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DESCRIZIONE DELL'INVENZIONE.INDUSTRIALE

a nome: BRITISH-AMERICAN TOBACCO CCMPANY LIMITED
di nazionalita: inglese -

con sede in: LONDRA (GRAN BRETAGNA)

Questa invenzione riéuarda il trattamento di ma-
teriale in foglie di tabacco nella fabbricazione di
articoli per fumare.

Le foglie di tabacco dei tipi usati nella fabbri-
cazione di sigarette e di articoli.per fumare simili

comprendono delle lamine di foglia, uno stelo princi-

. -

pale longitudinalé (costola) e venature-estendentesi
dalio stelofprincipale. Lo stelo principale e le gran-
di venature sono nel seguito indicate congiuntamente
come "stelo", Lo stelo ha delle propriété fisiche so-
stanzialmente differenti dalla lamina, ed & uné prati-
ca ;tabilita da molto tempo separére lo stelo dalla
lamina in uno stadio preliminare nel tfattaménto delle
foglie di tabacco, lo stelo e la lamina essend§ quindi
trattati indipendentemente e in mﬁdo differente.

Il modo in cui il materiale dello stelo viene se-
parato dal materiale della lamina & 'gengralmeﬁte a
mezzo di un complesso e grande impianto di trebbiatura
comprendénte un certo numero, per esempio otto treb-

biatrici disposte in serie con unita di classificazio-
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ne disposte tra le trebbiatrici, immediatamente
adiacenti.

Come € ben noto, il materiale dello ételo separa-
to, o.una-sua proporzione, dopo una riduzione di di-
mensione adeguata, & sovente aggiunto di nuovo alla
lamina dopo che la lamina & stata sottoposta ad ulte-
riore trattamento. Il materiale dello stelo & sovente
Cesiderabile nella miscela di tabacco per migliorare
il valore di riempimento.

Uno scopo dell'invenzione €& di provvedere un me-
todo perfézionato di trattamento di materiale in fo-
glie di tabacco per realizzare un prodotto adatto per
l1'uso in articoli per fumare, per esempio ;igarette‘e
éigari. |

Sono stati ricercati dei modi per semplificare
1l'assieme del procedimento di hrod@zioﬁe di tabacco a
partire daila foglia fino‘éll'artiéolo per fumare.

E' stato trovato, inaspettatamenté, che @& poési-
bile usare un mulino allo écopo di ‘operare simultanea—
mente sullo stelo e sulla lamina pér produrre un pro-
dotto adatto ad essere incorporato in articoli per
fumare. Sebbene si sia a conoscenzé che sia stato pro-
posto di usare un mulino a dischi per ridurre la di-
mensione delle particelle del materiale dello stelo da

solo, non si & a conoscenza dell'uso di un unico muli-
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no nel quale le foglie intere sono alimentate al
mulino in mode da rendere possibile produrre un
materiale in particelle che pud essere usato per
-fabbricare articoli per fumare senza un processo pef
l'ulteriore sostanzaile riduzione della dimensione. E'
stato tuttavia trovato che & possibile usare un mulino
con foglie intere, come sopra definito, per prod%rre
una miscela di materiale di lamine‘in pgrticelle, e di
materiale di steli sostanzia;mente_ intatti, il
materiale di lamine avente una dimensione che lo rende
idoneo per 1'uso, senza ulteriore sostanziale
riduzione di dimensione, pér fébbricare aritocli per
fumare. Cosi, per esempio, il materiale di lamine pud
essere alimentato ad una macchina di fabbricazioné di
~aste per sigarette in commercio, per esempio la Molins
MK 9.

Per "foglie intere" si intendono fdglie complete,
e] sostanzialmen?e complete, o foglie che sono state
‘ridotte di dimensione a mezzo di qﬁ processo di
:riduzione,-come per esempio trinciatu;a 0 taglio 1in
strisce, che non implica una sqstanziale separazione
‘della lamina e dello stelo.'Leffoglie © porzioni di
foglie saranno .state generalmente sottoposta a
maturazione e possono essere state sottoposte ad altri

trattamenti pit o meno convenzionali.
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Le proposte anterioyi per il tratéamento di fo-

glie di tabaéco per produrre dei trinciati per siga-

rette ed articoli per fumare simili sSono numercse.,

Esembi di queste si possono trovare nelle descrizioni
di brevetto seguenti:

Germania (Repubblica Federale):

954 136 , f

Nuova Zelanda:

138 007

*Regno Unito:

1855/2134; 413 486; 2 026 298; 2 078 085; 2 118 817; 2

119 220 e 2 131 671

Stati Uniti:

55 173; 68 597; 207 140; 210 191{ é50‘731; 358 549;
360 797; 535 134; 2 184-576{ 3 026 878; 3 128 775; 3
204 641; 3 690 328; 3 845 774; 4 195 646; 4 210 157; 4
248 253; 4 323 083; 4 392 501; 4 582 070; 4 695 312 e
4 706 691.

.Secondo un suo aspetto la bresente invenzione
prevede un metodo di trattamento di maferiale in fo-
glie di tabacco, in cui le foglie intere di tabacco,
come sopra definito, sono alimentate attfaverso un mu-

lino, la disposizione di detto mulino e le condizioni

-
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di trattamento essendo tali che all'uscita di detto
- mulino si ottiene un prodotto che & una miscela com-
prendente delle scaglie di lamine é pezzi di steli so-
stanzialmente intatti, la frazionerdi lamine di detto
prodotto non richiedendo sostanzialmente una ulteriore
riduzione di dimensione al fine di rendere la frazione
di lamine idonea per essere incorporata ﬁn articolij
per fumare.

Secondo un suo altro aspetto 1la préseﬁte inven-
zione prevede un prodotto comprendente una miscela di
particelle di lamine e pezzi di steli, sostanzialmente
intatti, 1la quale miscela risulta dall'alimentazione
di foglie intere di tabacco, come sopra definito, at-
traversoc un mulino.

Si possono alimentare al mulino, insiemé alle
foglie intere di tabacco, lamine addizionali sotto
forma di strisce di lamine.

