din cuisoare (25% in masa).

Ca un alt exemplu, un ait amestec Kretek poate avea urmatoarea
compozitie: tutun Rajangan (30% in masa), material din tulpind de tutun
(11% Tn masa), tutun Krosok (5% in masa), tutun FCV/Oriental (23% in
masa) si material din cuisoare (31% in masa).

n general un amestec Kretek poate include (in masa) 30-38% tutun
Rajangan, 11-14% material din tulpind de tutun, 4-5% tutun Krosok, 19-
23% tutun FCV/Oriental si 25-31% material din cuisoare.

In unele variante de reallzare fractiunile fine de tutun cuprind material
Kretek si material suplimentar din cuisoare, asa cum este definit aici. De
exemplu, fractiunile fine de tutun pot cuprinde material din tutun, material
Kretek si praf din prelucrarea cuisoarelor. Materialul Kretek si praful din
prelucrarea cuisoarelor pot fi incluse in fractiunile fine de tutun intr-un
raport cuprins intre 40:5 si 50:1, cum ar fi, de exemplu, un raport de 47:3
(material Kretek: praf din prelucrarea cuisoarelor, in masa).

in unele variante de realizare, fractiunile fine de tutun cuprind praf de tutun,
material Kretek si material suphmentar din cuisoare, asa cum este definit
aici. De exemplu, fractiunile fine de tutun pot cuprinde praf de fabrica de
tutun produs in timpul fabricarii articolelor de fumat care cuprind material
din tutun, material din praf din fabrica de Kretek produs in timpul fabricarii
articolelor de fumat care cuprind material Kretek si praf din prelucrarea
cuisoarelor produs ca produs secundar in timpul prelucrarii mugurilor de
cuisoare.
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Pleava de tutun sunt particule de tulpina taiate grosier, de nervura mediana
sau de tulpina, dar pot include si unele foite si foi reconstituite, care au fost
sortate si Tndepartate din tutunul deja taiat, deoarece sunt considerate in
mod conventional ca fiind nedorite in sistemele de furnizare de aerosol din
cauza dimensiunii si formei lor si ar afecta calitatea sistemelor de furnizare
de aerosol, de exemplu, a tigarilor. Din acest motiv, in mod conventional,
pleava este de obicei reciclatd sau eliminata ca deseu.

Pleava de tutun se pot referi la pleava rezultaté din productia de tigari
(pleava-CPP = pleava din productia si ambalarea tigarilor) sau la cele din
prelucrarea tutunului (pleava-TP). in continuare, termenul 'pleava’ cuprinde
atat pleava provenita din producerea de tigari, cat si cea pentru prelucrarea
tutunului, cu exceptia cazului in care se specifica altfel.

in etapa (S3), materialul initial din tutun este supus unei presiuni mecanice
crescute si, Tn particular, de asemenea unei temperaturi si umiditati
crescute, pentru a mentine fractiunile fine de tutun lipite de materialul din
tulpina de tutun si pleava.

Materialul initial din tutun este adus la un continut de umiditate crescut
predefinit. Materialul care urmeaza sa fie prelucrat este, de asemenea,
supus unei cresteri a temperaturii, care poate fi obtinuta in particular prin
aplicarea de caldura din exterior si/sau prin generarea de presiune
mecanica.

In unele variante de realizare, materialul initial din tutun este incalzit la o
temperatura de 60°C pana la 180°C, de preferinta 100°C pana la 140°C si,
de preferinta, 110°C péna la 130°C.

In unele variante de realizare, materialul initial din tutun este adus la o
presiune de 10 pana la 200 bar, in particular 40 pana la 150 bar, de
preferintd 60 pana la 120 bar. Presiunile la care se face referire aici se
refera la presiune peste cea atmosferica, daca nu se specifica altfel.

In unele variante de realizare, timpul de stationare a materialului initial din
tutun poate fi mai mic de 3 minute, in particular mai mic de 2 minute si, de
preferintd, mai mic de 1 minut.

Ca rezultat al etapei (S3), fractiunile fine de tutun sunt legate de materialul
din tulpind si de pleava pentru a produce un material din tutun discontinuu
care poate fi utilizat ulterior pentru producerea de sisteme de furnizare de
aerosol. Astfel se evita necesitatea unor procese separate costisitoare.
Fractiunile fine de tutun sunt pur si simplu legate/lipite la materialul ramas.
Ca urmare a acestui proces, existd o schimbare semnificativa a distributiei
dimensionale catre particule mai mari.

Prin urmare, materialul initial din tutun este supus unei presiuni mecanice
la o temperatura crescuta si la un nivel de umiditate definit (de exemplu,
intr-un extruder sau intr-un aparat de conditionare cu melc transportor).
Datorita presiunii mecanice, fractiunile fine de tutun sunt presate pe
materialul din tulpind de tutun predimensionat si pe pleava si sunt legate
intim de acestea. Ca urmare a acestui fapt, legarea fractiunilor fine de tutun
de materialul din tulpina si de pleava este atat de puternica incat materialul
din tutun tratat asa cum propune inventia este rezistent la solicitarile
normale care apar in timpul productiei de tigari, adica fractiunile fine de
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tutun nu mai cad atunci cand sunt transportate cu aer in conditii normale de
productie. Stabilitatea mecanica este, prin urmare, mai mare decét in cazul
materialelor conventionale din pelicula de tutun.

O proportie mai mare de fractiuni fine de tutun in materialul initial din tutun
este avantajoasa, deoarece inseamna ca o mai mare parte din fractiunile
fine de tutun, care sunt de obicei un produs secundar deseu al productiei
care altfel ar fi eliminat, poate fi in schimb reciclat. In unele variante de
realizare, materialul initial din tutun cuprinde cel putin 30% fractiuni fine de
tutun (in masa) si, de preferinta, cel putin 35% fractiuni fine de tutun (in
masa).

in unele variante de realizare, materialul initial din tutun cuprinde 50% sau
mai putin fractiuni fine de tutun (in masa) si, de preferinta, 45% sau mai
putin fractiuni fine de tutun (in masa) sau 40% sau mai putin fractiuni fine
de tutun (in masa). S-a constatat ca utilizarea a 50% fractiuni fine de tutun
si, de preferinta, a 45% sau mai putin fractiuni fine de tutun sau a 40% sau
mai putin fractiuni fine de tutun este avantajoasa, deoarece s-a constatat
cé utilizarea unei cantitati mai mari are un impact negativ asupra calitatii
produsului din tutun discontinuu produs si are ca rezultat o densitate
ridicatd a produsului din tutun discontinuu produs, ceea ce face ca o
cantitate mai mare de produs din tutun discontinuu sa fie extrasa sub forma
de pleava.

In unele variante de realizare, materialul initial din tutun cuprinde Tin
intervalul de aproximativ 30 pana la 50% fractiuni fine de tutun (in masa).
S-a constatat ca un material initial din tutun care are in intervalul de 30
pana la 50% realizeaza un bun compromis intre, pe de o parte, utilizarea
unei cantitati avantajoase de fractiuni fine de tutun care altfel ar fi eliminate
si, pe de alta parte, neutilizarea unei cantitati prea mari de fractiuni fine de
tutun care altfel ar avea un impact negativ asupra calitatii si ar avea ca
rezultat o densitate mare a materialului din tutun discontinuu produs. De
preferinta, materialul initial din tutun cuprinde in intervalul de aproximativ
35% péana la 45% fractiuni fine de tutun (in masa) si, de preferinta,
aproximativ 40% fractiuni fine de tutun. Fractiunile fine de tutun pot
cuprinde, pot fi alcatuite din sau constau in esenta din praf de tutun.

In unele variante de realizare, materialul initial din tutun cuprinde in
intervalul de aproximativ 30 pana la 50% praf de tutun (in masa) si, de
preferinta, in intervalul de aproximativ 35% si 45% praf de tutun (in masa)
si, de preferinta, aproximativ 40% praf de tutun (in masa).

In variante de realizare in care fractiunile fine de tutun cuprinde tutun
exotic si/sau alt material botanic, materialul initial din tutun poate cuprinde
pana la 70% fractiuni fine de tutun si, de preferinta, pana la 65% sau 60%
fractiuni fine de tutun (in masa).

In unele variante de realizare, materialul initial din tutun contine cel putin
5% pleava de tutun si, de preferinta, cel putin 7, 8, 9 sau 10% pleava de
tutun (in masa). In unele variante de realizare, materialul initial din tutun
cuprinde 20% sau mai putin pleava de tutun si, de preferinta, 15% sau mai
putin pleava de tutun (in masa).
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in unele variante de realizare, materialul initial din tutun cuprinde in
intervalul de 5 pana la 20% (in masa) pleava de tutun si, de preferinta, in
intervalul de 5 péana la 15% pleava de tutun si, de prefermta aproximativ
10% pleava de tutun (in masa). in unele variante de realizare, pleava nu
este predimensionata.
in unele variante de realizare, materialul initial din tutun cuprinde cel putin
30% material din tulpina de tutun predimensionat si, de preferinta, cel putin
40%, 45% sau 50% material din tulpina de tutun predimensionat (in masa).
In unele variante de realizare, materialul initial din tutun cuprinde 70% sau
mai putin material din tulpind de tutun predimensionat si, de preferinta,
65% sau mai putin, 60% sau mai putin sau 55% sau mai putin sau 50% sau
mai putin material din tulpina de tutun predimensionat (in masa).
in unele variante de realizare, materialul initial din tutun cuprinde in
intervalul de 30 pana la 70% material din tulplna de tutun predimensionat
si, de preferinta, in intervalul de 40 pana la 60% material din tulpina de
tutun predimensionat si, de preferinta, aproximativ 50% material din tulpina
de tutun predimensionat (in masa).
in unele variante de realizare, materialul initial din tutun cuprinde intre 30
pana la 50% fractiuni fine de tutun, intre 5 pana la 20% pleava de tutun si
intre 30 pana la 70% material din tulpind de tutun (in masa). Cu toate
acestea, trebuie recunoscut faptul ca sunt posibile si alte cantitati de
fractiuni fine de tutun, pleava de tutun si material din tulpind de tutun. De
preferinta, materialul initial cuprinde intre 20 pana la 40% fractiuni fine de
tutun, 10 pana la 15% pleava de tutun si 40 pana la 60% material din
tulpina de tutun (in masa). Mai preferabil, materialul initial cuprinde intre 25
pana la 35% fractiuni fine de tutun, 10 pana la 15% pleava de tutun si 45
pana la 55% material din tulpina de tutun (in masa).
In unele variante de realizare, fractiunile fine de tutun pot cuprinde, pot fi
alcatuite sau constau in esentad dintr-un material de praf de tutun, de
exemplu, praf de fabrica de tutun. Fractiunile fine de tutun pot cuprinde
tutun exotic si/sau un amestec de tutun si material botanic care nu provin
din tutun.
In formele de realizare in care materialul fin de tutun cuprinde tutun exotic
si/sau alt material botanic, materialul initial din tutun poate cuprinde intre
30 pana la 70 % fractiuni fine de tutun, pana la 20 % pleava de tutun si
intre 30 pana la 70 % material din tulpina de tutun (in masa). Cu toate
acestea, trebuie recunoscut faptul ca sunt posibile si alte cantitati de
fractiuni fine de tutun, pleava si de material din tulpind de tutun. De
preferinta, materialul initial cuprinde intre 20 pana la 65% fractiuni fine de
tutun, intre 0 pana la 15% pleava de tutun si intre 40 pana la 60% material
din tulpind de tutun (in maséa). Mai preferabil, materialul initial cuprinde
intre 25 pana la 60% fractiuni fine de tutun, 0 pana la 10% pleava de tutun
si 35 pana la 55% material din tulpina de tutun (in masa).
Ca rezultat al etapei (S3), nu este necesar sa se adauge lianti suplimentari
sau externi pentru a lega fractiunile fine de tutun de tulpinile de tutun si de
pleava de tutun: nici lianti care sunt straini de tutun, nici lianti merentl
adica care apar in mod natural in tutun. in schimb, fractiunile fine de tutun
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pot fi legate de tulpinile de tutun si de pleava in mod mecanic si/sau prin
cantitatile de lianti care se gasesc in mod natural in tutun (lianti inerenti).
Asemenea lianti inerenti (de exemplu, amidon, rasini si zaharuri) sunt
activati si, astfel, leaga ferm fractiunile fine de tutun de tulpinile de tutun si
pleava de tutun. Acest lucru este in contrast cu metodele care se bazeaza
pe adaugarea de lianti, inclusiv metodele de producere a peliculelor sau
aglomeratelor care se bazeaza pe adaugarea de lianti.

