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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing tobacco leaf material, cut tobacco and a

tobacco mixture for use in tobacco articles, and to a tobacco article. The method for producing tobacco leaf
material and cut tobacco comprises the following steps: providing green tobacco leaf material, cutting the
green tobacco leaf material to form a cut green tobacco leaf material, preferably in strip form, expanding
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Tabakblattmaterial,
Schnitttabak und einer Tabakmischung zur Verwendung in Tabakartikeln sowie einen Tabakartikel. Das
Verfahren zum Herstellen von Tabakblattmaterial und Schnitttabak umfasst die folgenden Schritte: Bereit-
stellen von griinen Tabakblattmaterial, Schneiden des griinen Tabakblattmaterials zu einem geschnittenen
griinen Tabakblattmaterial, bevorzugt in Streifenform, Expandieren des geschnittenen griinen Tabakblatt-
materials und Trocknen des geschnittenen griinen Tabakblattmaterials zu einem Tabakblattmaterial mit ei-
nem Feuchtigkeitsgehalt von weniger als 15 %. Die Erfindung betrifft eine Tabakmischung mit einer hohen

Fiillkraft in Kombination mit hohen Beanspruchbarkeit der Tabakfasern.
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Verfahren zum Herstellen von Schnitttabak und einer Tabakmischung

zur Verwendung in Rauchartikeln und Rauchartikel

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Schnitttabak aus
Tabakblattmaterial zur Verwendung in abbrennbaren Tabakartikeln der
Tabak verarbeitenden Industrie. Ferner betrifft die Erfindung einen stab-

férmigen Rauchartikel und eine Tabakmischung.

Bei der Herstellung von abbrennbaren Rauchprodukten ist es vorteilhaft
mit einer geringen Menge an Tabakblattmaterial oder Tabak auszukom-
men und dennoch die Anforderungen an Fullkraft, Nikotingehalt und Ver-

arbeitbarkeit des Tabakblattmaterials oder Tabaks zu gewahrleisten.

Im Stand der Technik existieren Verfahren, bei denen das Tabakblatima-
terial mit Gasen, beispielsweise Stickstoff oder CO2, expandiert oder
aufgepumpt wird, um die Fullkraft zu erhéhen. Hierdurch kann eine Ziga-

rette mit gleichen haptischen Eigenschaften weniger Tabak aufweisen.

Durch den Expansionsprozess werden die Tabakfasern instabil, sodass
diese Fasern bei der Verarbeitung leicht zerfallen und Staubbildung ent-

steht. Zuséatzlich wird durch den Expansionsprozess der Nikotingehalt in

PCT/EP2024/050770
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dem Tabakblattmaterial verringert, sodass als Ausgangsprodukt hoch-
wertiges Tabakblattmaterial zu verwenden ist, um ein gewlnschten Ni-

kotingehalt im Endprodukt zu erreichen.

Es ist eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zum Herstellen von
Schnitttabak aus Tabakblattmaterial und einer Tabakblattmischung zur
Verwendung in abbrennbaren Rauchartikeln sowie einen stabférmigen
Rauchartikel und eine Tabakmischung bereitzustellen, sodass, insbe-
sondere eine schonende Verarbeitung des Tabakblattmaterials erfolgt,
eine hohe Fullkraft erreicht wird und das Tabakblattmaterial den mecha-
nischen Beanspruchungen beim Verarbeitungsprozess zu Rauchartikeln

ohne nennenswerte Qualitdtsverdnderungen Ubersteht.

Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren zum Herstellen von Schnitt-
tabak zur Verwendung in Rauchartikeln der Tabak verarbeitenden In-
dustrie umfassend die folgenden Schritte:

a) Bereitstellen von grinen Tabakblattmaterial,

b) insbesondere Dreschen des grinen Tabakblattmaterials zu gedro-
schenem grinen Tabakblattmaterial,

b*) insbesondere kein oder geringes Aufbringen eines Feuchthaltemit-
tels auf das grine, bevorzugt gedroschene, Tabakblattmaterial, wobei
das Feuchthaltemittel Glyzerin und/oder Propylenglykol als dampfbil-
dende Substanz aufweist, wobei bevorzugt das Verhaltnis zwischen gri-
nem Tabakblattmaterial und Feuchthaltemittel zwischen 80:0 bis 80:3,
bevorzugt zwischen 80:0 bis 80:1, betragt,

c) Schneiden des grinen Tabakblattmaterials zu einem geschnittenen
grinen Tabakblattmaterial, bevorzugt in Streifenform,

d) Expandieren des geschnittenen grinen Tabakblattmaterials durch Er-
wéarmen des grinen Tabakblattmaterials auf eine Temperatur zwischen
85°C und 95°C, bevorzugt zwischen 88°C und 92°C, insbesondere er-
folgt das Erwdrmen durch Wasserdampf, und

e) Trocknen des geschnittenen grinen Tabakblattmaterials zu einem ge-
trocknetem Tabakblattmaterial mit einem Feuchtigkeitsgehalt von weni-

ger als 15 %.

PCT/EP2024/050770
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Der Feuchtigkeitsgehalt von Tabakblattmaterial ist im Rahmen dieser
Anmeldung definiert als die Masse des Wassers des Tabakblattmaterials
in Bezug zur Masse des feuchten Tabakblattmaterials, ndmlich insbe-

sondere Tabakblattmaterial und Wasser.