Secondo un suoc altro aspetto la presente inven-
zione prevede un metodo di trattamento di materiale in
foglie di tabacco per produrre materiale trinciato per
articoli per fumare, in cui il tabaccd-sotta fbrma di
foglia intera, come sopra definito, passa attraverso
un passaggio definito da porzioni estendentisi in u-
guale misura di un primo e un secondo elemento di ma-

cinazione, relativamente mobili, di un mulino c¢a una
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entrata di detto passaggio ad uﬁa uscita di aetto
passaggio distante da detta entrata, in modo da
produrre a detéa uscitalun prodotto comprendente una
miscela di particelie di lamine e di pezzi di‘steli
intatti, lerparticelle di 1amina.e i pezéi di Stelo
éssendo separati, per cui 1la ffaziohe.di particelle di
lamina, priva di pezzi di stelo, costitLisce detto
materiale trinciato Di preferenéa, l'uscita del
passaggio é situata al margine delle porzioni
ésténdentisi in ugugle misura.

E' stato trovato che che la frazione di steli di
prodotti dell'invenzione é& facilmente separata calla
frazione di lamine. La separazione pud essere effet-
tuata, per esempio, mediante classificazione ad aria.

Vantaggiosamente, un sistema d; alimentazione per
gravita é usato per alimentare materiali in: toglie
all'entrata del mulind.

Pud rivelarsi vantaggioso, in certi casi, iniet—
tare del vapore acqueo a bassa pressione, per esempio
ad un bar, nell'apparecchio di ridu;ione delle foglie.

L'alimentazione del materiale in foglie al mulino

pud essere facilitata mantenendo all'uscita del pro-

dotto del mulino una depressione, usando per esempio,

una aspirazione -di aria, oppure mantenendo un'alta

pressione di aria all'entrata del prodotto del mulino.
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Di preferenza, l'alimentazioné del materiale in

foglie al mulino dovrebbe essere un'alimentazione con-

tinua. E' vantaggioso che la porta%a di alimentazionei
sia gdstanzialmente costante.

Il materiale in foglie alimentato alrmulino pué

r

essere,.per esempio, del materiale Virginia maturato
con gas di combustione, un materi%le_miscelato-Ame—
ricano o un materiale maturato con aria,.

Secondo ancora un altro s@o aspetto la presente
invenzione provvede un materiale trinciato per artico-
11 per fumare, il quale materiale trinciato & un mate-
riale scorrevole comprendente partiéelle di lamine, il
fattore di forma di circa 70% o p;& delle particelle
prive di polvere del materiale & dello 0,5.0 superio-
re, 7

I1 concetto del “"fattore di forma" é& definito qui
di seguito.

Secondo ancora un altro suo aspetto la préséﬁte

invenzione prevede un metodo per fabbricare sigarette,

‘in cui il materiale di tabacco in balle & ridotto per

formare le foglie intere in particelle, come sopra de-
finito; la foglia intera é alimenﬁata atéraverso un
mulino in modo che il prodotto all'uscita di detto mu-
lino & una‘miscela comprendente scaglie di lamine e

pezzl di steli sostanzialmente intatti; le frazioni
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di lamine e steli di detta miscela sono separate; e la

frazione di lamine é alimentata ad una macchina di
fabbricazione di aste di sigarette;

Poiché .il tenore di umidita (della frazione di
steli) & relativamente basso, vi é;una minore esigenza

di essiccazsione del preodotto nell'apparecchio ai

|
]

riduzione di dimensione, c¢id <che pud condurre a
risparmi notevoli dei costi di apparecchiatura e di
energia.

Un agente di modificazione dei fumo, per esempio

un rivestimento del tabacco, pud essere applicato al

materiale in foglie di tabaccc prima o dopo il suo
trattamento mediante un metodo secqndo 1‘invenzi§;e.

I _matefiali di laminé in particelle ottenuti
secondo 1l'invenzione possono essere éottoposti ad un
procedimento di espansione del tabacco. Esempi di
procedimenti di espansione che poséono essere utiliz-
zatil sono descritti nei brevetti dg; ﬁegno Unito nume-
ri 1 484 536 e 2 176 385.

E' stato trovato che il tenore di umidita della
foglia intera & generaimente il fattore principa:e che
determina se, da wuna parte, sono prodotfi pezzi di
stelo intacti, o) d'altra parté, sono prodotte

particelle di stelo, e che, inaspettatamente, una

transizione netta da un prodotto all'altro prodotto si
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verifica con un tenore di umidita assail preciso.

I1 tenore di umidita al quale 51 verifica questa
transizione sara indicato nel seguito come il_”tenore'
di umiditad di transizione".

I1. tenore di umidita di transizione di un mate-
riale di tabacco da macinare é detefmihato facilmente
sperimentalmente prima del#'operaziéne di produzione.
fer una foglia intera di tabacco Virginia,-quando vie-
ne macinata in un mulino Quester SM11, é& stato trovato
che il tenore di umiditd di transizione € essenzial-
mente del 18%. Cicé, nel cééo ché si debba produfre
una miscela di particelle di lémine 'e ‘gi pezzi di
steli intatti dal mulino, il ‘teqorc_e di umidita medio
pud essere inferiore al 18%. Di preferenza, il tencre
di umidita scelto non deve essere di un valore
inferiore al .tenore di umiditd di transizione. Cosi,
per esempio, nel caso in cui ilﬁteﬁore di umidita di
transizione & del 18%, dovrebbe -essere scelto un
tenore di umidita medio di alimentaiione del 16%.

Calore pud essere applicato al materiale di ta-
bacco da macinare, Se & appliéato calore, come per
esempio sottoponende il materiale a radiézione di
microonde, il valore del teﬁore di umidita ci
transizione tendera a diminuire.

Il materiale in foglie trattato mediante un meto-
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do secondo l'invenzione pud essere di una unica quali-
ta di tabacco o una miscela di materiali in foglie di
una pluralita di qualita di tabacco.

Poiché un mulino usato neil'attuazidne di wun
metodo secondo 1l'invenzione é& sostanzialmente piun
compatto di un impianto di trébbiatura-convenzionale,
con la sua pluralita di treb%iatrici e classificatori
e numerosi condotti di aria aésociati ne derivera,
nelltuso della presente invenzionej un‘ risparmio di
capitale di investimento rispettp' all'uso di un
impiante di trebbiatura convenzionale. Vi sara anche
un risparmio di consumo di energia. Inoltre, i
risparmi di capitale e di enefg;a aumenteranno grazie
alla semplificazione della sezione primaria di
trattamento delle foglie nello: stabilimento di
lavorazione del tabacco. Di conseguenza grazie all'uso
della presente invenzione risparmi notevoll  possono
essere realizzati neil'intero processo di trattamento
delle foglie di tabacco, ossia quel processo che
inizia con le foglie di tabacco come riéévute dalla
fattoria e «che termina c¢on 1la fabbricazione di
sigarette o di altri articoli per fumare.