Prelucrarea are ca rezultat, de preferintd, un produs care este un material
din tutun discontinuu, in particular un material fibros si/sau granular sau un
material de umplutura. Cu alte cuvinte, metoda are ca rezultat un produs
care este gata pentru consum si care poate fi utilizat direct intr-un sistem
de furnizare de aerosol, de exemplu, pentru a produce un baston din tutun
pentru o tigard sau un dispozitiv de incalzire a tutunului. Acest lucru este
foarte diferit de producerea unei pelicule de tutun (material din tutun
continuu), a carei productie este mai complexa si care trebuie sa fie inca
taiat si uscat dupa productie. Produsul obtinut ca urmare a prezentei
dezvaluiri are o dimensiune si un continut de umiditate care il fac adecvat
pentru utilizarea directa ca material de umplutura pentru sistemele de
furnizare de aerosol, inclusiv tigari si dispozitive de incalzire a tutunului.

in unele variante de realizare, materialul initial este prelucrat in loturi, in
particular presat in loturi, de exemplu, intr-o unitate piston-cilindru.

S-a constatat ca materialul din tutun discontinuu produs prin metoda din
Fig. 1 are o livrare crescutd de gudron si nicotind, o livrare redusa de
monoxid de carbon, un raport redus intre monoxid de carbon si gudron, o
cadere de presiune redusa pe o componenta care cuprinde materialul din
tutun discontinuu si o fermitate si o valoare de umplere reduse ale unei
componente care cuprinde materialul din tutun discontinuu.

Cu referire acum la Fig. 2, este aratata o alta varianta de realizare a unei
metode de prelucrare a fractiunilor fine de tutun intr-un material din tutun
discontinuu.

Metoda din varianta de realizare din Fig. 2 este similara cu metoda din Fig.
1, in sensul ca aceasta cuprinde: o etapa (S1) de furnizare a unui material
din tulpind de tutun predimensionat care are o dimensiune a particulelor
Dp90 mai mica de 3 mm si o dimensiune a particulelor Dp50 mai mica de 2
mm; o etapa (S2) de combinare a materialului din tulpina de tutun
predimensionat cu fractiuni fine de tutun pentru a forma un material initial
de tutun; si, o etapa (S3) de prelucrare a materialului initial prin ajustarea
materialului initial la un continut de umiditate crescut predefinit, prin
supunerea materialului initial la o crestere a temperaturii si prin supunerea
materialului initial la o presiune crescutd pentru legarea fractiunilor fine de
tutun de materialul din tulpind de tutun. O descriere detaliatd a acestor
etape (S1-S3) nu va fi repetata in continuare.

Metoda din Fig. 2 mai cuprinde o etapd (SOA) de conditionare a
materialului din tulpind; o etapa (SOB) de conditionare a plevei; o etapa
(S4) de introducere a materialului initial printr-un spatiu de forfecare pentru
a forma un material din tutun discontinuu; si, o etapa (S5) de racire a
materialului din tutun discontinuu.
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Trebuie recunoscut faptul ca, in unele variante de realizare (care nu sunt
aratate), una sau mai multe dintre etapele (SO0A), (SO0B), (S1), (S2), (S3),
(S4) sau (S5) pot fi combinate. De exemplu, materialul initial din tutun
poate fi conditionat in timp ce se afla in aparatul de alimentare, de
exemplu, fiind adus la conditii initiale (cum ar fi temperatura, umiditate si
presiune) in timp ce se deplaseaza printr-un alimentator cu surub al
aparatului de alimentare, sau poate fi conditionat in dispozitivul de
defibrare.

Trebuie, de asemenea, recunoscut faptul ca, in unele variante de realizare
(care nu sunt aratate), una sau mai multe dintre etapele (S0A), (S0B), (S1),
(82), (S3), (S4) sau (S5) pot fi intr-o ordine diferitd sau pot fi omise in
intregime. De exemplu, tulpina de tutun, plava si/sau fractiunile fine de
tutun pot fi conditionate nainte de a fi combinate impreuna. Materialul din
tulpind poate fi conditionat inainte sau dupa ce a fost supus etapei de
predimensionare (S1). Cu toate acestea, in prezentul exemplu, materialul
din tulpina este conditionat Tnainte de a fi supus etapei de predimensionare
(S1).

In etapele (SOA) si (SOB), materialul din tulpina si, respectiv, pleava sunt
aduse la una sau mai multe dintre urmatoarele conditii initiale (valorile
indicate pentru presiune sunt intotdeauna peste presiunea atmosferica):
Temperatura: 80-147[grade] C., de preferintda 100-120[grade] C.

Umiditate: in intervalul 6-14%, de preferinta in intervalul 8-12%.

Presiune (suprapresiune a gazului): 0-8 bar, si de preferinta, 0-3 bar, si de
preferinta, 0-1 bar.

Adica, materialul din tulpind este adus la una, la mai mult de una sau la
toate conditiile de mai sus in etapa (SOA) si, separat, pleava este adusa la
una, la mai mult de una sau la toate conditiile de mai sus in etapa (SO0B).
Etapa (SOA) poate fi inainte sau dupa etapa (SOB) sau in acelasi timp cu
etapa (SOB). In unele variante de realizare, etapele (SOA) si (SOB) sunt
combinate.

Aceasta preconditionare poate avea loc in conditii atmosferice. Alternativ,
in unele variante de realizare, procesul de preconditionare este operat la o
presiune superioara presiunii atmosferice, asa cum este descris in
specificatia de brevet DE 103 04 629 A1. In timpul preconditionarii si/sau
simultan in timpul procesului (la presiune atmosferica sau la o presiune mai
mare decéat cea atmosferica), pot fi adaugati agenti de invelire si agenti
aromatizanti, intr-un mod cunoscut de cétre persoanele de specialitate din
domeniu.

De preferinta, in etapa (SOA), materialul din tulpina este adus la toate
conditiile initiale de mai sus. De preferinta, in etapa (SOB), pleava este
adusa la toate conditiile initiale de mai sus.

Etapa (S3) de prelucrare a materialului initial prin ajustarea materialului
initial la un continut de umiditate crescut predefinit, supunerea materialului
initial la o crestere a temperaturii si supunerea materialului initial o
presiune crescuta pentru legarea fractiunilor fine de tutun de materialul din
tulpind de tutun este exploatata, de preferintd, pe baza unuia sau mai
multora dintre urmatorii parametri:
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Temperatura: 80-180[grade] C., de preferinta 125-156[grade] C.

Umiditate: Tn intervalul 15-50%, de preferinta in intervalul 18-45%.

Presiune mecanica: 80-250 bar, de preferintd 72-132 bar.

De preferinta, etapa (S3) este exploatatd pe baza tuturor parametrilor de
mai sus pentru temperatura, umiditate si presiune mecanica. Cu alte
cuvinte, materialul este adus la valorile de temperatura, umiditate si
presiune de mai sus.

La etapa (S3), materialul initial din tutun este supus unei presiuni crescute,
asa cum s-a explicat mai sus. La etapa (S4) de introducere a materialului
initial printr-un spatiu de forfecare pentru a forma un material din tutun
discontinuu, aceasta presiune crescuta scade din nou. Acest lucru are loc,
de obicei, la evacuarea dintr-un aparat de prelucrare (de exemplu,
extruder, transportor cu surub, unitate piston-cilindru) care supune
materialul initial din tutun la temperatura, presiune si umiditate crescute.
Caderea de presiune la evacuarea din acest spatiu de forfecare are ca
rezultat o evaporare cu detenta, determinand astfel expandarea
materialului. Acest lucru creste in mod avantajos capacitatea de umplere a
materialului.

in etapa (S3), materialul initial din tutun este incalzit si plasat sub presiune
pentru a imbunatati aroma prin procese exploatate chimic (de exemplu,
reactia Maillard sau caramelizarea) si, de asemenea, pentru a stoca
energie pentru a favoriza prin forfecare si expandare prin spatiul de
forfecare. Generarea de presiune si incalzirea pot fi exploatate cu
alimentatoare cu surub cu dop standard, ale caror carcase, in particular,
pot fi, de asemenea, incalzite.

In unele variante de realizare, etapa (S3) de prelucrare a materialului initial
si/sau etapa (S4) de introducere a materialului initial prin spatiul de
forfecare pentru a forma un material din tutun discontinuu se realizeaza
utilizadnd un aparat cu configuratia aratata in Fig. 3.

in etapa (S4), introducerea materialului initial prin spatiul de forfecare
pentru a forma un material din tutun discontinuu favorizeaza defibrarea
materialului. In unele variante de realizare, la iesirea din spatiul de
forfecare si intrarea in atmosferd, apa antrenatd se evapora brusc si,
optional, de asemenea alte ingrediente antrenate, ceea ce, in plus fata de
efectul de forfecare, determina defibrarea si expandarea materialului n
spatiul de forfecare. Umiditatea materialului este redusa pana la un interval
de 5 pana la 25% si, de preferinta, 10 pana la 20% datoritd evaporarii cu
detenta, depinzdnd de presiunea si temperatura procesului, iar
ingredientele continute in tutun sunt, de asemenea, reduse intr-o anumita
masura. S-a constatat cd este avantajos daca suprafetele spatiului de
forfecare sunt deplasate una fata in raport cu cealaitd pentru a preveni si a
elimina blocajele. Tn acest fel se asigurd utilizarea intregii suprafete a
sectiunii transversale a deschiderii si conditii fizice constante la nivelul
deschiderii, ceea ce, In cele din urma, are ca rezultat obtinerea unui produs
uniform. In acest scop, s-a dovedit, de asemenea, ca este avantajos daca
suprafetele spatiului sunt structurate sau profilate, de exemplu, avand
caneluri, asa cum va fi descris mai detaliat in continuare.
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In etapa (S5), materialul din tutun este racit, de exemplu de la peste 100°C
pana la temperatura camerei, care poate avea loc pe o banda
transportoare pe baza de aspirare de aer si poate fi exploatat de dedesubt.
in timpul procesului de racire, materialul din tutun pierde mai multa
umiditate datorita racirii prin evaporare, facand prin aceasta posibila
ajungerea la nivelul de umiditate al produsului final fard un uscator.
Materialul din tutun racit poate avea un continut de umiditate, de exemplu,
in intervalul 10 pana la 20% si, de preferinta, in intervalul 13% péna la
16%.

In unele variante de realizare, materialul din tutun este supus unui proces
de expansiune si uscare, dupa care materialul din tutun discontinuu va
avea un continut redus de umiditate, de exemplu, in intervalul de 10 pana
la 20% si, de preferinta, in intervalul de 13% péana la 16%.

S-a constatat ca materialul din tutun discontinuu produs prin metoda din
Fig. 2 are o livrare crescuta de gudron si nicotina, o livrare redusa de
monoxid de carbon, un raport redus intre monoxid de carbon si gudron, o
cadere de presiune redusa pe o componenta care cuprinde materialul din
tutun discontinuu si o fermitate si o valoare de umplere redusa a unei
componente care cuprinde materialul din tutun discontinuu.

Aceste proprietati ale materialului din tutun discontinuu produs prin metoda
din Fig. 2 au fost observate prin fabricarea si compararea a patruzeci de
esantioane din primul si al doilea tip de tigari.

Primul tip de tigara a fost o tigara King Size, care cuprinde un filtru de 21,8
mm lungime si un baston din tutun de 60,8 mm lungime, in care bastonul
din tutun a fost fabricat din material din 100% tutun discontinuu produs prin
metoda din Fig. 2. Trebuie remarcat faptul ca, in mod normal, o tigara ar
contine doar o proportie din materialul din tutun discontinuu, de exemplu,
5% sau 10%, asa cum s-a discutat mai sus.