Tabakblattmaterial ist im Rahmen dieser Anmeldung definiert als Tabak-
material bestehend aus Bestandteilen der Tabakpflanze, insbesondere
Blatter der Tabakpflanze, welche in Teilstlicke zerteilt sind, welche ins-
besondere gedroschen sind, wobei die Teilstlicke eine Flache gréfier als
1 mm?2 und/oder ein Volumen gréfer als 0,1 mm? aufweisen. Tabakblatt-
material ist kein rekonstituierter Tabak, bei dem die Bestandteile der Ta-
bakpflanze in Partikel oder Fasern zermahlen sind und unter Verwen-

dung von Bindemitteln zu einer Folie verarbeitet wurden.

Grines Tabakblattmaterial ist ein Tabakblattmaterial, welches, bevor-
zugt nach dem Ernten, nicht auf einen Feuchtigkeitsgehalt unter 14 %,
insbesondere nicht unter 13 %, getrocknet wurde. Durch diesen Trock-
nungsprozess unter einen Feuchtigkeitsgehalt von 14 %, insbesondere
von 13 %, entstehen Schaden an der Zellstruktur der Tabakblatter.
Diese Schaden schranken die Widerstandsfahigkeit und die Expansions-

fahigkeit des Tabakblattmaterials ein.

Durch das Expandieren des grinen Tabakblattmaterials durch Erwér-
men, bevorzugt mit Wasserdampf, bleibt die interne Zellstruktur des gri-
nen Tabakblattmaterials bestehen. Insbesondere werden die Bereiche
des Tabakblattes nicht verschlossen oder zerstért, die den Gasaus-
tausch und/oder die Photosynthese ermdéglichen. Im Gegensatz zu Ta-
bakblattmaterial, welches bereits auf einen Feuchtigkeitsgehalt unter 14
%, insbesondere 13%, getrocknet wurde, sind bestimmte Bereiche des
Tabakblattmaterials bereits zerstdrt oder verschlossen, sodass der Ex-
pansionsprozess nicht vorteilhaft ohne zuséatzliche Gase, wie beispiels-
weise Stickstoff oder CO2, umsetzbar ist. Der Expansionsprozess, ins-

besondere der Schritt d), flhrt Insbesondere zu einer VolumenvergréRe-
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rung von mindestens 10 %, bevorzugt mindestens 20 % oder 30 %, be-
sonders bevorzugt mindestens 40 %, und/oder bevorzugt zu einer Volu-
menvergréfferung von maximal 40 % oder 50 %. Im Allgemeinen ist un-
ter Expansionsprozess oder unter dem Expandieren lediglich eine Erho-
hung der Fullkraft zu verstehen, die sich durch geanderte Eigenschaften
des expandierten Tabakblattmaterials ergibt. Das Tabakblattmaterial
bleibt trotz der hohen Fullkraft robust und widerstandsféhig gegeniber
mechanischer Beanspruchung in den Verarbeitungs- und Herstellma-

schinen.

Eine bevorzugte Weiterbildung des Verfahrens ist dadurch gekennzeich-
net, dass das grine Tabakblattmaterial, bevor es insbesondere in Schritt
b) gedroschen wird oder bevor es in Schritt ¢) geschnitten wird, in einem
zuséatzlichen Schritt b1) und/oder ¢1) auf einen Feuchtigkeitsgehalt zwi-
schen 22 % und 26 %, bevorzugt 24 %, und/oder eine Temperatur zwi-
schen 40°C und 48°C, bevorzugt zwischen 42°C und 47°C, bevorzugt
45°C, gebracht wird.

Durch die thermische Behandlung und/oder Auffeuchtung vor der me-
chanischen Beanspruchung des Tabakblattmaterials wird die Verarbei-
tung erleichtert, Staubbildung reduziert und das Tabakblattmaterial
schonender bearbeitet. Insbesondere flihrt die Kombination des Auf-
feuchten auf einen Feuchtigkeitsgehalt zwischen 22 % und 26 % und/o-
der das Erwarmen auf eine Temperatur zwischen 42°C und 47°C in
Kombination mit dem Expandieren in Schritt d) zu einem vorteilhaften

Ergebnis, insbesondere auf eine erhéhte Fuillkraft des Schnitttabaks.

Eine bevorzugte Weiterbildung des Verfahrens ist dadurch gekennzeich-
net, dass der Nikotingehalt des grinen Tabakblattmaterials in Schritt a)
dem Nikotingehalt des getrocknetem Tabakblattmaterials in Schritt e)
entspricht, und/oder das Verhaltnis der Nikotingehalter N_(Tabakblatt-
material) / N_(grinem Tabakblattmaterial) zwischen 0,9 und 1, bevor-

zugt zwischen 0,95 und 1 liegt.

PCT/EP2024/050770
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Durch die schonende Behandlung des Tabakblattmaterial, insbesondere
durch das einmalige finale Trocknen in Schrift ) wird duRerst wenig Ni-
kotin aus dem Tabakblattmaterial gespult. Dies fihrt zu einer enormen

Kostenersparnis beim Einkauf des Ausgangsmaterials.

Eine bevorzugte Weiterbildung des Verfahrens ist dadurch gekennzeich-
net, dass das Trocknen des geschnittenen Tabakblattmaterials im
Schritt e) zumindest zweistufig erfolgt, wobei im Teilschritt e1) eine Vor-
trocknung auf einen Feuchtigkeitsgehalt von weniger als 13 % erfolgt,
bevorzugt mit einer Trocknungstemperatur T1 zwischen 100°C und
120°C, und wobei im Teilschritt e2) eine Nachtrocknung auf einen
Feuchtigkeitsgehalt von weniger als 12 % erfolgt, bevorzugt mit einer
Trocknungstemperatur T2 zwischen 45°C und 55°C, wobei insbesondere
T1 > T2, bevorzugt T1 > T2+40°C, ist.