E' stato rilevato che 1l'invenzione non solo pre-
vede metodi per produrre una miscela di pafticelle di

lamine e di pezzi di steli, 'senza la necessita ui
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disporre in serie una pluralitd di m&acchine di
trattamento di foglie, ma inoltre, -l'invenzione
prevede metodi che sono facilmente attuati senza la
necéssitad di fare ricircolare il prodotto per una
ulteriore riduzione di dimgnsiqne deila frazione di
lamine deila miscela. In altre.parole, e conseguita
facilmente un'operazion? a passata unica.

I mﬁlini usati nell'attuaéione dei metodi secéndo
l'invenzione sono di preferenza delrtipé in- cul il
percorso di flusso del materliale si estende tra ed
attraveréo le faccie opposte di un prime e di un
éecondo elemento di riduzione delle foglie, in’modo
che si ottiene un'azione di taglio del materiale di
tabacco quando il materiale di tabacco attraverso'il_
percorso di flusse. Vantaggidsamente,'almeno uno aegli
“elementi di riduzione delle foglie é in forma ‘di
ldisco, nél quale caso & vantaggioso che l'elemento in
forma di.disco o ciascuno di essi comprenda, alle sue
faccie operative, delle sporgenze éstendentisi
radialmente, in . forma di nervature, generalmente
lineari. Di preferenza, entrambi gli elementi di
riduzione delle ?oglie sono in forma di disco. Mulini
che comprendono due elementi di riduzicne aelle foglie
in forma di dischi sono esemplificati dagli apparecchi

Bauer modello 400 e Quester modello SM1l. Nel
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funzionamento del mulino Bauer modello 400 i due
dischi soné azionati in direzioni opposte, mentre nel
funzionamento del mulino Qﬁeéfer modello SM11 un dis.:o
e .rubtato mentre 1'altro rimane fisso. Sono
disponibili diversi tipi di dischi ber il mulino bauer
400, ciascﬁno di detti dischi '@ munito di una partico-

! .
lare configufazioneg di sporgenze sulla sua faccia
operativa. Le biastre Bauer numeri 325'e 326 sono ido-
.nee nell'attuazione della presente invenzione.

Nel funzionamento dei mulini_aqdischi per la ﬁa*
cinazicone simultanea delle lamine é deglilsteli, per
la dimensione delle particelle vdella frazione di
lamine e del prodotto sono detérminanti_la velocita
relativa di rotazione dei dischi, la dimensione
dell'intervallo tra i dischi_e la configurazione delle
sporgenze di ‘maéinazione alle faccie operative dei
dischi,

E' stato trovato che i cosiddetti "mulini' del
tipo che utilizzano un'azione ad impatto, come i
mulini a martelli, non sono generalmente adatti per'
‘effettuare 1l'azione di maéinazione desiderata.

E' stato esaminato un mulino jchiamato muline a
spinotti Robinson (denominazione del modello - Sentry

M3 Impact Disrupter). Questo mulino comprende un disco

girevole ed uno statore in forma di disco, entrambi
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detti elementi sono muniti di assieme di spinotti di-
gsposti in senso circolare estehqenpisi—perpendicolar-'
mente alle faccie opboste degli elementi. Gli spinotrti
di un elemento sono intercalati'coh quelli déll'altro
élemento. L'esperienza limitata coﬁseguita<con il mu-
lino a spinotti Robinson indica che un tale mulino po-
trebbe essere Ltilizzato nell'tattuazione dei metodi
secondo l'invenzione.

Qualsiasi fase di invecchiamento puélaver luogo
in relazione alle foglie intere come sopra qetinito o
al materiale di dimensione ridofta'ﬁrodotto dall'appa-
récchio di riduzione-di dimensione.‘

I prodotti dell'invenzioné sond miscele scorrevo-
1i di particelle di ;amine e di steli e generalmente
presentanc un angolo di appoggio non superibre a circa
45°, o anche un angolo d'appoggio non superiore a cir-
ca 35°, rispetto all'orizzontale quando‘hanno un teno-
re di umidita nella fabbricazione dirsigarette conven-
zionale, per esempio del 13%.

E’ stato anche rilevatc nei materiali di lamine
che il fattore di forma di cir;a il 70% o superiore
delle particelle di lamine costituenti prive di
polvere & dello 0,5 o superiore. Il fattore di 1orma
di'circa 1'80% o superiore dglle particelle prive di

polvere pud essere dello 0,5 o superiore.
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4 TT x Area

Fattore di forma = 5
(Perimetre )

La forma avente il valore massimo di . fattore di
forma, di uno, € un cerchio.

E' statoginoltre rilevato che geherglmente il va-
lore di riempimento Borgwaldt delle frazioni di lamiae
separate prodotte mediante il metode deil'invenzione e
inferiore a quello del materiale di tabacco per fumare
trinciato convenzionale paraganabilé. E' stato trova-
to, tuttavia, inaspettatamente, che la rigidita delle
sigarette comérendenti una maggiore proporzione di
trinciato come ﬁna frézione di lamine separate ¢
paragonabilé ailg sigaretté di controllo comprendenti
materiale di tabaéco per fumare convenzionale.

Vantaggioéamente, la dimensione delle particelle
dei prodotti dell'invenzione & caratterizzata da c¢id
che dal 50% al 65% delle partiéelleré trattenuto da un
vaglio avente aperture di forma quadrata di 1,4-mm_
per 1,4 im.

Di preferenza, 1 prodotti dell'invenzione sono
sostanzialmente privi di steli intatti.

Materiali di laminé ottenuti conformemente

all'invenzione possono essere alimentati ad una
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macchina di fabbricazione di articoli per fumare serza
essere dapprima sottoposti ad una ulteriore riduzione
della dimensione delle particelié, 0 pud essere
necessario al massime soltanto un minore grado di
ulteriore riduzione della dimensione delle particelle,
E' naturalmente possibille, che‘una minoré proporzione
di part;celle pesanti e/o una minore proporziong di
particelle della dimensione di polvere non possono
esseré eliminate dal materiale di 1lamine prima che
questo venga incorporato negli articoli per fumare.