Cel de-al doilea tip de tigara a fost o tigara King Size, care cuprinde un
filtru de 21,8 mm lungime si un baston din tutun de 60,8 mm lungime,
bastonul din tutun fiind fabricat din 100% tutun taiat infasurat intr-o
invelitoare exterioara.

Primul si al doilea tip de tigdri au ambele un baston din tutun cu o
circumferinta exterioara de 24,7 mm.

in plus, includerea materialului din tutun discontinuu are ca rezultat, in
timpul fumatului bastonului din tutun, o cadere de presiune redusa pe
componentd in comparatie cu cazul in care bastonul din tutun nu ar
cuprinde materialul din tutun discontinuu.

Proprietatile materialului din tutun discontinuu produs prin metoda din Fig.
2 au fost, de asemenea, observate prin fabricarea si compararea a
patruzeci de esantioane din primul si al doilea tip de tigari care cuprind
25% tulpina taiata-rulata-expandata (CRES).

Primul tip de tigara a fost o tigara King Size, care cuprinde un filtru de 21,8
mm lungime si un baston din tutun de 60,8 mm lungime, in care bastonul
din tutun a fost fabricat din 75% material din tutun discontinuu produs prin
metoda din Fig. 2, amestecat cu 25% tulpina taiata-rulata-expandata
(CRES).
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Cel de-al doilea tip de tigara a fost o tigara King Size, care cuprinde un
filtru de 21,8 mm lungime si un baston din tutun de 60,8 mm lungime,
bastonul din tutun fiind fabricat din 75% tutun taiat in fasii fine amestecat
cu 25% tulpina taiata-rulata-expandata (CRES) invelita intr-o invelitoare
exterioara.

Primul si al doilea tip de tigard au ambele o circumferinta exterioara de
24,7 mm.

Patruzeci de tigari din primul tip si patruzeci de tigari din cel de-al doilea tip
au fost apoi testate utilizdnd o masina de fumat RM20H, in conformitate cu
ISO 4387, pentru a masura: gudronul, nicotina si monoxidul de carbon
livrate per tigara; raportul dintre monoxidul de carbon si gudron; gudronul
livrat per sufiul aspirativ de fiecare tigara; si nicotina livratad per suflul
aspirativ de fiecare tigara.

Tip 1 (75% material Tip 2 (75% material
discontinuu al metodei | taiat in fasii fine si 25%
si 25% CRES) CRES)
Gudron din fum 12,4 9,2
(mg/cig)
Nicotina din fum 1,4 1,0
(mg/cig)
CO din fum (mg/cig) 12,0 13,2
Numar de sufluri 10,1 9,1
aspirative de fum
Raport CO/gudron 0,97 1,43
Gudron per suflu 1,23 1,01
aspirativ (mg)
Nicotina per suflu 0,14 0,11
aspirativ (mg)
Greutatea tutunului 837 783
de tigara (mg)

Tabelul 2

Tabelul 2 de mai sus arata valorile medii masurate pentru cele 40 de tigari
din primul tip si valorile medii masurate pentru cele 40 de tigari din al
doilea tip. Ca si Tnainte, rezultatele arata ca materialul din tutun discontinuu
produs prin metoda din Fig. 2 are o livrare crescuta de gudron si nicotina, o
livrare redusa de monoxid de carbon, un raport redus intre monoxid de
carbon si gudron, o cadere de presiune redusd pe o componenta care
cuprinde materialul din tutun discontinuu. Acest lucru se intampla in pofida
faptului ca tutunul taiat in fasii fine si materialul din tutun discontinuu sunt
ambele produse din acelasi tip de tutun. Cu alte cuvinte, atat tutunul taiat
in fasii fine, cat si materialul din tutun discontinuu provin din acelasi tip de
planta de tutun, dar materialul din tutun discontinuu cuprinde un amestec
de tulpini predimensionat, pleava si fractiuni fine de tutun care sunt
prelucrate in conformitate cu metoda din Fig. 2.
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Cu referire acum la Fig. 3, este ardtat un aparat de prelucrare 1. In
prezenta varianta de realizare, aparatul de prelucrare 1 este un dispozitiv
de defibrare sub presiune 1.

Dispozitivul de defibrare sub presiune 1 cuprinde o carcasa de camera 2 in
care este dispus un transportor elicoidal 3, care este rotit prin intermediul
unui mecanism de antrenare 4, de exemplu, un motor electric 4.
Dispozitivul de defibrare sub presiune 1 mai cuprinde o admisie de material
din tutun 5A, o admisie de apa 6A si o admisie de invelis si/sau aroma 6B.
Dispozitivul de defibrare sub presiune 1 mai poate cuprinde o admisie de
abur 7.

Materialul initial din tutun este introdus la admisia de material din tutun 5A
pentru a intra in carcasa camerei 2, in care materialul initial din tutun trece
de-a lungul carcasei camerei 2 la rotirea transportorului elicoidal 3, astfel
incat materialul initial din tutun trece de la admisia de material din tutun 5A
la 0 evacuare 5B. La evacuarea 5B a carcasei camerei 2 se afla un cap 8,
care cuprinde o adancitura in general conica 8A.

Un element de forfecare 10 este primit in adancitura 8A. intre elementul de
forfecare 10 si peretele interior al adanciturii 8A este format un spatiu de
forfecare 9. Materialul initial din tutun este transportat prin spatiul 9 de
céatre surubul 3. Evacuarea 5B a camerei 2 este sub forma unui orificiu care
face sa comunice interiorul camerei 2 cu adancitura 8A. Orificiul poate fi
dispus la varful spatiului adanciturii in general conice 8A. Materialul din
tutun evacuat, defibrat, este notat cu numarul de referinta 12.

In unele variante de realizare, elementul de forfecare 10 este sub forma
unui con. Spatiul de forfecare 9 poate fi inelar.

Elementul de forfecare 10 este cuplat la un mecanism de actionare 11 care
este configurat sa roteascad elementul de forfecare 10. Elementul de
forfecare 10 poate fi rotit in jurul axei sale centrale, rotatia fiind indicata de
sdgeata indoita din Fig. 3. In unele variante de realizare, mecanismul de
actionare 11 cuprinde un motor electric.

in unele variante de realizare, mecanismul de actionare 11 este configurat
sa deplaseze axial elementul de forfecare 10 pentru a regla dimensiunea
spatiului 9.

Miscarea axiald a elementului de forfecare 10 este indicatd de sageata
dublad din Fig. 3, aratand ca elementul de forfecare 10 poate fi deplasat
catre si indepartat de capul 8. Prin urmare, elementul de forfecare 10 poate
fi retinut in mod sigur in pozitia sa axiala, dar poate fi de asemenea
deplasat axial. Ca rezultat, latimea deschiderii 9 poate fi reglatd sau
adaptata si, in unele variante de realizare, poate fi generata o
contrapresiune in directia de inchidere a deschiderii 9. Mecanismul de
actionare 11 poate fi configurat sd deplaseze axial elementul de forfecare
10 utilizdnd un element de actionare hidraulic sau pneumatic sau utilizand
un aranjament de angrenare liniar, cum ar fi un aranjament de angrenare
cu cremaliera si pinion, care este antrenat de un motor electric.

Prima parte a procesului de defibrare a tulpinilor de tutun, la etapa (S3),
are loc la o presiune superioara presiunii atmosferice. Aceasta
suprapresiune este generatd pe masura ce materialul initial din tutun este
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transportat de-a lungul camerei 2 prin intermediul surubului 3, odata ce
acesta a fost introdus la admisia 5A.

Spatiul de forfecare 9 este dispus la capatul de evacuare 5B al camerei 2.
Spatiul 9 inchide practic camera 2 in acelasi mod ca si in cazul unui
extruder.

Spatiul 9 poate avea o sectiune transversald in general inelara. Latimea
spatiului 9 in directia axiald a transportatorului elicoidal este determinata
de pozitia axiald a elementului de forfecare 10. Prin urmare, in variantele
de realizare in care pozitia axiala a elementului de forfecare 10 este
reglabila, latimea spatiului 9 este, de asemenea, reglabila.

In etapa (83) materialul initial din tutun este supus unei presiuni crescute
(de péana la 200 bar) si unei temperaturi crescute (in particular peste
100°C). in plus fata de presiunea mecanica care apare datorita faptului ca
materialul initial din tutun este transportat catre spatiul 9, asupra
materialului initial din tutun actioneaza si forte suplimentare, deoarece
fortele de forfecare actioneazd in pasurile transportorului elicoidal in
combinatie cu peretii, ceea ce face ca materialul initial din tutun sa fie taiat
si defibrat. Efectul de forfecare poate fi ajutat prin introducerea unor curenti
de aer prin peretele carcasei sau prin introducerea unor rezistente la
curgere suplimentare. In plus, se poate introduce abur in mai multe puncte
pentru a regla umiditatea, temperatura si presiunea in transportorul
elicoidal sau Tn camera 2. Ca rezultat al introducerii aburului si datorita
umiditatii naturale a tulpinilor din procesul de conditionare, la iesirea din
spatiul 9 are loc o defibrare suplimentara a materialului initial din tutun,
deoarece apa se evapora brusc. Fiind sub presiune, umiditatea din
materialul initial din tutun se evapora brusc pe masura ce presiunea scade
la presiunea atmosferica in aval de spatiul 9 si astfel are loc o evaporare
cu detenta.

in unele variante de realizare, materialul initial din tutun este plasat sub
presiune in mod mecanic, in particular prin presare mecanicad contra
deschiderii de forfecare 9 din camera 2. In acest caz, materialul poate fi
plasat sub presiune prin intermediul unui transportor elicoidal, care
preseaza materialul catre capatul de evacuare al camerei 2 al unui
transportor elicoidal incalzit, la care este dispus spatiul de forfecare 9.
Materialul initial poate fi, de asemenea, taiat in prealabil grosier sau
defibrat in prealabil grosier in camera 2, pe masura ce este introdus catre
spatiul de forfecare.

in unele variante de realizare, spatiul de forfecare 9 este inchis sub
pretensionare si este deschis intermitent de presiunea materialului din
tutun, astfel incat materialul sa treaca prin deschizatura 9. Alternativ,
materialul poate, de asemenea, sa fie introdus In mod avantajos printr-un
spatiu de forfecare 9 deschis continuu.

In unele variante de realizare, spatiul de forfecare 9 are o latime in
intervalul 50 pana la 300 de micrometri.

In unele variante de realizare, camera de presiune 2 are un sistem de
transport sub forma unui alimentator cu surub de inchidere pentru
transportul materialului din tutun de la admisia 5A la evacuarea 5B. in
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unele variante de realizare, presiunea este generata de mijloace mecanice,
cum ar fi, de exemplu, generatd de un alimentator cu surub de inchidere,
desi, in principiu, in contextul prezentei dezvaluiri, pot fi utilizate si alte
sisteme, de exemplu, folosind un sistem cu piston sau, alternativ, nu
mecanic sau nu numai mecanic, prin folosirea unei presiuni de gaz, cum ar
fi o alimentare cu gaz sub presiune.

Daca se utilizeaza un alimentator cu surub de inchidere, in unele variante
de realizare, acesta are caracteristici de reducere care reduc volumul
camerei in regiunea catre evacuare, de exemplu, pasuri mai mici ale
surubului.

In unele variante de realizare, in camera de presiune 2 sunt dispuse
caracteristici mecanice de taiere prealabila sau caracteristici de defibrare
prealabila. Intr-o variantd de realizare, un dispozitiv de conditionare a
camerei de presiune cu surub este dispus in amonte de dispozitivul propus
de inventie, in aceeasi carcasd de camera de presiune sau in alta
conectata in amonte. Un dispozitiv de conditionare sub presiune de acest
tip este descris in brevetul DE 103 04 629 A1, de exemplu, si poate fi
combinat cu dispozitivul de defibrare sub presiune 1 din prezenta
dezvaluire. Dispozitivul de conditionare sub presiune 1 poate incorpora
toate caracteristicile structurale ilustrate in FIG. 1 si explicate in descrierea
asociata a DE 103 04 629 A1 si se poate face referire la aceste
caracteristici constructive pentru detalii suplimentare.

Tn unele variante de realizare, camera de presiune 2 cuprinde admisii
pentru agenti de conditionare sau agenti de invelis si arome.