Eine zweistufige Trocknung flhrt zu einer auRerst schonenden Behand-
lung des Tabakblattmaterials und zu einem geringen Auswaschen des

Nikotins. Zusatzlich ist eine derartige Trocknung energiesparend.

Eine bevorzugte Weiterbildung des Verfahrens ist dadurch gekennzeich-
net, dass in Schritt e) das geschnittene Tabakblattmaterial mit Warmluft
getrocknet wird, wobei insbesondere die Warmluft eine Temperatur zwi-
schen 40°C und 60°C oder von zumindest ndherungsweise 45°C auf-

weist, und/oder bevorzugt einen Feuchtigkeitsgehalt von weniger als 17

% aufweist.

Eine bevorzugte Weiterbildung des Verfahrens ist dadurch gekennzeich-
net, dass das grine Tabakblattmaterial Rippen aufweist und bevor es in
Schritt ¢) geschnitten wird, in einem weiteren Schritt ¢1*) derart ausge-
richtet wird, dass die Rippen des Tabakblattmaterials im Wesentlichen
orthogonal zu Schneidklingen angeordnet werden, um einen Straight-

Layer-Cut durchzufihren.

PCT/EP2024/050770
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Durch den Straight-Layer-Cut werden die festeren Bestandteile des Ta-
bakblattmaterials rechtwinklig zu ihrer l&ngsaxialen Ausdehnung ge-
schnitten. Dies fuhrt zu kleinen Bestandteilen der Rippen oder Venen
des Tabakblattmaterials, sodass diese Bestandteile vorteilhaft verarbei-
tet werden kénnen und nicht zwingend zu separieren und auszuschleu-

sen sind.

Eine bevorzugte Weiterbildung des Verfahrens ist dadurch gekennzeich-
net, dass das geschnittene Tabakblattmaterial in Schritt e) auf einen
Feuchtigkeitsgehalt zwischen 6 % und 10 % oder zwischen 9 % und 12
% getrocknet wird und/oder dass das grine Tabakblattmaterial vor dem
Schneiden in Schritt ¢) nicht auf einen Feuchtigkeitsgehalt von weniger
als 17 %, bevorzugt weniger als 16 % oder 15 %, besonders bevorzugt
weniger als 14 % oder 13 %, getrocknet wird. Hierdurch ergibt sich eine
vorteilhafte Weiterverarbeitung und gewlnschte Eigenschaften fur das

herzustellende Rauchprodukt.

Eine bevorzugte Weiterbildung des Verfahrens ist dadurch gekennzeich-
net, dass in Schritt ¢) das grine Tabakblattmaterial in geschnittenes
grines Tabakblattmaterial mit einer Breite zwischen 0,6 mm und 1,7
mm, insbesondere auf eine Breite groker als 1,5 mm, oder auf eine

Breite zwischen 0,1 bis 0,4 mm geschnitten wird.

Die Aufgabe wird ebenfalls geldést durch einen Rauchartikel, insbeson-
dere stabférmigen abbrennbaren Rauchartikel, umfassend Tabakblatt-
material, welches nach dem vorbezeichnetem Verfahren, einer Weiterbil-
dung des Verfahrens oder Kombinationen der Weiterbildungen herge-
stellt ist und/oder umfassend eine nachfolgend beschriebene Tabakmi-

schung.

Die Aufgabe wird ebenfalls geldést durch eine Tabakmischung, die fol-
gendes aufweist:

- geschnittenes Tabakblattmaterial, bevorzugt in Streifenform mit einer

PCT/EP2024/050770
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Breite zwischen 0,5 mm und 1,5 mm, bevorzugt weist die Tabakmi-
schung mehr als 60 %, 70 %, 80 % oder 90 % Tabakblattmaterial auf,

- insbesondere ein oder kein Feuchthaltemittel, bevorzugt Propylengly-
kol und/oder Glyzerin, wobei das Verhéltnis zwischen Tabakmischung
(Trockenmasse ohne Wasser) und Feuchthaltemittel zwischen 80:0 bis
80:3, bevorzugt zwischen 80:1 bis 80:2, betrégt, insbesondere weist die
Tabakmischung kein Feuchthaltemittel auf, und

wobei die Flllkraft der Tabakmischung zwischen 7,0 cm3®/g und 11,0
cm?/g, bevorzugt zwischen 8,0 cm3®/g und 9,5 cm3/g oder die Fullkraft
grofer als 8,5 cm?3/g oder groflier als 9,0 cm?/g betragt,

wobei die Tabakmischung einen Reflex-Wert gréer als 1,2, insbeson-
dere gréfer als 1,3 oder 1,5, oder einen Reflex-Wert zwischen 1,25 und
1,80 aufweist, und/oder

wobei die Tabakmischung eine Sieb-Resilienz von gréRer 80 % oder
gréfder 90 % oder gréRer 94 % oder grofter 96 % oder gréfler 98 % auf-
weist und/oder insbesondere eine Faserlédnge gréfler als 15 mmRe oder
18 mmRe oder 19 mmRe, bevorzugt eine Faserldnge zwischen 18
mmRe und 26 mmRe oder besonders bevorzugt zwischen 19 mmRe und
24 mmRe, und/oder

wobei der Reemtsma-Rest ReR bei der Bestimmung der Faserlange ge-
ringer als 2 %, bevorzugt geringer als 1,5 % oder besonders bevorzugt
geringer als 1,3 % ist,

und/oder

wobei das Fillkraft-Feuchte-Anderungsverhéltnis der Tabakmischung
zwischen 0,9 und 1,1, bevorzugt zwischen 0,95 und 1,05 liegt oder be-

sonders bevorzugt im Wesentlichen 1 betragt.