_Una volta incorporati nellg sigarette dopo essere
stati alimentati ad una macchina di fabbricazione di
sigaretfe, i materiali di lamine ottenuti secondo
l'invenzione hanno un aspetto simile a quello di
trinciéto per sigarette convenzionale incorporato in
sigaret;e.

I1 materiale trinciato conveﬁzionale che & usato
nella fabbricazione di sigarette €& un materiale
tagliato a  strisce lunghe, aggrévigliato, non
scorrevole. Per qugsta ragione l'unitd di alimentazio-
ne delle macchine di fabbricaz;one di sigaretté
comprende un mezzo di cardatura operativo per
districare 11 materiale di riempimento. Poiché i
materiali di lamine ottenuti secondé l'invenzione s0::0

materiali non aggrovigliati, scorrevoli, costituiti da
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particellé di lamine, quando i materiali s0no
incorporati in sigarette il mezzof di cardaturg, 0
almeno dei suoi elementi, possonoressere dmessi.

Se un metodo di trattamento di foglie intere di
tabacco secondo l'invenzione viene eseguito in una
regione di coltivazione di tabaéco! il materiale in
foglie p%% essere il cosiddetto ma#eriale a "foglie
vérdi”, cioe matefiale in foglie maturato come viene
ricevuto dalla féttoria. Se, tuttavia, il materiale in
foglie deve -essgre trattato in uno stabilimento di
1avopgzione delr tabacco distante dalla regione di
coltivazione del tabacco, pud essere vantaggﬁoso sot-
topor;e il tabacco ad un cosiddetto processo di
riessiccazione. Un processo di-riessicgazione é usato
al fine di assicurare che il materiale.in foglie abbia
un tenore di umidita sufficientemente basso per ren-
. derlo adatﬁo al trasporto e allo stoccaggio éllo sta-
biliﬁento sénza deterioramento delia‘qualité.

L'uso di foglie intere di tabacco come materiale
di partenza per la preparézione di materiale trinciato
per articoli per fuhare, senza ia neéessité di una fa-
se‘di separazione lamine/steli, costituisce un vantag-
gio economico poiché generalmente le foglie intere so-
no meno costose da acquistare che i prodotti in forma

di lamine e di steli separati da un impianto di
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trebbiatura.

" Procedure convenzionali possono essere applicate
ai materiali di lamine ottenuti secondo 1'invenzione
in modo simile a quelli in cui 1le ﬁrocedure s0no
applicate a materiale di 1amine trinciato trattato in
modo convenzionale. Per esempio, materiali di lamine
péodotti' mediaﬁte un metodo secondo: 1'invenzione
possono essere miscelati in modo noto con laltro
materiale o materiali per fu@are'in qualsiasi rapporto
considerato desiderabile, ma di preferenza almeno }a
maggior proporzione del materiale per fumare della
miscela risultante & costituita da un- materiale di
lamine ottenuto conformemente ad un metodo secondo
ltinvenzione. I materiali .per fumare che possono
éssere incorporati in una miscela includono materiaii
di tabacco, materiali di tabacco ricostituiti e
materiali di sostituzione del tabaccb.

Due o pit materiali di laminé ottenuti secondo
l'invenzione possono essere miscelati.

Nella miscelazione di un materiale trinciato per
sigarette di tipo americano possono essere miscelati 1
la frazione di lamine del prodotto ottenuto
sottoponendo le foglie intere di'tabacco'Burley ad un
metodo secondo l'invenzione e 2 I1 prodotto ottenuto

sottoponendo le foglie di tabacco Virginia, aventi un
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tenore di uﬁidité superiore alrtenore di umidita di
transizione, ad una operazione di macinaéione in modo
che 11 prodotto sia costituitoe da "una miscela
scorrevole di particelle di lamine ‘e particelle di.
steli.

La ‘frézione di steli di un prodotto

‘ _ ..
déll'inyenzioné pud essere trattata, dopo separazione
della frazione di lamine, secondo metodi  di
trattamento di'.steli coﬁyenzionali, o; pud essere
scartata,

Affinché 1l'invenzione possa essere meglio compre-
sa e facilmente attuata si fara oraAriferimento a fi—
folo di esemﬁio, agli uniti disegni, in cui:

La figura 1 & un diagramma a blocchi riguaruante
un procedimento convenzionale di foglie intere di ta-
bacco maturate mediante fumi di combustione;

La figura 2 & un diagramma a blocchi riguardante
un procedimento di foglie intere di tabacco maturatg
mediante fumivdi'combustione secbndo-l'iﬁvenzione;

La figura 3 & un istogramma riguardante i valori
del fattore di forma di particeile (ésse orizzontale)
in relazione alla frequenza in cui si producono, misu-
rati in unita di un milione {(asse verticale) per un
materiale di trinciati per sigarette di lamine conven-

zionali;
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La figura 4 & un istogramma ghé illustra la stes-
sa informazione per lo stesso formato di figura 3, ma
per un materiale trinciato per sigarette costituite ua
materiale di lamine ottenuto conformemente all'inven-
zione;

Ogni valore del fattore di forma mostrate in fe—
lazione agli as%i orizzontali degli istogrammi costi-
tuenti le figure 3 e 4 e il valoré massimo di una gam-
ma di unita, Pértanto il valore."0,4”-per esempio, in-
dica che la gamma si estende dal valore minimo sube—
ricere a 0,3 sineo ad un massimo di 0,4.

La figura 5 & un diagramma a diffusione di punti
relativo alla lunghezza delle particelle in millimetri
(asse oiizzontale) in relaziohe al fattore di forma
(asse verticale) per il‘ materiale = trinciato
convenzionale oggetto della figuré.S;

La figura 6 € un diagramma a diffusione di punti
relativo alla lunghezza delle particelle in millimetri
(asse orizzontale) in relazione al fattofe di forma
(asse verticale) del materiale tninciaﬁo oggetto della
figura 4;

La figufa 7 mostra una massa di materiale trin-
ciato coﬁvenzionéle oggetto delle figure 3 e 5; e

La figufa 8 mostra uha massa di materiale trin-

ciato oggetto delle figure 4 e 6.
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In figura 1 i numeri di‘riferimento indicano 1le

seguenti operazioni:

1

2

10
11
12
13
14
15
186
17

18

19

20
21
22

23

Condizionamento/Essiccazione .
Desabbiatura

Condizionamento

- Trebbiatura

Steli

Essiccéziqne

Imballaggio

Steli

Condizionamento

Miécelazione

Rullatura

Taglio

Processo steli trattati con acqua

Essiccazione

Lamine

Essiccazione

Imballaggio

Lamine
Condizionamento
Miscelézione
Taglio
Essiccazione

Miscelazione e Aggiunta
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24 - Stoccaggio Tabacco Trinciato
25 - Fébbricazione sigarette.