Procesele de conditionare si de defibrare sub presiune depind de conditiile
de presiune in care are loc conditionarea. In unele variante de realizare,
materialul initial din tutun este conditionat in conditii atmosferice si este
introdus prin intermediul unui aparat de alimentare, de exemplu, tobogane
transportoare sau o banda transportoare, in admisia 5A, de exemplu, prin
intermediul unei palnii. Unul sau mai multi dintre constituentii materialului
initial de tutun pot fi conditionati separat. De exemplu, materialul din tulpina
si pleava pot fi separate in mod separat si apoi combinate intre ele si cu
fractiunile fine de tutun. in unele variante de realizare, materialul din
tulpina este conditionat inainte de a fi taiat in prealabil.

In unele variante de realizare, aparatul de alimentare cuprinde un siloz
(care nu este aratat) si un alimentator cu surub (care nu este aratat).
Materialul initial din tutun este depozitat in siloz si alimenteaza
alimentatorul cu surub, in care alimentatorul cu surub furnizeaza materialul
initial din tutun la admisia 5A a dispozitivului de defibrare sub presiune 1.
Aparatul de alimentare poate fi configurat sa furnizeze un debit
predeterminat de material initial de tutun la aparatul de prelucrare 1. in
unele variante de realizare, aparatul de alimentare este configurat sa
furnizeze materialul initial din tutun la aparatul de prelucrare 1 la un debit
in intervalul de 50 pana la 250 kg/h si, de preferinta, in intervalul de 95
pana la 175 kg/ora.

Procesul de conditionare poate avea loc intr-un punct intermediar axial al
camerei 2 prin introducerea de apa si de invelis la admisiile respective 6A,
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6B. In unele variante de realizare alternative (care nu sunt aratate), apa si
invelisul (si/sau aromatizantul) sunt introduse la aceeasi admisie sau numai
una dintre apa si invelis este introdusa in camera 2.

In etapa (S4), materialul initial din tutun trece prin spatiul 9 si este supus
forfecarii intre peretii capulw 8 si elementul de forfecare 10 si, de
asemenea, are loc evaporarea cu detenta mentionata mai sus pe materialul
care paraseste spatiul 9. Astfel, spatiul 9 actioneazd ca un spatiu de
forfecare 9. Atat forfecarea, cat si evaporarea cu detenta contribuie la un
produs din tutun discontinuu bine defibrat, care poate fi utilizat in sistemele
de furnizare de aerosol.

In unele variante de realizare, elementul de forfecare 10 este rotit in jurul
axei sale de rotatie pentru a ajuta la prevenirea aparitiei de blocaje in
spatiul 9. Aceasta rotatie a elementului de forfecare 10 poate fi continua
sau intermitentd sau directia de rotatie poate fi alternata. Acesta fiind
cazul, rotatia poate fi o rotatle completa sau doar un sfert sau o treime de
rotatie sau rotatii de unitati mai mici/mari. Intr-o alti varianta de realizare
alternativa (care nu este aratata), elementul de forfecare 10 este stationar,
iar capul 8 este rotit, de exemplu, fiind cuplat la un mecanism de antrenare.
Cu toate acestea, trebuie recunoscut faptul ca, in inca alte variante de
realizare, capul 8 si elementul de forfecare 10 nu se rotesc unul in raport
cu celalalt.

In unele variante de realizare, capul 8 si elementul de forfecare 10 cuprind
suprafete de forfecare respective 13, 14 in care spatiul 9 este format intre
suprafetele de forfecare 13, 14. In unele variante de realizare, suprafetele
de forfecare 13, 14 sunt in general opuse.

In unele variante de realizare, una sau ambele suprafete de forfecare 13,
14 au una sau mai multe formatiuni de suprafata, de exemplu, caneluri sau
alte asperitati, cum ar fi proemmente sau adancituri. In unele variante de
realizare, formatiunile de suprafata, de exemplu, canelurile, pot avea o
adancime in directia radiala de cel putin 0,2 sau cel putin 1 mm.
Formatiunile de suprafata favorizeaza forfecarea materialului initial din
tutun si pot favoriza, de asemenea, conditii de presiune mai omogene, ceea
ce duce la un produs final mai omogen. in unele variante de realizare,
canelurile se intind paralel cu axa centrala a elementului de forfecare 10.

In unele variante de realizare, elementul de forfecare 10 cuprinde mai mult
de 80 de caneluri si, de preferinta, cel putin 90, 100, 120, 140, 160 sau 180
de caneluri.

In unele, canelurile au fiecare o latime maxima in intervalul 0,5 pana la 1,5
mm. Latimea fiecarei caneluri poate fi constantd sau poate varia. S-a
constatat ca o latime mai mica a canelurilor are ca rezultat fibre mai mici si
mai usoare in materialul din tutun discontinuu defibrat. Latimea canelurilor
este in directia circumferentiala a elementului de forfecare 10,

in unele variante de reallzare suprafetele de forfecare 13, 14 pot fi
indepartate una de cealaltd si apropiate una catre cealalta. in unele
variante de realizare, elementul de forfecare 10 este Tmpins in raport cu
capul 8 astfel incat suprafetele de forfecare 13, 14 sa se reazeme si, astfel,
spatiul 9 este inchis. Alternativ, suprafetele de forfecare 13, 14 pot fi
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indepartate una de cealalta si apropiate una catre cealaltd cu o distanta
fixa sau reglabila Tn mod fix, caz in care suprafetele de forfecare 13, 14 se
afla la o distanta fixa de 10 pana la 2000 microni, de preferintad de 50 pana
la 300 microni. Aceste cifre se refera la suprafete de forfecare netede 13,
14. Alternativ, in cazul in care suprafetele de forfecare 13, 14 cuprind, de
exemplu, caneluri, atunci distanta se refera la distanta dintre partile
suprafetelor 13, 14 dintre caneluri.

in unele variante de realizare, canelurile elementului de forfecare 10 se
extind longitudinal sau transversal fatéd de directia in care se deplaseaza
suprafetele de forfecare 13, 14.

In unele variante de realizare, suprafata de forfecare 14 a capului 8 este
stationara, in timp ce suprafata de forfecare 13 a elementului de forfecare
10 este deplasatd axial. In unele variante de realizare, suprafata de
forfecare 14 a capului 8 este deplasata axial, in timp ce suprafata de
forfecare 13 a elementului de forfecare 10 este mentinuta stationara.

in unele variante de realizare, suprafata de forfecare 14 a capulw 8 este
fixa, Tn timp ce suprafata de forfecare 13 a elementului de forfecare 10 este
rotitd. Tn unele variante de realizare, suprafata de forfecare 14 a capului 8
este rotita, in timp ce suprafata de forfecare 13 a elementului de forfecare
10 este mentinuta stationara.

Rotatia si miscarea axiala a suprafetei (suprafetelor) de forfecare 13, 14
pot fi provocate de acelasi mecanism de actionare 1. Alternativ, un prim
mecanism de actionare poate roti una dintre suprafetele de forfecare 13,
14, in timp ce un al doilea mecanism de actionare poate deplasa axial una
sau cealalta dintre suprafetele de forfecare 13 14.

in unele variante de realizare, suprafetele de forfecare 13, 14 sunt
deplasate una catre cealalta in mod continuu sau intermitent sau in una
sau doua directii sau inainte si Tnapoi.

in unele variante de reahzare spatiul 9 poate fi un spatiu inelar, de
preferinta un spatiu conic.

In etapa (S5), materialul este racit. Materialul poate fi racit in timp ce este
transportat, de exemplu, pe o banda transportoare.

Produsul de prelucrare defibrat rezultat prezinta proprietati similare cu cele
ale tulpinilor prelucrate prin tocatoare in ceea ce priveste aspectul si
utilizarea. Cu toate acestea, procedeele de defibrare sub presiune si
dispozitivul din Fig. 1-3 nu au dezavantajul de a produce mult praf, asa
cum este cazul in care tulpinile sunt prelucrate prin tocatoare, iar umezirea
nu este necesara intr-un grad atat de ridicat, ceea ce permite reducerea
semnificativad sau renuntarea la uscarea ulterioara.

In unele variante de realizare, materialul discontinuu produs are un
diametru mediu al fibrelor mai mic de 0,95 mm si, de preferinta, mai mic de
aproximativ 0,9 mm sau 0,85 mm. In unele variante de realizare, diametrul
mediu al fibrelor este de aproximativ 0,8 mm sau mai mic. Diametrul mediu
al fibrelor poate fi mai mic de 0,8 mm. In unele variante de realizare,
diametrul mediu al fibrelor este in intervalul de 0,6 pana la 0,8 mm. Un
diametru mediu al fibrelor mai mic are ca rezultat un material discontinuu
mai usor, care are o densitate mai mica. S-a constatat ca o densitate mai
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mica a materialului discontinuu produs are ca rezultat o cantitate mai mica
de material discontinuu extras sub forma de pleava si, de asemenea, o
cantitate mai mica de material din tutun in total extras sub forma de pleava
la masina de fabricat bastoane.

Materialul discontinuu produs poate fi un material reconstituit care nu
contine liant.

Predimensionarea materialului din tulpind la o dimensiune a particulelor
Dp90 mai mica de 3 mm si la o dimensiune a particulelor Dp50 mai mica de
2 mm are ca rezultat, de asemenea, mai putini 'fulgi’ in materialul
discontinuu produs. Fulgii sunt generati atunci cand particule mari de
tulpind neintrerupta care parasesc camera dispozitivului de defibrare sar
peste canelurile elementului de forfecare. Acesti fulgi au adesea o
dimensiune a particulelor care este mai mare decéat latimea unuia sau a
doua caneluri ale elementului de forfecare si pot avea un diametru care
este comparabil cu cel al unei tigari de marime normald sau King Size.
Fulgii sunt relativ usori si, prin urmare, in general, nu sunt extrasi ca si
pleava si, astfel, pot avea un efect daunator asupra gustului produsului
final si pot provoca caderi de presiune ridicate in sistemul de furnizare a
aerosolului, de exemplu, tigara. Daca materialul discontinuu produs este
format intr-un baston, fulgii pot duce la inconsecvente in formarea
bastonului, contribuind astfel in mod negativ la stabilitatea capatului
bastonului, ceea ce inseamna ca o cantitate mai mare de material
discontinuu cade de la capatul (capetele) bastonului. Predimensionarea
materialului din tulpina are ca rezultat mai putini fulgi si, astfel, amelioreaza
aceste probleme.

Cu referire acum la Fig. 4, este aratata o altad varianta de realizare a unui
aparat de prelucrare. Aparatul de prelucrare cuprinde un dispozitiv de
defibrare sub presiune 1 de tipul descris mai sus cu referire la Fig. 3.
Aparatul de prelucrare mai cuprinde un dispozitiv de conditionare sub
presiune 20 conectat in amonte de dispozitivul de defibrare sub presiune 1.
Dispozitivul de defibrare sub presiune 1 si dispozitivul de conditionare sub
presiune 20 fac parte dintr-un sistem combinat de conditionare si defibrare
sub presiune.

Dispozitivul de conditionare sub presiune 20 poate fi de tipul celui ilustrat
in particular in FIG. 1 din specificatia de brevet DE 103 04 629 A1 si
descris in partea asociata a descrierii. Aceasta din urma este inclusa in
prezentul document cu titlu de referintd. Acesta are o admisie a
materialului din tutun 25 si o ecluza cu roti celulare rezistente la presiune
diferentiala 26, prin care materialul initial din tutun este introdus in camera
de presiune 21, unde este transportat cu ajutorul unui transportor elicoidal
22. Transportorul elicoidal 22 este antrenat de un mecanism de antrenare,
de exemplu, un motor 24.