Die erfindungsgemale Tabakmischung weist geschnittenes Tabakblatt-
material auf, wobei die Tabakmischung eine hohe Flllkraft aufweist und
dullerst widerstandsfahig gegen mechanische Beanspruchung ist. Die
Messbarkeit der mechanischen Beanspruchung ist durch den Reflex-
Wert, die Sieb-Resilienz, den Reemtsma-Rest und/oder das Fullkraft-

Feuchte-Anderungsverhaltnis spezifiziert.

PCT/EP2024/050770
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Bevorzugte Ausgestaltung der Tabakmischung dadurch gekennzeichnet,

dass die Tabakmischung kein Feuchthaltemittel aufweist.

Bevorzugte Ausgestaltung der Tabakmischung dadurch gekennzeichnet,
dass das geschnittene Tabakblattmaterial eine Streifenform aufweist,
wobei mindestens 90-Massen-% des geschnittenen Tabakblattmaterials
eine Lénge zwischen 20 mm und 24 mm, bevorzugt zwischen 21,5 mm
und 23 mm, aufweist. Eine derartige Faserverteilung ist durch optische
Analyse, beispielsweise durch eine Kameraaufnahme mit anschlieen-

der Bildauswertung durchfthrbar.

Die Tabakmischung kann bevorzugt eine Mischung aus Schnitttabak o-
der Tabakblattmaterial hergestellt nach dem erfindungsgeméafRen Verfah-
ren und herkdbmmlichen Tabakmaterial oder herkémmlichen Tabakblatt-
material sein. Bevorzugt kann der Anteil des Schnitttabaks oder des Ta-
bakblattmaterials hergestellt nach dem erfindungsgemafien Verfahren
an der Tabakmischung mindestens 10 %, 20 % oder 30 % sein und/oder
maximal 50 %, 60 %, 70 %, 80 % oder 90 % sein. Das Mischungsver-
haltnis aus erfindungsgemafRem Schnitttabak und herkémmlichen Ta-
bakmaterial oder herkdbmmlichen Tabakblattmaterial hat direkten Ein-

fluss auf die Qualitatsparameter, beispielsweise auf die Sieb-Resilienz.

Die Aufgabe wird ebenfalls geldst durch einen stabférmigen Raucharti-
kel, insbesondere ein abbrennbarer Rauchartikel, mit einem mundseiti-
gen Ende, einem distalen Ende und einem tabakhaltigen Segment, wo-
bei das tabakhaltige Segment eine zuvor beschriebene Tabakmischung

und/oder eine nachfolgend beschriebene Materialmischung aufweist.

Bevorzugte Ausgestaltung des stabférmigen Rauchartikels ist dadurch
gekennzeichnet, dass der stabférmige Rauchartikel kein Cellulose-
acetat, insbesondere kein Filtersegment mit Celluloseacetat, aufweist.
Aufgrund der Abwesenheit von Celluloseacetat, beispielsweise durch die
Verwendung von Papierfiltersegmenten, ist der Rauchartikel umwelt-

freundlich.

PCT/EP2024/050770
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Die Aufgabe wird ebenfalls geldst durch eine Materialmischung flr die
Verwendung in abbrennbaren und/oder nicht abbrennbaren Rauchpro-
dukten dadurch gekennzeichnet, dass die Materialmischung anstatt des
Tabakblattmaterials ein anderes, insbesondere cellulosehaltiges, Mate-
rial, aufweist, beispielsweise ein Papiermaterial oder ein pflanzliches

Material, bevorzugt ein Bahnmaterial aus Maisstérke.

Um die Raucheigenschaften von Rauchartikeln zu verbessern, kann das
Tabakblattmaterial durch ein anderes Material ersetzt werden, beispiels-
weise ein anderes natlrliches Material. Erfindungsgeman weist dieses
andere Material die entsprechenden erfindungsgemdafRen Eigenschaften
des Schnitttabaks oder der Tabakmischung auf, nédmlich die Fullkraft
und die Sieb-Resilienz und/oder den Reflex-Wert und/oder das Fullkraft-
Feuchte-Anderungsverhaltnis. Ausgehend von einem beliebigen, insbe-
sondere natlrlichen, Material ist dies deutlich einfacher herzustellen, als
der Schnitttabak oder die Tabakmischung. Beispielsweise kann ein Pa-
piermaterial mit einer vorteilhaften Steifigkeit geschnitten und gepréagt o-
der verformt werden, sodass ein geschnittenes Material mit den entspre-
chenden Eigenschaften entsteht. Dieses Material kann mit Nikotin oder
anderen Wirk- und/oder Geschmacksflissigkeiten versehen werden, um
entsprechende Raucheigenschaften flr ein abbrennbares oder ein nicht

abbrennbares Rauchprodukt zu erzielen.