Le fasi 1-4, 5-7 e 15-17 sono eseguite in una re-
gione di coltivaziocone di.tabacco, mentre le fasi 8-14,
18-22 e 23-2% sono eseguite in uno stabilimento di
fabbricazione di sigarette, il duaIe stabilimento si
trova di solito distante dalla regione di coltivazione
del tabacco.

I1 processo eseguito nelie fasi 8-14 e 18-22 co-
stituisce la sezione primaria di trattamento delle i1o-
élie dello stabilimento, 1la quale éezione - & sovente
indicata nei paesi anglosassoni con il termine
"pfiﬁary process department" (PMD). Le fasi 8-14 sono
di solito indicate come costituenti una '"linea per gli
steli", e le fasi 18-22 come costituenti una "linea
per le lamine".

I1 termine “Aggiunta" della fése 23 indica 1la
possibile aggiunta di altri materiali ber fumare nel
processo di miscelazione dei brédotfi delle linee de-
gli steli e delle lamine. Esempi‘di tali ﬁateriéli per
fumare addizionali sono tabaccé espanéo e ;abacco
ricostituito.

Il materiale di entrata nella fase 1 & costituito
da féglie verdi intere di—tabaccé.

L'intero processo dalla fase 1 alla fase 25 po-
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;rebbe essere variato nei suoi particelari, ma la fij
gura 1 illustra un trattamento cpnvenzionale tipico ai
ﬁateriale in foglie di tabacco éer formare tTrinciato
per sigarette.
In figufa 2 1 numeri di riferimentd indicano le
fasi seguenti:

26

Condizionamento/Essiccazione
27 - Desabbiatura

28 - Essiccazione

29 - Imballaggio

30 - Foglie intere

31 - Condizionamento

32 - Miscelazione

33 - Macinazione e Classificazione
34 - Steli .

35 —‘Condizionamento

36 - Miscelazione

37 - Rullatura

38 - Taglio

39 - Processo steli trattati con acqua
40 - Essiccazione

41 -~ Lamine sminuzzate

42 - Essiccazione

43 - Miscelazione e Aggiunta

44 - Stoccaggio temporaneo
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45 - Fabbricazione sigarette
Le fasi 26-29 sono eseguite nella regione di col-
tivazione di tabacco e le fasi 30-45 soﬁo eseguite in'
un; stabilimento di fabbricazione di sigarette.
Le fasi di condizionamento sono effettuate in mo-
do tale-da evitare, o sostanzialmente evitare, 1'a-
sportazione dei componehti estraibili con acqua.
I1 materiale di entrata alla fase 26 & costituito
da foglie verdi intere di tabacco.
Saranno éra dati degli esperiﬁénti ;elativi

all'invenzione.

ESPERIMENTO 1

Il materiale in foglie di tabacco usate in questo'
esperimento era costituito da un unica qualitd di fo-
glie verdi intere maturate con gas di combustione di -
tipo "Canadian", che wvenne acquistafo in balle dalla
fattoria ed avente un tenore di umiditd di ecirca il
18%. Le balle vennero tagliate a fette usando una
tranciatrice arghigliottina per prov?edere porzioni di
_foglie grandi,secondo la definizione di "foglie inte-~
re" sopra descritta, la maggior parte di tali porzioni
avevano una larghezza da circa 10 ¢m a circa 20 cm.

Il materiale in foglie intere cosi ottenuto, aé
un tenore di umidita medio di circa il 18% e venne

quindi alimentato per gravita ad una portata nominale
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di i50 kg/ora, ad un mulino a dischi Quester (modello
SM11). I1 disco girevole del mulino venne azionato'a
1000 giri al minuto. Il disco girevole ed il "disco"
fisso o piaétra, che erano di tipo standard per ii
modello SM1i1l, comprendevano, alle loro faccie
operative opposte, un'assieme di sporgenze lineari in
forma di‘neryature, estendentisi radialmente.

Il'mulino Qenne fatto funzionare con un interval-
1o nominale tra:i dischi di 0,15 mm, e quindi aumenta-
to con incrementi di 0,15 mm sino gd un intervallo no-
minale tra i dischi di 0,60mm. Del vapore acgqueo ad
una pressione di un bar venne‘alimentato.all'interno,
del mulino.

Il prodotto ottenuto ad ogni singola registrazio-
ne dell'intervallo tra i dischi-era costituito da una
miscela di particelle di lgmine e di pezzi di steli
intatti. In ogni casc la dimensione delle particelie
della frazione di lamine venne giudicata se idonea,
dppo separazione dei pezzi di steli, per la fabbri-
cazione di sigarette su una macchina per fabbricare
aste di sigarette convenzionale. _I pezzi di steli
erano puliti, cioé non vi eraﬁolporzioni‘di lamine
rimaste attaccate ad essi.

ESPERIMENTQ 2

L'esperimento 1 venne ripetuto tranne che gli



- 26 - Ing. Barzand & Zanardo
intervalli nominali tra i dischi grano di 0,9, 1,2,
1,5, 1,8 e ;2,1 mm., I pr§dotti ottenuti da queste
‘¢cinque prove erano costituiti nuovamente da una
miscela di particelle di lamine e di pezzi intatti di
steli. Mano a mano che veniva aumentatoAl'infervallo
tra i dischi; aumentava la dimensione delle particelle
della frazione di lamine e venne gi;dicato che alme:no
per le prove esegﬁite con gli interyalli'tra i dischi
piu grandi, era necessaria una certa ulteriore
riduzione delle dimensicone della frézione di lamine al
fine  di rendere quest'ultima . idonea per
l'alimentazione ad una macchina per fabbricazioné di
siga;egte. Alle registrazioni piu  grandi degli
intervalli tra i dischi alcuni pezzi di steli avevano
porzioni di lamine rimaste attaccaté ad essi.