La capatul camerei 21 este dispusa o evacuare 27 pentru materialul din
tutun, care alimenteaza admisia 5A a dispozitivului de defibrare sub
presiune 1. In unele variante de realizare, spre deosebire de dispozitivul
descris in specificatia de brevet DE 103 04 629 A1, la evacuarea
dispozitivului de conditionare sub presiune nu exista nici o ecluza cu roti
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celulare rezistente la presiune diferentiald. In schimb, materialul initial din
tutun este transferat la admisia 5A a dispozitivului de defibrare sub
presiune 1 de presiunea din camera 22.

in alte variante de realizare, evacuarea din camera de conditionare sub
presiune 22 este actionatd cu ajutorul unei ecluze cu roti celulare si cu
diminuarea presiunii. In asemenea variante de realizare, materialul din
tutun poate fi transferat la procesul de defibrare sub presiune la o presiune
mai mica decéat in camera de conditionare sub presiune, de exemplu, la
presiunea ambianta. In unele variante de realizare, materialul initial din
tutun este tratat mai intai de dispozitivul de conditionare sub presiune 20 si
este apoi transportat la un dispozitiv de defibrare sub presiune separat 1.
Materialul initial din tutun poate fi transportat manual intre dispozitivul de
conditionare sub presiune 20 si dispozitivul de defibrare sub presiune 1 sau
automat, de exemplu, utilizdnd o banda transportoare sau un transportor
pneumatic.

Cu toate acestea, este preferabil sa se evite o cadere de presiune in timpul
transferului de la dispozitivul de conditionare sub presiune 20 la dispozitivul
de defibrare sub presiune 1 pentru a permite aplicarea unei presiuni
superioare celei atmosferice pe intreaga regiune de prelucrare, de la
inceputul procesului de conditionare pana la defibrare, asa cum este
ilustrat in FIG. 4. Materialul initial din tutun este introdus prin ecluza cu roti
celulare 26, rezistentad la presiune diferentiala. Rezistenta la presiune a
ecluzei 26 la un capat si spatiul 9, care este intotdeauna umplut cu material
din tutun defibrat in timpul functionarii, fac posibila mentinerea unei
presiuni superioare presiunii atmosferice in tot dispozitivul combinat. in
acest scop, etansarea ecluzei cu roti celulare 26 poate fi optimizata prin
incalzirea carcasei acesteia.

Odata ce materialul initial din tutun a fost introdus in camera 22, materialul
este la o presiune superioara presiunii atmosferice, care poate fi mentinuta
prin introducerea de abur pentru compensarea ratelor naturale de scurgere
ale ecluzei cu roti celulare 26 (spatii si volume de scurgere). Materialul
initial din tutun este incalzit de abur Si contlnutul de umiditate este crescut.
in principiu, intr-o asemenea camera ar fi posibil sa se desfasoare de
asemenea un proces de uscare utilizand abur suprasaturat, dar, atunci
cand se utilizeaza pentru defibrare, este de obicei avantajos daca
materialul initial din tutun introdus are un continut de umiditate mai ridicat.
Materialul |n|t|aI din tutun este transportat prin camera de conditionare 21
de transportorul elicoidal 22. Tn acest scop, se pot utiliza diferite setri
(pasul surubului, viteza de rotatie si inclinarea camerei), prin intermediul
carora se poate stabili timpul de statlonare al materialului initial de tutun. in
unele variante de realizare, timpul de stationare este intre 2 si 10 minute.
Dupa procesul de conditionare sub presiune, in timpul caruia se poate
adauga, de asemenea, apa, invelis si/sau material aromatizant, materialul
initial din tutun este transferat prin evacuarea 27 in dispozitivul de defibrare
sub presiune 1. Procesul de introducere a materialului initial de tutun poate
fi, de asemenea, facilitat daca carcasa are de asemenea un model tip
palnie. In unele variante de realizare, timpul tipic de stationare al



RO 136078 A2
28

materialului initial de tutun in dispozitivul de defibrare sub presiune 1 este
mai mic de 2 minute, in particular mai mic de 1 minut. Materialul din tutun
paraseste apoi dispozitivul de defibrare sub presiune 1 Tn starea dorita
descrisa mai sus.

In locul surubului de conditionare sub presiune, ar fi de asemenea posibil
sa se utilizeze un surub de conditionare care functioneaza la presiuni sub
cele atmosferice.

In unele variante de realizare, dispozitivul de defibrare sub presiune 1
cuprinde un transportor elicoidal cu un singur surub sau cu doua suruburi,
cu o evacuare a spatiului de forfecare pentru defibrarea materialului din
tutun. Spatiul de forfecare cuprinde un orificiu prin care materialul este
forfecat la trecerea prin acesta.

FIG. 5 ilustreazd o altad variantad de realizare a unui sistem combinat de
conditionare si defibrare sub presiune. Dispozitivul de conditionare sub
presiune 20 si dispozitivul de defibrare sub presiune 1 sunt similare celor
descrise mai sus cu referire la Fig. 3 si 4 si, prin urmare, nu se va repeta in
continuare o descriere detaliata. O diferentd constd in faptul ca
transportorul elicoidal al dispozitivului de conditionare 20 si surubul de
defibrare al dispozitivului de defibrare sub presiune 1 sunt prevazute pe
acelasi arbore si sunt antrenate de un singur motor. Daca se utilizeaza
aceeasi viteza de rotatie pentru ambele suruburi, timpii de stationare diferiti
in cele doua etape de proces pot fi obtinuti prin metode diferite, de
exemplu, prin sectiuni transversale/volume diferite sau optiuni de eliberare
in regiunea procesului de conditionare.

in variantele de realizare din FIG. 4 si 5, aburul si agentii de conditionare,
de exemplu, apa si invelisul, sunt introdusi prin admisiile corespondente
ale dispozitivului de conditionare sub presiune 20. Intrarile corespondente
de apa, conditionare si abur sunt omise din dispozitivul de defibrare sub
presiune 1. Aromatizantul si/sau invelisul pot fi introduse in ambele
intervale de presiune, adica in una sau in ambele camere de presiune, sau
la presiune atmosferica, adica in afara camerelor.

In unele variante de realizare, materialul din tutun discontinuu produs are
un indice de densitate in intervalul 350 pana la 600 kg/m®. 'Indicele de
densitate' al materialului din tutun discontinuu poate fi calculat dupa cum
urmeaza:

Materialul din tutun discontinuu este macinat timp de trei secunde intr-o
moara pentru reducerea lungimii fibrelor. Un exemplu de moara care poate
fi utilizatd pentru macinarea materialului discontinuu din tutun este o
rasnitd de cafea, de exemplu, o rasnitd de cafea manuala Bialetti(TM), cu
numarul european de piesa 8002617994316. Cu toate acestea, alte tipuri
de mori sunt, de asemenea, adecvate pentru macinarea materialului din
tutun discontinuu pentru reducerea lungimii fibrelor.

Materialul din tutun discontinuu este apoi sortat pentru colectarea
materialului cu o dimensiune a particulelor in intervalul 0,5 mm pana la
1,00 mm. De exemplu, materialul din tutun discontinuu poate fi trecut printr-
0 prima sita pentru colectarea materialului din tutun discontinuu cu o
dimensiune a particulelor de 1 mm si mai micad si pentru respingerea
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materialului cu o dimensiune a particulelor mai mare de 1 mm. Materialul
din tutun discontinuu colectat este apoi trecut printr-o a doua sita pentru
respingerea materialului cu o dimensiune a particulelor mai mica de 0,5
mm. Alternativ, se poate folosi o masind de cernere sau un alt aparat
adecvat.
50 g din materialul din tutun discontinuu colectat, cu o dimensiune a
particulelor in intervalul 0,5 pana la 1 mm, este apoi stocat intr-un mediu cu
clima controlata la 22°C si 60% umiditate relativa timp de 24 de ore.
Indicele de densitate este masurat apoi utilizdnd un densimetru Borgwaldt
DD 60A, in acelasi mod in care este calculatd valoarea de umplere, dar
resetarea naltimii inainte de masurare se face utilizdnd un disc transparent
realizat din sticla acrilica care are un diametru de 59,5 mm si o inaltime de
15 mm. Adica, resetarea inaltimii este efectuatd incluzdnd discul
transparent. Mai detaliat, o portie de 30 g de material din tutun discontinuu
este introdusd in cilindrul de masurare al densimetrului, iar discul
transparent este pozitionat pe materialul din tutun discontinuu. Cilindrul de
masurare este batut usor pentru a obtine o suprafatéd plana si uniforma
intre materialul din tutun discontinuu si discul transparent. In continuare,
masurarea se obtine Tn acelasi mod ca si Tn cazul masurarii valorii de
umplere.
Indicele de densitate (DI) in kg/m® este calculat in conformitate cu
urmatoarea ecuatie:

Dil=(m/(8*mw*h)* 1000
DI = indicele de densitate (kg/m®), M = masa materialului (g), h = inaltimea
(cm).
Indicele de densitate al materialului de baza uscat (DIb) poate fi calculat
conform urmatoarei ecuatii:

DIb = DI/ ((100 = OV) / 100)
DIb = indicele de densitate al materialului de bazd uscat (kg/m?®), OV =
substante volatile de cuptor (%) care se determina direct dupa masuratorile
cu densimetrul.
In unele variante de realizare, indicele de densitate este in intervalul 350
pana la 600 kg/m?,
In unele variante de realizare, indicele de densitate al materialului de baza
uscat este in intervalul 300 pana la 550 kg/m?®.
S-a constatat ca un indice de densitate mai mic al materialului din tutun
discontinuu produs are ca rezultat o cantitate mai mica de material
discontinuu extras sub forma de pleava si, de asemenea, o cantitate mai
mica de material din tutun in total extras sub forma de pleava la masina de
fabricat bastoane.
Prezenta dezvaluire se refera, de asemenea, la fabricarea unei
componente pentru un sistem de livrare, cum ar fi un sistem de furnizare de
aerosol.
Sistemul de furnizare descris aici poate fi implementat ca un sistem de
furnizare de aerosol combustibil, un sistem de furnizare de aerosol
necombustibil sau un sistem de furnizare fara aerosol.
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Metoda cuprinde combinarea materialului discontinuu cu un material din
tutun, de exemplu, tutun taiat, pentru a forma un amestec de tutun; si apoi
formarea componentei din amestecul de tutun. In unele variante de
realizare, amestecul de tutun cuprinde cel putin 4,5% material discontinuu
si, de preferinta, cel putin 5,5%, 6%, 6,5%, 7%, 8%, 9%, 10%, 11%, 12%,
13%, 14%, 15%, 16%, 17%, 18%, 19% sau 20% material discontinuu (in
masd) pentru un produs combustibil. In unele variante de realizare,
amestecul de tutun cuprinde 25% sau mai putin material discontinuu (in
masa) pentru un produs combustibil, cum ar fi un sistem de furnizare de
aerosol combustibil.
In unele variante de realizare, pentru un produs necombustibil, de exemplu,
un sistem de furnizare de aerosol necombustibil, amestecul de tutun
cuprinde, de preferinta, cel putin 5% si pana la 100% material discontinuu
(Tn masa).
In unele variante de realizare, componenta este pentru un sistem de
furnizare de aerosol combustibil sau pentru un sistem de furnizare de
aerosol necombustibil. In unele variante de realizare, componenta este un
baston din tutun.
Prezenta dezvaluire se mai refera, de asemenea, la un sistem de furnizare
de aerosol si la parti ale sistemului de furnizare de aerosol care cuprind un
material discontinuu fabricat in conformitate cu prezenta dezvaluire.
Asa cum este utilizat aici, termenul "sistem de livrare" este destinat sa
cuprindd sisteme care livreaza cel putin o substantd unui utilizator si
include:

sisteme de furnizare de aerosol combustibil, cum ar fi tigari, tigari
infasurate in tutun, trabucuri si tutun pentru pipe sau pentru tigari de rulat
sau pentru tigari de facut singur (fie ca sunt pe baza de tutun, derivati de
tutun, tutun expandat, tutun reconstituit, inlocuitori de tutun sau alte
materiale care pot fi fumate);

sisteme de furnizare de aerosol necombustibil care elibereaza
compusi dintr-un material generator de aerosol fara arderea materialului
generator de aerosol, cum ar fi tigari electronice, produse de incalzire a
tutunului si sistemele hibride pentru generarea de aerosoli folosind o
combinatie de materiale generatoare de aerosoli; si

sisteme de livrare fara aerosol care livreaza cel putin o substanta
unui utilizator pe cale orala, nazala, transdermica sau in alt mod, fara a
forma un aerosol, incluzand, dar fara a se limita la, tablete, gume, plasturi,
articole care cuprind pulberi care pot fi inhalate si produse orale, cum ar fi
tutun oral, care include snus sau tutun de prizat umed, in care acea cel
putin o substanta poate sau nu sa cuprinda nicotina.
Asa cum este utilizat aici, termenul "sistem de furnizare de aerosol" este
destinat sa cuprindd sisteme de furnizare de aerosol combustibil si
necombustibil care livreaza cel putin o substanta unui utilizator si include:

sisteme de furnizare de aerosol combustibil, cum ar fi tigari, tigari
infasurate in tutun, trabucuri si tutun pentru pipe sau pentru tigari de rulat
sau pentru tigari de facut singur (indiferent dacd sunt pe baza de tutun,
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derivati de tutun, tutun expandat, tutun reconstituit, inlocuitori de tutun sau
alte materiale pentru fumat);

sisteme de furnizare de aerosol necombustibil care elibereaza
compusi dintr-un material generator de aerosoli fara arderea materialului
generator de aerosol, cum ar fi tigari electronice, produse de incalzire a
tutunului si sisteme hibride pentru generarea de aerosoli folosind o
combinatie de materiale generatoare de aerosoli.
Conform prezentei dezvaluiri, un sistem de furnizare de aerosol
"combustibil" este un sistem in care un material generator de aerosoli
constitutiv al sistemului de furnizare de aerosol (sau o componentd a
acestuia) este ars sau consumat prin ardere in timpul utilizarii pentru a
facilita livrarea a cel putin unei substante la un utilizator.
In unele variante de realizare, sistemul de livrare este un sistem de
furnizare de aerosol combustibil, cum ar fi un sistem selectat din grupul
alcatuit dintr-o tigara, un trabuc si o tigara infasurata in tutun.
In unele variante de realizare, dezvéluirea se referd la o componenta
pentru utilizarea intr-un sistem de furnizare de aerosol combustibil, cum ar
fi un filtru, un baston de filtru, un segment de filtru, un baston din tutun, un
sul de hartie, o componenta de eliberare a agentului de modificare a
aerosolului, cum ar fi o capsula, un fir sau o sfera, sau o hartie, cum ar fi o
invelitoare de dop, o hartie de capat sau o hartie de tigara.
Conform prezentei dezvaluiri, un sistem de furnizare de aerosol
"necombustibil” este un sistem in care un material constitutiv generator de
aerosoli al sistemului de furnizare de aerosoli (sau o componenta a
acestuia) nu este ars sau consumat prin ardere pentru a facilita livrarea a
cel putin unei substante la un utilizator.
in unele variante de realizare, sistemul de livrare este un sistem de
furnizare de aerosol necombustibil, cum ar fi un sistem de furnizare de
aerosoli necombustibil alimentat.
In unele variante de realizare, sistemul de furnizare de aerosol
necombustibil este o tigara electronica, cunoscutd si sub numele de
dispozitiv de vapare sau sistem electronic de furnizare de nicotina (END),
desi se remarca faptul cd prezenta nicotinei in materialul generator de
aerosoh nu este o cerinta.
in unele variante de realizare, sistemul de furnizare de aerosol
necombustibil este un sistem de incalzire a materialului generator de
aerosoli, cunoscut si sub numele de sistem de incalzire fara ardere. Un
exemplu al unui asemenea sistem este un sistem de incélzire a tutunului.
In unele variante de realizare, sistemul de furnizare de aerosol
necombustibil este un sistem hibrid pentru generarea de aerosoli folosind o
combinatie de materiale generatoare de aerosoli, dintre care unul sau mai
multe pot fi incalzite. Fiecare dintre materialele generatoare de aerosoli
poate fi, de exemplu, sub forma unui solid, lichid sau gel si poate sau nu sa
contind nicotina. In unele variante de realizare, sistemul hibrid cuprinde un
material generator de aerosoli lichid sau gel si un material generator de
aerosoli solid. Materialul solid generator de aerosoli poate cuprinde, de
exemplu, tutun sau un produs care nu provine din tutun.
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in mod obisnuit, sistemul de furnizare de aerosol necombustibil poate
cuprinde un dispozitiv de furnizare de aerosol necombustibil si un
consumabil pentru utilizarea cu dispozitivul de furnizare de aerosol
necombustibil.

in unele variante de realizare, dezvaluirea se referd la consumabile care
cuprind un material generator de aerosoli si care sunt configurate pentru a
fi utilizate cu dispozitive de furnizare de aerosol necombustibil. La aceste
consumabile se face referire uneori ca si articole in cuprinsul prezentarii.

in unele variante de realizare, sistemul de furnizare de aerosol
necombustibil, cum ar fi un dispozitiv de furnizare de aerosol necombustibil
al acestuia, poate cuprinde o sursa de energie si un controler. Sursa de
energie poate fi, de exemplu, o sursa de energie electrica sau o sursa de
energie exotermica. In unele variante de realizare, sursa de energie
exoterma cuprinde un substrat de carbon care poate fi alimentat astfel
incat sa distribuie energie sub forma de caldura catre un material generator
de aerosoli sau catre un material de transfer de caldura in apropierea
sursei de energie exoterma.

In unele variante de realizare, sistemul de furnizare de aerosol
necombustibil poate cuprinde o zona pentru primirea consumabilului, un
generator de aerosoli o zona de generare de aerosol, o carcasa, o piesa
bucala, un filtru si/sau un agent de modificare a aerosolului.

In unele variante de realizare, consumabilul pentru utilizarea cu dispozitivul
de furnizare de aerosol necombustibil poate cuprinde un material generator
de aerosol, o zona de depozitare a materialului generator de aerosol, o
componenta de transfer a materialului generator de aerosol, un generator
de aerosol, o zona de generare a aerosolilor, o carcasa, o invelitoare, un
filtru, o piesa bucala si/sau un agent de modificare a aerosolilor.

In unele variante de realizare, substanta care urmeaza sa fie livrata poate fi
un material generator de aerosol sau un material care nu este destinat sa
fie aerosolizat. Dupa caz, oricare dintre materiale poate cuprinde unul sau
mai multi constituenti activi, una sau mai multe arome, unul sau mai multe
materiale care formeaza aerosoli si/sau unul sau mai multe alte materiale
functionale.

In unele variante de realizare, substanta care urmeaza sa fie livrata
cuprinde o substanta activa.

Substanta activa, astfel cum este utilizata aici, poate fi un material activ din
punct de vedere fiziologic, care este un material destinat sa obtina sau sa
imbunatateasca un raspuns fiziologic. Substanta activa poate fi, de
exemplu, selectata dintre produsele nutraceutice, nootropice, psihoactive.
Substanta activa poate fi naturala sau obtinuta pe cale sintetica. Substanta
activa poate cuprinde, de exemplu, nicotina, cafeina, taurina, teina,
vitamine precum B6 sau B12 sau C, melatonina, canabinoizi sau
constituenti, derivati sau combinatii ale acestora. Substanta activa poate sa
cuprinda unul sau mai multi constituenti, derivati sau extracte de tutun,
canabis sau alta substanta botanica.
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In unele variante de realizare, substanta activa cuprinde nicotina. in unele
variante de realizare, substanta activd cuprinde cafeind, melatonind sau
vitamina B12.

In unele variante de realizare, substanta care urmeaza sa fie livrata
cuprinde o substanta activa.

Substanta activa, asa cum este utilizata aici, poate fi un material activ din
punct de vedere fiziologic, care este un material destinat sa obtina sau sa
imbunatateasca un raspuns fiziologic. Substanta activa poate fi, de
exemplu, selectata dintre produsele nutraceutice, nootropice, psihoactive.
Substanta activa poate fi naturala sau obtinuta pe cale sintetica. Substanta
activa poate cuprinde, de exemplu, nicotinda, cafeina, taurina, teina,
vitamine precum B6 sau B12 sau C, melatonina, canabinoizi sau
constituenti, derivati sau combinatii ale acestora. Substanta activa poate sa
cuprinda unul sau mai multi constituenti, derivati sau extracte de tutun,
canabis sau altd substanta botanica.

in unele variante de realizare, substanta activa cuprinde nicotina. in unele
variante de realizare, substanta activd cuprinde cafeind, melatonind sau
vitamina B12

Asa cum se mentioneaza aici, substanta activda poate cuprinde unul sau
mai multi constituenti, derivati sau extracte de canabis, cum ar fi unul sau
mai multi canabinoizi sau terpene.

Asa cum se mentioneaza aici, substanta activa poate cuprinde sau poate fi
derivatéd din una sau mai multe substante botanice sau din constituenti,
derivati sau extracte ale acestora. Asa cum este utilizat aici, termenul
“substantad botanicd" include orice material derivat din plante, incluzand,
dar fara a se limita la, extracte, frunze, scoarta, fibre, tulpini, radacini,
seminte, flori, fructe, polen, coji, hoaspe sau altele asemenea. Alternativ,
materialul poate cuprinde un compus activ existent in mod natural intr-o
substanta botanica, obtinut pe cale sintetica. Materialul poate fi sub forma
de lichid, gaz, solid, pulbere, praf, particule zdrobite, granule, pelete, fasii,
benzi, foi sau altele asemenea. Exemple de botanice sunt tutun, eucalipt,
anason stelat, canepa, cacao, canabis, fenicul, lemongrass, izma, iarba
creata, rooibos, musetel, in, ghimbir, ginkgo biloba, alune, hibiscus, laur,
lemn dulce, matcha, yerba mate, coaja de portocala, papaya, trandafir,
salvie, ceai, cum ar fi ceai verde sau ceai negru, cimbru, cuisoare,
scortisoara, cafea, seminte de anason (anason), busuioc, frunze de dafin,
nucsoara, coriandru, chimion, nucsoara, oregano, paprika, rozmarin,
sofran, levantica, coaja de lamaie, menta, ienupar, flori de soc, vanilie,
perisor, shiso, curcuma, sofran de India, lemn de santal, frunze de
coriandru, pergamuta, flori de portocal, mirt, sirop de coacaze negre,
valeriana, cuigsoare, nucsoara, damien, maghiran, maslin, melissa
officinalis, ocimum x africanum, arpagic, fenicul meridian, verbina, tarhon,
geranium, dude, ginseng, teanina, teacrind, ginseng peruvian, ginseng
indian, turnera diffusa, guarana, clorofila, baobab sau orice combinatie a
acestora. Menta poate fi aleasa dintre urmatoarele varietati de menta:
Mentha Arventis, Mentha c.v.,Mentha niliaca, Mentha piperita, Mentha
piperita citrata c.v.,Mentha piperita c.v, Mentha spicata crispa, Mentha
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cardifolia, Memtha longifolia, Mentha suaveolens variegata, Mentha
pulegium, Mentha spicata c.v. si Mentha suaveolens.

In unele variante de realizare, substanta activa cuprinde sau este derivata
din una sau mai multe plante sau constltuentll, derivati sau extracte ale
acestora, iar planta este tutunul.

in unele variante de realizare, substanta activd cuprinde sau este derivata
din una sau mai multe substante botanice sau constituenti, derivati sau
extracte ale acestora, iar substanta botanica este cuisoarele. Cuisoarele
contin mai multe uleiuri esentiale, de exemplu eugenol, care este cunoscut
pentru furnizarea unei parti din gustul caracteristic al cuisoarelor si care
este considerat a avea un efect analgezic in medicina tradltlonala chineza.
In unele variante de realizare, substanta activd cuprinde sau este derivata
din una sau mai multe substante botanice sau constituenti, derivati sau
extracte ale acestora, iar substant,a botanica este selectata dintre eucalipt,
anason stelar, cacao si canepa.

In unele variante de reallzare substanta activa cuprinde sau este derivata
din una sau mai muite substante botanice sau constituenti, derivati sau
extracte ale acestora, iar substanta botanica este selectatad dintre rooibos
si fenicul.

In unele variante de realizare, substanta care urmeaza sa fie livrata
cuprinde o aroma.