Um das Tabakblattmaterial oder das andere Material zu stabférmigen
Rauchartikeln verarbeiten zu kénnen, ist es bevorzugt mit etablierten
Herstellungsverfahren zu bearbeiten. Ein bevorzugtes Herstellungsver-
fahren ist das aufschauern von losem Tabakblattmaterial oder anderem
Material auf einem Saugstrang. Hierflr weist das geschnittene Tabak-
blattmaterial oder andere Material eine bevorzugte Breite zwischen 0,6
mm und 1,7 mm auf. Bevorzugt weist das geschnittene Tabakblattmate-
rial eine Ldnge zwischen 3 mm und 30 mm, bevorzugt zwischen 3 mm

und 12 mm auf. Besonders bevorzugt weist das geschnittene Tabak-
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blattmaterial und/oder die Tabakmischung oder der Schnitttabak und/o-
der das andere Material eine Faserlédnge zwischen 20 mmRe bis 25

mmRe, bevorzugt zwischen 21 mmRe und 24 mmRe auf.

Die Faserlange ist ein wichtiger Qualitatsparameter fir den Schnitttabak
und die Tabakmischung und beeinflusst die Qualitatseigenschaften des
Rauchproduktes, insbesondere die Standardabweichung des Gewichts,
der Harte, den Kopfausfall, den Zugwiderstand und die Fallikraft. Zur Be-
stimmung der Faserlédnge wird ein Siebturm mit verschiedenen Siebein-
sétzen verwendet und mittels der Reemtsma-Methode die Faserlange
bestimmt (Einheit mmRe). Die Reemtsma-Methode basiert auf dem
Grundgedanken eine Probe in einem Siebturm in prozentuale Gewichts-
einteile zu zerlegen und jedem Gewichtsanteil entsprechend der Ma-
schenweite oder OffnungsgréRe der Siebeinsatze einer Faserlange zu-
zuordnen. Es sind vier unterschiedliche Siebeinsatze zu verwenden und
von grob nach fein untereinander anzuordnen. Die Siebeinsatze haben
eine Maschenweite oder eine OffnungsgréoRe von 4mm, 2mm, 1mm und
0,5mm. Beispielsweise kann zur Bestimmung der Faserldnge die Priuf-
siebmaschine JEL 200/80 der Firma Borgwaldt Technik GmbH verwen-
det werden. Aus den Gewichtsanteilen GAnn (GA4o, GA20 GA1o und GAos)
und eines Zuordnungsfaktors ergibt sich die Faserldnge FL in mmRe

gem.:

FL =GA4x*35mmRe+ GA2*35mmRe+ GAx*15mmRe+ GAgs*4mmRe

Das Messverfahren ist bei Standard-Laborbedingungen durchzufihren,
namlich 22°C (+/-2°C) und einer relativen Luftfeuchtigkeit von 60 % (+/-
5 %). Die benétigte Schnitttabakmenge oder Tabakmischungsmenge be-
tragt 50g. Fur eine Tabakprobe werden 10 Versiebungen durchgeflhrt
mit den aufgeflhrten Siebeinsdtzen und einer unterhalb angeordneten
Schale. Fur die Siebdauer wird der Siebturm fur 8 Minuten in horizontale
Schwingungen versetzt. Den Siebeinsatzen mit einer Maschenweite von
4mm und 2mm wird eine Faserlange von 35mm, dem Siebeinsatz mit ei-

ner Maschenweite von 1mm wird eine Faserlange von 15mm und dem
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Siebeinsatz mit einer Maschenweite von 0,5mm wird eine Faserlange
von 4mm zugeordnet. Aus diesem gewichteten Mittel ergibt sich die Fa-
serldnge des Schnitttabaks oder der Tabakmischung. Die Grundlagen
und Durchfihrung der Siebanalyse entsprechen soweit nicht anders an-
gegeben der DIN Norm 66165 (1987).

Zur Bestimmung der Sieb-Resilienz ist das Messverfahren zur Faser-
ldnge nach der Reemtsma-Methode zweimal hintereinander auszufih-
ren. Der Quotient der ermittelten Faserlangen FL1 (erste Messung) und
FL2 (zweite Messung) ergibt die Sieb-Resilienz FL2/FL1. Ist beispiels-
weise die Faserldnge nach der ersten Messung FL1=23 mmRe und nach
der zweiten Messung FL2 = 21 mmRe ergibt dies eine Sieb-Resilienz
von 21/23, also ca. 91,3 %.

Bei der Bestimmung der Faserlange nach der Reemtsma-Methode befin-
det sich in jedem Siebeinsatz eine bestimmte Masse oder ein bestimm-
ter Gewichtsanteil GAn,. Aus den Gewichtsanteilen GAso, GA20, GA1o,
GAos ergibt sich die Faserldnge nach der Reemtsma-Methode. Der Ge-
wichtsanteil GAoo ergibt sich aus den Bestandteilen der Tabakprobe, die
durch den untersten Siebeinsatz mit der Maschenweite oder der Off-
nungsgréRe von 0,5 mm fallen und in die unterhalb des Siebeinsatzes
angeordnete Auffangschale sammelt. Befindet sich demnach nach der
Siebung in der untersten Auffangschale beispielsweise 5,5 g der Tabak-
probe, ergibt dies eine Reemtsma-Rest von ReR=0,559g/50g=1,1 %.
Ist demnach die Tabakprobe resistent gegen die mechanische Bean-

spruchung ist der Reemtsma-Rest sehr gering.

Die Breite und/oder Léange der Fasern oder Streifen wird durch ein opti-
sches Verfahren bestimmt, bei dem von vereinzelten Fasern eine Auf-
nahme erstellt wird und mittels Bildverarbeitungsalgorithmen die maxi-
male Faserbreite oder Streifenbreite bestimmt wird, die in dieser Anmel-

dung auch nur als Breite bezeichnet wird.