ESPERIMENTO 3

L'esperimento 1 venne ripetuto con il materiale
in foglie iptere condizionato ad un. tenore di umidité‘
del 20% e ad una portata di _alihentazione‘ di 330
| kg/ora. Vennero eseguite prove con registrazioni
dell'intervallo nominale tra i d-ischri di 0,30 mm e di“
1,20 mm. Con 1l'intervallo nominale di 0,30 mm, il
prodotto era costituito da una miscela intima
scorrevele di particelle di lamine e di particelle di

steli. Il prodotto ottenuto con l'intervallo nominale
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tra 1 dischi di 1,20 mm era, tuttavia, 'conforme
all'invenzione ed era costituito da una ﬁiscela di
particelle di lamine e da pezzi intatti di steli. Si
giunse cosi alla conclusione che il valore del tenore
di umidita del 20% era inferiore al valore del tenore
di umidita di transizione prevalente pér}le condizioni
relative all'esperimento, con un intervallo tra i
dischi di 1,20 mm.

ESPERIMENTO 4

L'esperimento 1 venne ripetuto cori il materiale

in foglie intere condizionato ad un tenore di umiditd

del 21% e con un intervallo nominale tra i dischi di

1,05 mm. Il prodotto era conforme all'invenzione ed

era costituito da una miscela di particelle di lamine

e di pezzi intatti di steli.

ESPERIMENTO 5

Qgesto esperimento venne eseguitoc come per
l'esperimeﬁtb 4 trahne che il materiéle in .foglie
intere era condizionato ad un tenore di umiditd del
24%. Il prodotto era costituito dawuna miécela intima
scorrevole di particelle di lamine e di particeile di
steli. Si giunse cosi alla conclusione che 11 wvalore
del tenore di umidita del 24% era superiore al valore
del tenore di umidita di transizione prevalente.

ESPERIMENTO 6
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I- materiali di tabacco ~ usati in q. esto
esperimento erano di tre qualita méturati'con fumi di
combustione di tipo Zimbabwean. Ogni gualitd era in
balle tagliate a fette ed i materiali in foglie intere
delle tre qualita vennero quindi miscelati e
condizionati ad un tenore di umidita prefissato del
22%. La miscela venne quindi alimentata, ad una
portata di alimentazioné nominale di 300 kg/ora, ad un
mulino a dischi Bauer modello 4OQ con un intervallo
fra i dischi di 0,54 mm e una Qélocité di rotazione di
700 giri ‘al minuto per ciéscuno dei due dischi. 1
dischi erano muniti, alle lore facce operative, di un
assieme di sporgenze lineari in forma di nervature,
estendenﬁisi radialmente. Il prodotto éosi ottenuto
Qra costituito da una miscela di part;celle diilamine
e di pezzi ;ntatti di steli. La frazione di- lamine
venne giudicata idonea per la fabbricazicne di
sigarette su una macchina di fabbricaﬁione di aste Qi
sigarette coﬁvenzionale.

ESPERIMENTO 7

Un campione di 100 g di materiale di lamine trin-=
ciato maturato con gas di combustione diltipo america-
no venne vagliato usando un apparecchio di prova di
Qagliatura comprendente una scatola nella qUaye erano

disposti, 1'uno sull'altro, cinque vagli estendentesi
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drizzontalmente. Le aperture nominale dei vagli, dal
vaglio superioré a quello inferioié,-erané di 1,98,
1,40, 1,14, 0,81 e 0,53 mm. L'apparecchio di prova di
vagliatura comprende un mezzo animato di moto alterna--
tivo operativo per azionare avanti e indietro la sca-
tola e i yagli contenuti ih essa. Ii campione di 100 g
venne distribuito uniformemente sul vaglio superiore
ed il mezzo animato di moto alternativo venne fatto
fﬁnzionare per 10 minuti, dopo il'quale periodo di
tempo vennero recuperate le frazioni di materiale su
quello superiore dei quattro vagli. La frazione sul
vaglio inferiore estremo e la frazione rpassata attra-
verso questo vaglio inferiore estreﬁo efano éotto for-
ma di polvere fine e scartate.

Dei éottocampioni di 0,5 g delle quattro frazioni
recuperate vennero distribuiti su rispettive superiici
piane in modo che ogni particella di lamina era
separata dalle altre particelle. Ciascuno dei sotto-
campioni venne quindi sottoposto ad analisi geometrica
usando un apparecchio Magiscan Image Analyser modello
2 fornito dalla Joyce-Loebl. L'analizzatore venne
regolato per ottenere dati come l'area delle
particelle {bidimensionale), la lunghezza (la
dimensione lineare pid grande) e la lunghezza del

perimetro.
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Dai dati cosl ottenuti venne realizzato un

istogramma relativo al fattore di forma delle

particelle / frequenza di formazione (figura 3) ed un

diagramma a nube di punti relativo Aalla lunghezza
delle particelle / fattore di forma (figura 5).

ESPERIMENTO 8

Un campione di 100 g di un prédotto coulorme
all'invenzione, ottenuto macinando materiale in foglie
intere maturato con gas di combustione di tipo
americano avente un tenore di umidita del 18% nel
hulino Quester, con un intervallo tra irdischi ai 0,3
mm, venne s&ttoposto ad un processo di’ vagliatura
descritto in relazione all'esperimento 7. Quattro
sottocampioni di 0,5 g, dai quattro vagli supepiori,
cioé privi di polvere, vennero analizzati geometrica-
mente come l'esperimento 7.

Dai dati cosi ottenuti venne realizzato 1'isto-
gramma fattore di forma/frequenza ed il diagramma a
nube di punti lunghezza/fattore di forma che
costituiscono le figure 4 e 6 rispettivamente.

I1 confronto tra gli istogrammi delle figure 3 e
4 ﬁostra che la frazione di lamine del prodotto del-
l'invenzione (figura 4) ha un carattere -nettamente
differente dal materiale di lamine trinciato conven-

zionale (figura 3). A questo riguarde si pud rilevare,



- 31 ; Ing. Barzand & Zanardo-
per esempio, che per il materiale di lamine trinciato
circa 1'80% del materiale, su una base pri?a di
polvere, aveva un fattore di forma di 0,5 o inferiore,
mentre per il materiale di lamine- ottenuto secondo
l'invenzione circa il 90% del 'materiale; aveva un
fattore di forma di 0,5 o superiore.