Asa cum sunt utilizati aici, termenii "aroma" si "aromatizant" se refera la
materiale care, in cazul in care reglementarile locale permit acest lucru, pot
fi utilizate pentru a crea un gust, o aroma sau o altda senzatie somato-
senzoriald dorita intr-un produs destinat consumatorilor adulti. Acestea pot
include materiale aromatizante naturale, plante, extracte de plante,
materiale obfinute pe cale sinteticA sau combinatii ale acestora (de
exemplu tutun, canabis, lemn dulce, hortensie, eugenol, frunze de magnolie
japoneza cu scoarta alba, musetel, schinduf, cuisoare, artar, matcha,
mentol, mentd japoneza, seminte de anason (anason), scortisoara,
curcuma, condimente indiene, condimente asiatice, plante medicinale,
perisor, cirese, fructe de padure, fructe de padure rosii, merisoare,
piersica, mar, portocala, mango, clementina, lamaie, limeta, fructe
tropicale, papaya, rubarba, struguri, durian, fructul dragonului, castravete,
afine, dude, citrice, Drambuie, bourbon, scotch, whisky, gin, tequila, rom,
iarba creata, izma, levantica, aloe vera, nucsoara, telina, croton, nucsoara,
lemn de santal, pergamuta, geranium, catha edulis, naswar, betel, shisha,
pin, esenta de miere, ulei de trandafir, vanilie, ulei de lamaéaie, ulei de
portocala, flori de portocal, flori de cires, cassia, fenicul meridian, coniac,
iasomie, ylang-ylang, salvie, fenicul, wasabi, piment, ghimbir, coriandru,
cafea, canepa, un ulei de menta din orice specie din genul Mentha,
eucalipt, anason stelat, cacao, lemongrass, rooibos, in, ginkgo biloba,
alune, hibiscus, laur, yerba mate, coaja de portocala, trandafir, ceai, cum ar
fi ceai verde sau ceai negru, cimbru, ienupar, flori de soc, busuioc, frunze
de dafin, chimion, oregano, paprika, rozmarin, sofran, coaja de lamaie,
mentd, shiso, curcuma, frunze de coriandru, mirt, sirop de coacaze negre,
valerian&, cuisoare, nucsoara, damien, maghiran, maslin, melissa
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officinalis, ocimum x africanum, arpagic, fenicul meridian, verbina, tarhon,
limonen, timol, camfena), potentatori de aroma, blocanti ai situsului
receptorului de amareala, activatori sau stimulatori ai situsului receptorului
senzorial, zaharuri si/sau inlocuitori de zahar (de exemplu sucraloza,
acesulfam de potasiu, aspartam, zaharina, ciclamat, lactoza, zaharoza,
glucoza, fructoza, sorbitol sau manitol) si alti aditivi, cum ar fi carbune,
clorofila, minerale, substante botanice sau agenti de improspatare a
respiratiei. Acestia pot fi ingrediente de imitatie, sintetice sau naturale sau
amestecuri ale acestora. Acestea pot fi in orice forma adecvata, de
exemplu, lichida, cum ar fi un ulei, solida, cum ar fi o pulbere, sau gazoasa.
In unele variante de realizare, aroma cuprinde mentol, menta si/sau izma.
fn unele variante de realizare, aroma cuprinde componente de aroma de
castravete, afine, citrice si/sau fructe de padure rosii. In unele variante de
realizare, aroma cuprmde eugenol. In unele variante de realizare, aroma
cuprinde componente aromatice extrase din tutun. In unele variante de
realizare, aroma cuprinde componente aromatice extrase din canabis.

In unele variante de realizare, aroma poate sa cuprindd un stimul, care
este destinat sd obtina o senzatie somatosenzoriala care este de obicei
indusa chimic si perceputa prin stimularea celui de-al cincilea nerv cranian
(nervul trigemen), in plus fatad de nervii aromatici sau gustativi sau in locul
acestora, iar acestia pot include agenti care furnizeaza incalzirea, racirea,
furnicaturile, efectul de amorteala. Un agent cu efect de incalzire adecvat
poate fi, dar nu este limitat la, vanilil eter etilic si un agent de racire
adecvat poate fi, dar nu este limitat la eucoliptol, WS-3.

Materialul care genereaza aerosol este un material capabil sa genereze
aerosol, de exemplu atunci cand este incalzit, iradiat sau energizat in orice
alt mod. Materialul generator de aerosol poate fi, de exemplu, sub forma de
solid, lichid sau gel care poate sau nu sa contina o substanta activa si/sau
substante aromatizante. Tn unele variante de reallzare materialul generator
de aerosol poate cuprinde un "solid amorf", la care se poate face referire in
mod alternativ ca si "solid monolitic" (adica nefibros). Tn unele variante de
realizare, solidul amorf poate fi un gel uscat. Solidul amorf este un material
solid care poate retine un anumit fluid, cum ar fi un lichid, in interiorul sau.
In unele variante de realizare, materialul generator de aerosol poate
cuprinde, de exemplu, de la aproximativ 50% in greutate, 60% in greutate
sau 70% in greutate de solid amorf, pana la aproximativ 90% in greutate,
95% in greutate sau 100% in greutate solid amorf.

Materialul generator de aerosol poate cuprinde una sau mai multe
substante active si/sau arome, unul sau mai multe materiale formatoare de
aerosol si, optional, unul sau mai multe alte materiale functionale.
Materialul formator de aerosol poate cuprinde unul sau mai multi
constituenti capabili sa formeze un aerosol. in unele variante de reahzare
materialul formator de aerosol poate cuprinde unul sau mai multe dintre
glicerina, glicerol, propilenglicol, dietilenglicol, trietilenglicol,
tetraetilenglicol, 1,3-butilenglicol, eritritol, mezo-eritritol, vanilat de etil,
laurat de etil, un suberat de dietil, citrat de trietil, triacetina, un amestec de
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diacetina, benzoat de benzil, acetat de benzilfenil, tributirina, acetat de
lauril, acid lauric, acid miristic si carbonat de propilena.

Acel unu sau mai multe alte materiale functionale pot cuprinde unul sau
mai multi regulatori de pH, agenti de colorare, conservanti, lianti, materiale
de umplutura, stabilizatori si/sau antioxidanti.

Materialul poate fi prezent pe sau intr-un suport, pentru a forma un
substrat. Suportul poate fi sau poate cuprinde, de exemplu, hartie, card,
mucava, carton subtire, material reconstituit, un material plastic, un
material ceramic, un material compozit, sticla, un metal sau un aliaj
metalic. Tn unele variante de realizare, suportul cuprinde un susceptor. TAn
unele variante de realizare, susceptorul este incorporat in material. In
unele variante de realizare alternative, susceptorul este pe una sau pe
oricare dintre fetele materialului.

Un consumabil este un articol care cuprinde sau consta dintr-un material
generator de aerosol, o parte sau intreaga cantitate din acesta fiind
destinata sa fie consumata in timpul utilizarii de catre un utilizator. Un
consumabil poate cuprinde una sau mai multe alte componente, cum ar fi o
zona de stocare a materialului generator de aerosol, o componenta de
transfer a materialului generator de aerosol, o zona de generare a
aerosolului, o carcasa, un invelis, o piesa bucala, un filtru si/sau un agent
de modificare a aerosolului. Un consumabil poate cuprinde, de asemenea,
un generator de aerosol, cum ar fi un incalzitor, care emite caldura pentru
a determina materialul generator de aerosol sa genereze aerosol in
utilizare. Elementul de incalzire poate, de exemplu, sa cuprinda un material
combustibil, un material care poate fi incalzit prin conductie electrica sau
un susceptor.

Un susceptor este un material care poate fi incalzit prin penetrarea cu un
camp magnetic variabil, cum ar fi un camp magnetic alternativ. Susceptorul
poate fi un material conducator de electricitate, astfel incat penetrarea
acestuia cu un cdmp magnetic variabil provoaca incalzirea prin inductie a
materialului de Tincalzire. Materialul de incalzire poate fi un material
magnetic, astfel incat penetrarea acestuia cu un camp magnetic variabil
provoaca incalzirea prin histerezis magnetic a materialului de incalzire.
Susceptorul poate fi atat conductor electric, cat si magnetic, astfel incat
susceptorul sa poata fi incalzit prin ambele mecanisme de incalzire. La
dispozitivul care este configurat pentru a genera campul magnetic variabil
se face referire aici ca si un generator de camp magnetic.

Un agent de modificare a aerosolului este o substanta, localizata de obicei
in aval de zona de generare a aerosolului, care este configurata pentru a
modifica aerosolul generat, de exemplu prin modificarea gustului, aromei,
aciditatii sau a unei alte caracteristici a aerosolului. Agentul de modificare a
aerosolului poate fi prevazut intr-o componenta de eliberare a agentului de
modificare a aerosolului, care poate functiona pentru a elibera selectiv
agentul de modificare a aerosolului.

Agentul de modificare a aerosolului poate fi, de exemplu, un aditiv sau un
adsorbant. Agentul de modificare a aerosolului poate, de exemplu, sa
cuprinda unul sau mai multi dintre un aromatizant, un colorant, apa si un
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adsorbant de carbon. Agentul de modificare a aerosolului poate fi, de
exemplu, un solid, un lichid sau un gel. Agentul de modificare a aerosolului
poate fi sub forma de pulbere, fir sau granule. Agentul de modificare a
aerosolului poate fi lipsit de material de filtrare.

Un generator de aerosol este un aparat configurat pentru a determina
generarea de aerosol din materialul generator de aerosol. In unele variante
de realizare, generatorul de aerosol este un aparat de incalzire configurat
sa supuna materialul generator de aerosol la energie termica, astfel incat
sa elibereze una sau mai multe substante volatile din materialul generator
de aerosol pentru a forma un aerosol. in unele variante de realizare,
generatorul de aerosol este configurat pentru a face ca un aerosol sa fie
generat din materialul generator de aerosol fara incalzire. De exemplu,
generatorul de aerosol poate fi configurat sa supuna materialul generator
de aerosol la una sau mai multe dintre vibratii, presiune crescuta sau
energie electrostatica.

Pentru a aborda diverse probleme si pentru a face sa progreseze domeniul,
intreaga dezvaluire arata, cu titlu de ilustrare, diverse variante de realizare
in care inventia (inventiile) revendicata (revendicate) poate (pot) fi pusa in
practica si furnizeazad o fabricare superioara a materialului din tutun.
Avantajele si caracteristicile dezvaluirii se refera doar la un esantion
reprezentativ de variante de realizare si nu sunt exhaustive si/sau
exclusive. Acestea sunt prezentate doar pentru a ajuta la intelegerea si la
invatarea caracteristicilor revendicate. Trebuie sa se inteleaga ca
avantajele, variantele de realizare, exemplele, functiile, caracteristicile,
structurile si/sau alte aspecte ale dezvaluirii nu trebuie considerate limitari
ale dezvaluirii asa cum este definitd de revendicari sau limitari ale
echivalentelor la revendicari si ca pot fi utilizate alte variante de realizare si
pot fi facute modificari fara indepartarea de la intinderea protectiei si/sau
spiritul dezvaluirii. Diverse variante de realizare pot cuprinde in mod
adecvat, pot fi alcatuite sau constau in esentd din diverse combinatii de
elemente, componente, caracteristici, parti, etape, mijloace etc dezvaluite.
In plus, dezvéluirea include si alte inventii care nu sunt revendicate in
prezent, dar care pot fi revendicate in viitor.
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REVENDICARI

1. Metoda de prelucrare a fractiunilor fine de tutun intr-un material
din tutun discontinuu, metoda cuprinzand:

furnizarea unui material din tulpina de tutun predimensionat care are
o dimensiune a particulelor Dp90 mai mica de 2,5 mm si o dimensiune a
particulelor Dp50 mai intre 0,7 mm si 1,5 mm;

combinarea materialului din tulpind de tutun predimensionat cu
fractiuni fine de tutun pentru furnizarea un material initial din tutun; si

prelucrarea materialului initial prin setarea materialului initial la un
continut de umiditate crescut predefinit, prin supunerea materialului initial
la o crestere a temperaturii si prin supunerea materialului initial la o
presiune crescuta pentru legarea fractiunilor fine de tutun de materialul din
tulpind de tutun, in care etapa de prelucrare a materialului initial cuprinde
transportul materialului initial printr-un transportor, in care transportorul
este exploatat la un debit mai mare de 100 kg/ora, si in care metoda mai
cuprinde:

introducerea materialului din tutun prelucrat printr-un spatiu de
forfecare astfel incat materialul din tutun prelucrat este defibrat prin
expansiune, in care spatiul de forfecare este dispus intre suprafete de
forfecare, in care un element de forfecare rotativ cuprinde una dintre
suprafetele de forfecare, in care elementul de forfecare cuprinde cel putin
140 de caneluri si in care canelurile au fiecare o latime maxima in directia
circumferentiala a elementului de forfecare intre 0,7 mm si 1 mm.