Zur Bestimmung der Fullkraft ist beispielsweise ein Densimeter DD 60 A
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der Firma Bordwaldt GmbH zu verwenden. Die Bestimmung oder Mes-
sung ist unter Standard-Laborbedingungen durchzufihren. Fir die Mes-
sung der Fullkraft von Schnitttabak oder einer Tabakmischung ist ein
Messkopf mit passendem Messgutbehdlter (Zylinder) mit einem Durch-
messer von d=60mm und einer Hohe von 104mm zu verwenden. Es sind
sechs Proben von je 20g (+/- 1g) zu verwenden. Zwei Proben P1, P2
werden bei einer relativen Luftfeuchtigkeit von 58 % (+/-3 %) und die
beiden anderen Proben P3, P4 bei einer relativen Luftfeuchtigkeit von
68 % (+/-3 %) konditioniert. Die letzten beiden Proben P5, P6 werden
nicht konditioniert. Alle sechs Proben sind zu vermessen, in den Mess-
gutbehaélter zu fiullen und fur 30 Sekunden mit einem Gewicht von 2 kg
zu belasten. Nach 30 Sekunden wird die Dichte der Tabakmischung o-
der des Schnitttabaks bestimmt, indem das Volumen der zusammenge-
drickten Tabakmischung oder des zusammengedrickten Schnitttabaks
bestimmt wird. Aus dem Volumen und der Masse der Probe ergibt sich
direkt die Dichte unter Last, ndmlich die Fillkraft FKp, der Proben P1 bis
P6. Die Falikraft ist aber bei einem Feuchtigkeitsgehalt von 12 % anzu-
geben. Deshalb ist aus den vier Proben P1 bis P4 (58 %, 68 %) ein
Feuchte-Korrekturterm zu bestimmen, um die Flllkraft der Proben P5
und P6 unter der Annahme eines linearen Zusammenhangs auf den
Feuchtigkeitsgehalt von 12 % umzurechnen. Nach der Fullkraftmessung
der Proben P5 und P86 ist der Feuchtigkeitsgehalt der beiden Proben zu
bestimmen. Der Feuchte-Korrekturterm flr die Proben P5 und PG ist
demnach der Faktor (FKp1 + FKp2)/20-(FKps + FKp4)/20.

Das Fullkraft-Feuchte-Anderungsverhaltnis ist definiert als der Betrag
aus | (FKp1 + FKp2) / (FKps + FKp4) |. Ein Fillkraft-Feuchte-Anderungs-
verhaltnis von ca. 1 bedeutet, dass sich die Flllkraft in Abhangigkeit der
Feuchte flr die Werte 58 % und 68 % nicht nennenswert verandert. Bei
einer instabilen Tabakfaser oder bei einem instabilen geschnittenen Ta-
bakblattmaterial fuhrt eine erhéhte Feuchte zu einer Verringerung der
Fallkraft. Ist die Tabakfaser oder das geschnittene Tabakblattmaterial
widerstandfihig hat eine erhéhte Feuchtigkeit eine geringe Anderung

der Flllkraft zur Folge.
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Bevorzugt ist das Fillkraft-Feuchte-Anderungsverhéaltnis zwischen 15
und 1/15 oder besonders bevorzugt zwischen 20 und 1/20 oder bevor-
zugt liegt das Fullkraft-Feuchte-Anderungsverhéltnis innerhalb eines der
nachfolgenden Intervalle: [1, 1/15], [1,1/20], [1,15] und/oder [1,20]. Ein
geringes Fillkraft-Feuchte-Anderungsverhéltnis spiegelt eine geringe

Anderung der Fillkraft in Abhéngigkeit der Feuchte wider.

Der Feuchtigkeitsanteil von Schnitttabak oder der Tabakmischung ist
durch eine Ofenverfahren zu bestimmen, bei dem eine Probe von 10g
far eine Dauer von 30 Minuten in einem Ofen mit einer Innenlufttempera-
tur von 128°C erhitzt wird. Durch das Massenverhaltnis des durch den
Ofen entzogene Wasser zu der Gesamtmasse der Probe ist der Feuch-
tigkeitsanteil definiert. Ein Feuchtigkeitsanteil von 20 % ergibt somit bei

einer Probe von 10g eine getrocknete Masse von 8g.

Beim Auffeuchten oder Conditionieren fir die Messmethoden wird das
Tabakblattmaterial, der Schnitttabak oder die Tabakmischung fur min-
destens 24 Stunden bei der angegebenen relativen Luftfeuchtigkeit gela-
gert, sodass das Tabakblatimaterial, der Schnitttabak oder die Tabakmi-

schung die entsprechende Feuchtigkeit aus der Luft aufnehmen kann.

Zur Bestimmung des Reflex-Wertes ist beispielsweise ein Densimeter
DD 60 A der Firma Bordwaldt GmbH zu verwenden. Die Bestimmung o-
der Messung ist unter Standard-Laborbedingungen durchzufihren. Far
die Messung des Reflex-Wertes von Schnitttabak oder einer Tabakmi-
schung ist ein Messkopf mit passendem Messgutbehélter (Zylinder) mit
einem Durchmesser von d=60mm und einer Héhe von 104mm zu ver-
wenden. Es sind zwei Proben von je 20g (+/- 1g) zu verwenden. Alle
sechs Proben sind zu vermessen, in den Messgutbehaélter zu flllen und
far 30 Sekunden mit einem Gewicht von 2 kg zu belasten. Nach 30 Se-
kunden wird die Dichte der Tabakmischung oder des Schnitttabaks be-
stimmt, indem das Volumen der zusammengedrickten Tabakmischung