I1 carattere nettamente differente dei due
materiali puéh essere rilevato anche | facilmente
esaminando le figure 5 e 6.

ESPERIMENTO 9

Materiale:dillamine trinciatovéanenzionale, di
una miscela di tre qualita Zimbabwean, con un tenore
di umiditd di circa il 12,5% venne collocato in un
bicchiere di laboratorio di-125 ml senza applicazione
al materiale nel bicchiere di una qualsiasi pressione
esterna per renderlo compatto. Il ;bicchiere venne
qQuindi capovolto su una supefficie orizzontale piana
ed il bicchiere venne ésportato sollevandolo vertical-
mente. La massa risultante di materiale di lamine
trinciato €& come illustrato in:figura 7. Come si pud
rilevare, 1l'angolo di éppoggio del ;materiale & di
circa 90° rispetto all'orizzontale.

'ESPERIMENTO 10

L'esperimento 9 venne ripetuto usando un mate-

riale di lamine ottenuto secondo l'invenzione, ottenu-
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to da una miscela di foglie intere delle stesse tre
'qualita con un tenore di umidita di circa il 12,5%. La
massa di materiale risultante & comer ililustrato in
figura 8. L'angolo dirappoggio & di circa 33° rispetto
all'orizzontale.

Un confronto delle figure 7 e 8 pone nettamente
in evidenza: di nuovo le . carg;teriStiche molto
differenti del materiale_di'lamine convenzionale e di
un materiale di lamine ottenuto secondo l'invenzione.

RIVENDICAZIONI

1) Un metodo di trattaﬁento di materiale in
foglie di tabacco, nel qualé tabaccé come foglie
intere, come sopra definito, & alimentato da un
mulino: la -disposizione di detto -mulino e le
condizioni di trattamento essendo tali che da detto
mulino fuoriesce wun prodotto che € una miscela

comprendente scaglie di lamine e pezzi di steli

sostanzialmente intatti, 1la frazione di lamine di

detto prodotto non richiedendo sostanzialmente una

ulteriore riduzione di dimensione al fine di rendere

la frazione di lamine idonea ad essere incorporata in
articoli per fumare.

2) Un mgtodo secondo la rivendicazione 1, in cui
strisce di 1lamine sono alimentatg a détto mulino

insieme a foglie intere di tabacco.
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all'orizzontale.
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in evidenza: di nuovo le . carg;teriStiche molto
differenti del materiale_di'lamine convenzionale e di
un materiale di lamine ottenuto secondo l'invenzione.
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mulino fuoriesce wun prodotto che € una miscela
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detto prodotto non richiedendo sostanzialmente una

ulteriore riduzione di dimensione al fine di rendere
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insieme a foglie intere di tabacco.
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3) Un metodo secondo —una qualsiasi delle
rivendicazioni 1 o 2, in cui 1la ffazione di lamine di
detto prodottc, dopo separazione da detti pezzi di
steli, é-scorrevole.

4) Un metodo secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni 1, 2 o 3 in cui il tenore di umiditéldi
almeno una maggiore proporzione del materiale in
foglie di tabacco alimentato a détfo mulino & inferio-
re al tenore di unidita di trangizione, come sopra
definito.

5) Un metodo secondo uné qualsiasi delle
rivendicazioni precedenti, in cui iil4 materiale in
foglie di tabacco alimentato a detto mulino & alimen-
tato ad esso per graﬁitél

6) .Un metodo secondo una qualsiasi ~delle
rivendica?ioni precedenti, ih cui detto ‘mulinb com-
prende uﬁ prime ¢ secondo elements di riduziéne delle
foglie, un lpefcorso di flusso del ‘materiale tra e
attraverso le facce opposte di detﬁi elementi, e un
mezzo di azionamento operétivo per effettuare ﬁn moto
relativo tra detti eleménti.

7) Un metodo seconde la rivendicazione 6, in cui
almeno uno di detti elementi & sotto forma di disco.

" 8) Un metodo secondo la rivendicaziong 7, in cuil

dette faccie sono sostanzialmente conoidali.

——



"l

- 34 - Iné. Barzand & Zanardo

9) Un metodo secondo la rivendicazione 6, 7 o 8,
in cui detti elementi, a dette 1§ro facce opposté{
comprendono delie sporgenze.

AlO) Un metodo secondo la riveﬁdicazione g9, in cui
dette sporgenze sono generalmente di configurazione
line;re e dette sporgenze Ssono disposte_ perpeﬁdi—
colarmente alla direzione di dettd moﬁo relativo tra
detti elementi.

.11) Un metodo secondo wuna qualsiasi delle
rivendicazioni aa 6 a 10, in cui. detto mezzo di
azionamento & operativo pef aziona:e soltanto uno di
detti elementi.

12) Un metodo secondo una Qqualsiasi delle
rivendicazioni da 6 a 10, 1in c@i detto mezzo di
azionamento €& operativo per azionare ‘entrambi detti
elementi,.

13). Un metodo secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni 6 a 12, 1in cuil déttc moto relativeo & un
moto relativo rotativo.

14) Un metodo secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni precedenti, in cui 1la frazione di
lamine di detto prodotto & fatta passaré una sola
volta attfaverso detto mulino.

15) Un metodo secondo una qualsiasi delle

rivendicazioni precedenti, in cui durante il passaggio
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del materiale in foglie attraverso detto mulino} del
vapore acqgueo a'baésa pressione & portato in contatto
éon detfo materiale in foglie.

16) Un metodo secoﬁdo una - qualsiasi delle
rivendicaiioni precedenti, in cui il flusso del
materiale in _ foglie | VEerso e attrgverso detto
mulino € assistito mantenendo all'uscita del
prodotto di detfo mulino una depressione.

17) VUn metodo “secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni precedenti, in ‘"cui prima che il
materiale in foglie venga alimentato a dettoc mulino,
detto materialé in foglie o una sua parte & trattato
con un agente di modificazione del  fumo.

18} Un metodo secondo una qualsiasi dellé
rivendicazioni precedenti, in cui _la frazione di
lamine di detto prodotto é_sottoposta ad un processo
di espansione dei tabacco.