2. Metoda conform revendicarii 1, in care materialul din tulpina
predimensionat are o dimensiune a particulelor Dp90 mai mica de 2,4, 2,3,
2,2, 2,1 sau2 mm,

3. Metoda conform revendicarii 1 sau 2, in care materialul din tulpina
predimensionat are o dimensiune a particulelor Dp50 intre 0,8 mm si 1,4
mm.

4. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 3, in care
materialul din tulpinad predimensionat are o dimensiune a particulelor Dp10
de cel putin 100 microni si, optional, o dimensiune a particulelor Dp10 de
cel putin 150, 200, 250, 300 sau 350, 400 sau 500 microni.

5. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 4, in care
furnizarea materialului din tulpind de tutun predimensionat cuprinde
furnizarea unui material din tulpind de pornire si utilizarea unei mori cu
ciocane pentru reducerea dimensiunii particulelor materialului din tulpina
de pornire.

6. Metoda conformitate oricareia dintre revendicarile 1 la 5, in care
cresterea temperaturii este obtinuta prin aplicarea de caldura externa
si/sau este rezultatul crearii unei presiuni mecanice.
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7. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 6, in care
materialul initial mai cuprinde si pleava.

8. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 7, in care
fractiunile fine de tutun au o dimensiune a particulelor mai mica de 1 mm
si, optional, mai mica de 0,5 mm.

9. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 8, in care
fractiunile fine de tutun sunt legate de materialul din tulpind de tutun
predimensionat in mod mecanic, fara utilizarea nici unui liant aplicat din
exterior.

10. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 9, in care
materialul care urmeaza sa fie prelucrat este prelucrat prin transportul
continuu al acestuia.

11. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 10, in care
etapa de prelucrare a materialului initial cuprinde transportul materialului
initial printr-un transportor care acumuleaza o presiune mecanica.

12. Metoda conform revendicarii 11, in care transportorul cuprinde un
extruder.

13. Metoda conform revendicarii 11 sau 12, in care transportorul
functioneaza la un debit mai mare de 110 kg/ora si de preferinta, de cel
putin 115 sau 120 kg/ora.

14. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 13, care
cuprinde preconditionarea materialului din tulpind si/sau a plevei la unul
sau mai multi dintre urmatorii parametri: Temperatura: 80-147[grade] C;
Umiditate: in intervalul de 6-14% OV in masa; si, Presiune (suprapresiune
de gaz): 0-8 bar.

15. Metoda conform revendicarii 14, cuprinzadnd preconditionarea
materialului din tulpina si/sau a plevei la unul sau mai multi dintre urmatorii
parametri: Temperatura: 100-120[grade] C; Umiditate: in intervalul de 8-
12% OV in masa; si, presiune (suprapresiune de gaz): 0-3 bar, si, de
preferinta, 0-1 bar.

16. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 15, in care
prelucrarea materialului initial cuprinde setarea materialului initial la un
continut de umiditate in intervalul 10 pana la 50% OV (substante volatile de
cuptor) in masa.

17. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 16, Tn care
prelucrarea materialului initial cuprinde incalzirea materialului initial la o
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temperatura in intervalul 60 pana la 180°C, de preferinta in intervalul 100
pana la 140°C, si de preferinta in intervalul 110 pana la 130°C.

18. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 17, in care
prelucrarea materialului initial cuprinde presurizarea materialului initial la o
presiune n intervalul 10 pana la 200 bar, si de preferintd in intervalul 40
pana la 150 bar, si de preferinta in intervalul 60 p&na la 120 bar.

19. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 18, in care
materialul din tutun discontinuu este un material fibros si/sau granular.

20. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 19, in care
materialul initial din tutun cuprinde cel putin 30% fractiuni fine de tutun si,
de preferinta, cel putin 35% sau cel putin 40% fractiuni fine de tutun (in
masa).

21. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 20, in care
materialul initial din tutun cuprinde 50% sau mai putin fractiuni fine de tutun
si, de preferinta, 45% sau mai putin sau 40% sau mai putin fractiuni fine de
tutun (in masa).

22. Metoda Tn conformitate cu oricare dintre revendicarile 1 la 21, in
care materialul initial din tutun cuprinde cel putin 5% pleava de tutun si, de
preferinta, cel putin 7%, 8%, 9% sau 10% pleava (in masa).

23. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 22, in care
materialul initial din tutun cuprinde 20% sau mai putin pleava de tutun (in
masa) si, de preferintd, 18% sau mai putin, 15% sau mai putin, 12% sau
mai putin, sau 10% sau mai putin pleava (in masa).

24. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 23, in care
materialul initial din tutun cuprinde intre 40% si 60% material din tulpina de
tutun predimensionat (in masa) sau cel putin 45% material din tulpina de
tutun predimensionat (in masa).

25. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 24, in care
materialul initial din tutun cuprinde 55% sau mai putin material din tulpina
de tutun predimensionat (in masa).

26. Metoda conform uneia dintre revendicarile 1 la 25, in care
fractiunile fine de tutun cuprind, sunt alcatuite sau constau in esenta din
praf de fabrica de tutun.

27. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 26, in care
fractiunile fine de tutun au o dimensiune a particulelor Dp50 mai mica de 1
mm si, de preferintd, mai mica de 0,5 mm.
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28. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 27, cuprinzand
expunerea materialului din tutun prelucrat la o cadere de presiune care are
ca rezultat o evaporare cu detenta.

29. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 28, cuprinzand
introducerea materialului din tutun prelucrat printr-un spatiu de forfecare,
astfel incat materialul din tutun prelucrat sa fie defibrat prin expansiune.

30. Metoda conform revendicarii 29, in care spatiul de forfecare are o
latime in intervalul de 0,7 mm péana la 0,9 mm.

31. Metoda conform revendicarii 29 sau 30, in care spatiul de
forfecare este dispus intre suprafete de forfecare, in care un element de
forfecare rotativ cuprinde una dintre suprafetele de forfecare.

32. Metoda conform revendicarii 31, in care elementul de forfecare
cuprinde intre 140 si 180 de caneluri.

33. Metoda conform revendicarii 32, in care canelurile au fiecare o
latime maxima de cel mult 2 mm si, de preferinta, de cel mult 1,5 sau 1
mm.

34. Metoda conform revendicarii 32 sau revendicarii 33, in care
canelurile au fiecare o latime maxima de cel putin 0,3 mm si, optional, de
cel putin 0,5 mm sau 0,7 mm.

35. Metoda conform revendicarilor 31 pana la 34, cuprinzand rotirea
elementului de forfecare la o vitezd unghiulard de cel putin 10 rpm si, de
preferinta, de cel putin 100 rpm, 300 rpm, 300 rpm sau 350 rpm.

36. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 35, in care
materialul din tutun discontinuu are un diametru mediu al fibrelor mai mic
de 0,9 mm, de preferintd mai mic de 0,8 mm.

37. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 1 la 36, in care
materialul din tutun discontinuu are un indice de densitate in intervalul 350
pana la 600 kg/m?®.

38. Material din tutun discontinuu produs prin metoda din oricare
dintre revendicarile 1 la 37.

39. Componenta pentru un sistem de livrare, in care componenta
cuprinde un material din tutun discontinuu produs prin metoda oricareia
dintre revendicarile 1 la 37.
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40. Componenta conform revendicarii 39, in care componenta mai
cuprinde un al doilea material din tutun si, de preferinta, al doilea material
din tutun este tutun taiat in fasii fine.

41. Componenta conform revendicarii 40, Tn care materialul din tutun
discontinuu este configurat astfel incat includerea materialului din tutun
discontinuu are ca rezultat, in timpul utilizarii componentei, o livrare de
gudron crescuta in comparatie cu cazul in care componenta nu ar cuprinde
materialul din tutun discontinuu.

42. Componenta conform revendicarii 41, in care materialul din tutun
discontinuu este configurat astfel incat includerea materialului din tutun
discontinuu are ca rezultat, in timpul utilizarii componentei, o livrare de
gudron crescuta de cel putin 1,5%, 2% sau 2,5% (in masa) pentru fiecare
5% (in masa) includere de material din tutun discontinuu.

43. Componenta in conformitate cu oricare dintre revendicarile 40 la
42, in care includerea materialului din tutun discontinuu are ca rezultat, in
timpul utilizarii componentei, o livrare crescuta de nicotina in comparatie cu
cazul in care componenta nu ar cuprinde materialul din tutun discontinuu.

44, Componenta conform revendicarii 43, Tn care materialul din tutun
discontinuu este configurat astfel incat includerea materialului din tutun
discontinuu are ca rezultat, in timpul utilizarii componentei, o livrare de
nicotina crescuta de cel putin 1,5%, 2% sau 2,5% (in masa) pentru fiecare
5% (in masa) includere de material din tutun discontinuu.

45. Componenta in conformitate cu oricare dintre revendicarile 40
pana la 44, in care includerea materialului din tutun discontinuu are ca
rezultat, in timpul utilizarii componentei, o livrare redusa de monoxid de
carbon in comparatie cu cazul in care componenta nu ar cuprinde
materialul din tutun discontinuu.

46. Componenta conform oricareia dintre revendicarile 40 la 45, in
care includerea materialului din tutun discontinuu are ca rezultat, in timpul
utilizarii componentei, o livrare redusa de raport monoxid de carbon/gudron
in comparatie cu cazul in care componenta nu ar cuprinde materialul din
tutun discontinuu.

47. Componenta conform revendicarii 46, in care materialul din tutun
discontinuu este configurat astfel incat includerea materialului din tutun
discontinuu sa aiba ca rezultat, in timpul utilizarii componentei, o livrare
redusd de raport monoxid de carbon/gudron de cel putin 1,5%, 2% sau
2,5% (in masa) pentru fiecare 5% (in masa) includere de material din tutun
discontinuu.
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48. Componenta conform oricareia dintre revendicarile 40 la 47, in
care componenta cuprinde un baston de tutun pentru un sistem de
furnizare de aerosol combustibil.

49. Componenta conform oricareia dintre revendicarile 40 la 48, in
care includerea materialului din tutun discontinuu are ca rezultat, in timpul
utilizarii componentei, o cadere de presiune redusa de-a lungul
componentei in comparatie cu cazul in care componenta nu ar cuprinde
materialul din tutun discontinuu.

50. Componenta conform oricareia dintre revendicarile 40 la 49, in
care componenta cuprinde material din tutun care cuprinde materialul din
tutun discontinuu si al doilea material din tutun, si in care cel putin 4,5%,
5,5% sau 6,5% (in masa) din materialul din tutun este material din tutun
discontinuu produs prin metoda oricareia dintre revendicarile 1 la 37, si,
optional, cel putin 7%, 8%, 9%, 10%, 11%, 12%, 13%, 14%, 15%, 16%,
17%, 18%, 19% sau 20% (in masa) din materialul din tutun este material
din tutun discontinuu produs prin metoda oricareia dintre revendicarile 1 la
37.

51. Componenta conform oricareia dintre revendicarile 39 la 50, in
care componenta este pentru un sistem de furnizare de aerosol.

52. Componenta conform revendicarii 51, in care componenta este
un baston din tutun pentru o tigara, un trabuc sau o tigara infasurata in
tutun.

53. Componenta conform revendicarii 51, in care componenta este
pentru un sistem de furnizare de aerosol necombustibil si, optional,
cuprinde un material din tutun, in care cel putin 5% din materialul din tutun
(in masa) este material din tutun discontinuu produs prin metoda oricareia
dintre revendicarile 1 la 37.

54. Componenta conform oricareia dintre revendicarile 39 la 53, in
care componenta este un baston din tutun.

55. Produs care cuprinde o componenta conform oricareia dintre
revendicarile 39 la 54.

56. Articol de fumat care cuprinde o componenta conform oricareia
dintre revendicarile 39 la 54.

57. Articol de fumat care cuprinde un material din tutun produs in
conformitate cu metoda din oricare dintre revendicarile 1 la 37.
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