oder des zusammengedrickten Schnitttabaks bestimmt wird. Die Last
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von 2 kg wird entfernt und die Proben werden fir 60 Sekunden nicht be-
lastet. Die Proben sind nach den 60 Sekunden mit einem Gewicht von
0,5 kg zu belasten. Nach 30 Sekunden wird die Dichte der Tabakmi-
schung oder des Schnitttabaks bestimmt, indem das Volumen der zu-
sammengedrickten Tabakmischung oder des zusammengedrickten
Schnitttabaks bestimmt wird. Aus dem Volumenverhaltnis ergibt sich der
Reflex-Wert durch Vo skq/Vakg. Der Zahler und der Nenner des Bruches
sind das arithmetische Mittel der beiden Volumenwerte der beiden Pro-
ben. Analog zur Flllkraftbestimmung ist die vermessene Probe auf einen
Feuchtigkeitsanteil von 12 % mit Hilfe des Feuchte-Korrekturterms um-

zurechnen.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand bevorzugter Ausfihrungsfor-
men unter Bezugnahme auf die beigeflgten Figuren erldutert. Dabei

zeigt:

Fig. 1 ein schematisches Ablaufdiagramm eines erfindungsgema-

Ren Verfahrens zur Behandlung von Tabak;

Fig. 2a, b eine Darstellung einer ersten und einer zweiten Ausfih-

rungsform einer erfindungsgemafRen Tabakmischung;

Fig. 3a, b eine Detailansicht der ersten und zweiten Ausfihrungsform
der erfindungsgemaéafiien Tabakmischung aus Fig. 2 a bzw
b; und

Fig. 4 ein Messverfahren zur Bestimmung des Reflex-Wertes.

Fig. 1 zeigt ein schematisches Ablaufdiagramm eines erfindungsgema-
Ren Verfahrens zum Herstellen von Schnitttabak mit den Verfahrens-
schritten von a) bis e2). Das Bereitstellen von grinem Tabakblattmate-
rial erfolgt in Schritt a). Nach dem Schritt a) wird das bereitgestellte

grine Tabakblattmaterial in Schritt b1) wahlweise auf eine Feuchtigkeit
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zwischen 20 % und 30 %, bevorzugt 22 % oder 24 % oder 26 %, aufge-
feuchtet und auf eine Temperatur zwischen 30°C und 50°C, bevorzugt
auf 35°C, 40°C, 45°C oder 50°C, erwarmt. Dies erfolgt um eine sché-
nende Verarbeitung zu gewdahrleisten und die Beschadigungen an der
Struktur des Tabakblattmaterials méglich gering zu halten, die insbeson-
dere durch den nachfolgenden Verfahrensschritt b), dem Dreschen des
grinen Tabakblattmaterials, erfolgt. Auf das gedroschene grine Tabak-
blattmaterial wird in Schritt b*) wahlweise eine Feuchtehaltemittel aufge-
bracht. Dieses Feuchtehaltemittel kann in das Tabakblattmaterial ein-
dringen und das Tabakblattmaterial nimmt und/oder saugt das Feuchte-
haltemittel auf. Das Verhdltnis von der Trockenmasse des grinen Ta-
bakblattmaterials und dem Feuchthaltemittel ist in dem aufgeflhrten Bei-
spiel 80:1 oder 80:2. Bevorzugt wird der schritt b*) nicht durchgeflihrt

und somit ist das Verhaltnis 80:0.

Das griine Tabakblattmaterial wird in Schritt ¢1) analog zum Schritt b1)
aufgefeuchtet und erwé@rmt, um das Tabakblattmaterial fir die mechani-
sche Beanspruchung beim nachfolgenden Schritt ¢), dem Schneiden
vorzubereiten. Alternativ zu Schritt c1) oder in einem weiteren Schritt
c1*) erfolgt die Vorbereitung fir den Straight-Layer-Cut. Dieses
Schneidverfahren ist auf ungedroschenes Tabakblattmaterial, beispiels-
weise ganze Tabakblatter, oder vorgeschnittenes oder gedroschenes
Tabakblattmaterial anzuwenden. Die Tabakblétter sind in schritt ¢1*)
derart auszurichten, das die starken Versteifungen des Tabakblattes,
beispielsweise die Rippen oder Venen, orthogonal durch die Schneid-
klingen geschnitten werden. Hierdurch entstehen sogenannte ,Bird
eyes”, die eine vorteilhafte Struktur aufweisen und sich in den herkémm-
lichen Herstellungsmaschinen gut verarbeiten lassen. Die Anzahl von
gréReren Sticken der Rippen oder Venen im geschnittenen Tabakblatt-
material wird durch diesen Schneidverfahren reduziert. Das Schneiden
des Tabakblattmaterials erfolgt bevorzugt in Streifen mit einer Breite
zwischen 0,6 mm und 1,7 mm, beispielsweise 1,49 mm oder 0,71 mm.
Die Schnittbreite der Streifen ist ebenfalls in CPI (Cuts per Inch) angeb-

bar, wobei bevorzugte Streifenbreiten beispielsweise 15 CPIl oder 17

15



10

15

20

25

30

WO 2024/156532

CPI, namlich 1,49 mm, oder 34 CPI| oder 40 CPI oder 54 CPI oder 51
CPI sind.

Nach dem Schritt ¢) erfolgt der Schritt d) das Expandieren, welches
durch eine Erwarmung des grinen Tabakblattmaterials auf eine Tempe-
ratur zwischen 85°C und 85°C, bevorzugt wischen 88°C und 92°C, ins-
besondere durch Wasserdampf, erfolgt. Beispieltemperaturen sind 91°C
, 90°C oder 94°C.