19). Un hétodo secondg una qualsiasi delle
rivendicazioni precedenti, in cui ‘la frazione di
lamine di detto prodotto é incdrporata in,articoli per
fumare.

20) Un metodo secondo la-riveﬁdicazione 19, detti
articoli per fumare essendo delle éigarette.

21) Un metodo secondo la rivendicazione 19, detti

articoli per.fumare essendo dei sigari.
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22) Un metodo secondo la rivendicazione 19, 20 o

21, 1in cui detta frazione di lamine & alimentata ad
uné macchina di fabbricazione di articoli per fumare.

23) Un metodo secondo la rivendicazione'22, in

cui, prima di essere alimentato a detta macchina di

fabbricazione, detta frazione di lamine non & sotto-

pesta ad- una ulteriore riduzioné della dimensione

delle particelle, o soltanto in lieve misura ad una

ulteriore riduzione della dimensione delle particelle.

24) Un metodo secondo una qualsiasi delle

rivendicazioni 19 a 23, in cul prima che detta

frazione di lamine venga incorporata in articoli per
fumare, detta frazione di lamine & miscelata con altro
materiale per fdmare.

25) Un articolo per fumare compreﬁdente un
materiale per fumare costituitb dal prodotto_ di un
metodo di trattamento. di materiale in foglie di
tabacco secondo una qualsiasi delle rivendicazionill a
18.

26) Un articolo per fumare secondo la
rivendicazione 25 sotto forma di sigaretta.

27) Un articolo - per fumare secondo la
rivendicazione 25 sotto forma di.sigaro.

28) Un prodotto comprendente una miscela di

particelle di lamine e di pezzi di steli
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sostanzialmente intatti, la quale'miscelé e ottenuﬁa
dall'alimentazione di foglie intere di tabacco, come
sopra definito, attraverso un m?lino.

29) Un prodotto secondo la rivendicazione 28,.
1'angolo di appoggio della sua frazione di lamine,
dopo separazione da detti pezzi di steli; non essendo
superiore a circa 45° rispetto all'orizzontale. j

j

30) Un prodotto 'secondo la. rivendicazione 29,
detto angolo di appoggio non essendo superiore a circa
35° rispetto all'orizzontale.

31) Un prodotto secondo la rivendicazione 28, 29
o 36, in ecui il fattére di forma di circa il 70% o piu
delle parﬁicelle prive di polvere della frazione di
lamine & di 0,5 o superiore.

32) Un prodotto secondo la rivendicazidne.31, in
cui il .fattore di forma & di circa 1'80%'0 piu delle
particelle prive di polvere di detta frazione di
lamine & di 0,5 o superiore.

33) Un prodotto secondo ﬁﬁa quélsiasi delle
rivendicazioni 28 a 32, il cui valoré di riempimento
Borgwaldt della frazione di lamine é¢ inferiore a
quello di materiale di riempimento di sigarette di
lamine trinciate convenzionale pafégonabile._

34) Un articolo per fumare comprendente un

prodotto secondo una qualsiasi delle rivendicazioni 38
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35) Un articolo pér fumére secondo la
rivendicazione 34 sotto forma di sigaretta.

36) Un articolo per fumare secondo la
rivendicazione 34 sotto forma di sigaro.

37)! Un metodo di trattamento di materiale in
foglie di tabacco per formare materiale di ri?mpimento

' I

di articoli per fumare, in cui il tabacco sotto forma
di foglie intere, come precedentemente definito, passa
attraverso un passaggio definitp da porzioni
estendentisi in uguale misura di un primc e di un
secondo elemento di macinazione, felativamente mobili,
di un mulino da una entrata di detto passaggio ad una
uscita di detto péssaggio distante da detta entrata,
in modo da pro?vedere a detta uscita del prodotto
comprendente una miscela di particelle di lamine e di
pezzi di steli intafti,'le particelle éi lamine ed 1
pezzi di steli separati, per cul 1a frazione di
particelle di lamine, prive dei pezéi di steli,
costituisce il materiale di riempimehto.

38) Un metodo secondo la rivendiqazidne 37, in
cui detta uscita & situata in un punto che @&
i'estremita delle porzioni estendentisi in uguale

misura.

39) Materiale di riempimento di articoli per

2
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fuﬁare prodoct.o conformemen:e ad un metodo secondo la
rivendicazione 37 o 38.

40) Un metodo di fabbricazione di articoli per
fuma e, in cui :1 materiale di riempimento prodotto
conformemente al il metodo secondo la ri#endicazione
37 0 38 & alimentato ad una macch-na di fabbricazione
di articoli per fumare. - f

, [

41) Un articolo per fumare il quale articolo per
fuma.e @& il prodotto . del me;édo secondo la
rivendicazione 40. |

42) Materiale di riempimento per afticoli per
fumare, 1l quale mate:iale di riempimento & un
materiale scorreﬁole comprendente particelle di lamine
il cui fattore di forma di circa il 70% o piu delle
partice}le prive di polvere é di 0,5 5 superiore.

43) Un meiodo di fabbricazione di articoli per
fumare. in cui il materiale di riemp;mento secondo la
r vendicazione 42 & "alimencato ad una macchina di
fabbricazione dirarticoli per fumare.

44) Un articolo per fumare, il quale articolo per
fumare & il prodotto del me todo sécohdo la
rivendicazione 43.

45} Un método di fabbricazione di sigaiette, in
cui il materiale di tabacco in ballé e r:dotte per

formare particelle di foglie intere come
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precedgntemente definito; le‘ foglie ‘-intere sono
alimentate attraverso ﬁn mulino.in modo che da detto
mulinc fuoriesce un prodotto che @& :una miscela
comprendente scaglie di laminer e pezzi di stelo
sostanzialmente intatti; le frazioni di lamine e d;
steli di detta‘miscela sono separate; é la frazione di
lamine & aliméntata ad una maéchéné di fabbricaziqne
di aste per sigarette.

46) Un metodo di .trattamento di materiale in
foglie 1di tabacco sostanz;almente come descrittol in
uno qualsiasi degli esperimenti 1 a '4; é 6 sopra
descritti aettagliatamente,‘ in modo da ottenere
direttamente una miscela comprendente scaglie di

lamine e pezzi intatti di steli.

| MANDATARIS
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