Nach dem Expandieren erfolgt die Trocknung in Schritt €). Der Trock-
nungsprozess ist wahlweise als einstufiger oder zweistufiger oder mehr-
stufiger Trocknungsprozess ausgebildet. Bevorzugt ist ein zweistufiger
Trocknungsprozess in Fig. 1 dargestelit durch die Verfahrensschritte e1)
und e2). In Schritt e1) erfolgt eine Vortrocknung auf einen Feuchtigkeits-
gehalt von 16 % bei einer Trocknungstemperatur T1 zwischen 100°C
und 120°C, beispielsweise 108°C. Im nachfolgenden Schritt e2) erfolgt
die Nachtrocknung auf einen Feuchtigkeitsgehalt von ca. 12 % mit einer
Trocknungstemperatur T2 zwischen 45°C und 55°C, beispielsweise
46°C oder 48°C.

In Fig. 2 sind zwei erfindungsgemafle Ausfihrungsformen des Schnittta-
baks dargestellt, der in Fig. 2a eine Schrittbreite von 19 CPIl und in Fig.
2b eine Schnittbreite von 51 CPI aufweist. Figur 3 zeigt eine Detailan-
sicht der zwei Tabakmischungen oder der Schnitttabake auf Figur 2. Fig.
3a und 3b beziehen sich auf die Tabakmischung aus Fig. 2a bzw. 2b.
Die Schnittbreiten sind dementsprechend 19 CPI bzw. 51 CPI. Die Fa-
serldngen sind 22 mmRee bzw. 15 mmRee. Die Fullkréfte sind 8,3 cm3/g

bzw. 9,7 cm?®/g.

Fig. 4 a bis d zeigt die vier Messstadien der Tabakmischung oder des
Schnitttabaks bei der Bestimmung des Reflex-Wertes. Der Messgutbe-
halt hat einen Durchmesser von 60 mm und eine H6he von 104 mm. Die
Probe von 20g befindet sich im Messgutbehalter (Fig. 4a). Fir 30 Se-
kunden wird die Probe mit 2 kg belastet (Fig. 4b). Die Last wird nach

16

PCT/EP2024/050770



10

15

WO 2024/156532 PCT/EP2024/050770

den 30 Sekunden entfernt und die Probe kann sich fur 60 Sekunden
ausbreiten (Fig. 4c). Darauf wird die Probe fur weitere 30 Sekunden mit
0,5 kg belastet (Fig. 4d). Aus der Hohe H1 und H2 ergeben sich die Vo-
lumen V1 und V2. Das Verhaltnis von V2/V1 ist der Reflex-Wert. Der Re-
flex-Wert ist analog zur Fullkraftmessung mit Hilfe des Feuchte-Korrek-
turterms flr den Reflex-Wert auf eine relative Feuchte von 12 % umzu-

rechnen.

Alle genannten Merkmale, auch die der Zeichnung allein zu entnehmen-
den sowie auch einzelne Merkmale, die in Kombination mit anderen
Merkmalen offenbart sind, werden allein und in Kombination als erfin-
dungswesentlich angesehen. ErfindungsgemafRe Ausflihrungsformen
kénnen durch einzelne Merkmale oder eine Kombination mehrerer Merk-
male erfillt sein. Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit ,ins-
besondere” oder ,vorzugsweise“ gekennzeichnet sind, als fakultative

Merkmale zu verstehen.
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(gednderte) Patentanspriche

1. Verfahren zum Herstellen von Schnitttabak zur Verwendung in

Rauchartikeln der Tabak verarbeitenden Industrie umfassend die fol-

genden Schritte:

a)
b)

b*)

c)

d)

e)

Bereitstellen von grinen Tabakblattmaterial,

insbesondere Dreschen des grinen Tabakblattmaterials zu ge-
droschenem grinen Tabakblattmaterial,

kein oder geringes Aufbringen eines Feuchthaltemittels auf das
gruine, bevorzugt gedroschene, Tabakblattmaterial, wobei das
Feuchthaltemittel Glyzerin und/oder Propylenglykol als dampf-
bildende Substanz aufweist,

Schneiden des grinen Tabakblattmaterials zu einem geschnit-
tenen grinen Tabakblattmaterial, bevorzugt in Streifenform,
Expandieren des geschnittenen grinen Tabakblattmaterials
durch Erwérmen des griinen Tabakblattmaterials auf eine Tem-
peratur zwischen 88°C und 92°C, insbesondere erfolgt das Er-
wéarmen durch Wasserdampf, und

Trocknen des geschnittenen grinen Tabakblattmaterials zu ei-
nem getrocknetem Tabakblattmaterial mit einem Feuchtigkeits-

gehalt von weniger als 15 %.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
grine Tabakblattmaterial, bevor es insbesondere in Schritt b) gedro-
schen wird oder bevor es in Schritt ¢) geschnitten wird, in einem zu-
satzlichen Schritt b1) und/oder c1) auf einen Feuchtigkeitsgehalt
zwischen 22% und 26%, bevorzugt 24%, und/oder eine Temperatur
zwischen 40°C und 48°C, bevorzugt zwischen 42°C und 47°C, be-
vorzugt 45°C, gebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Nikotingehalt des grinen Tabakblattmaterials in
Schritt a) dem Nikotingehalt des getrocknetem Tabakblattmaterials
in Schritt €) entspricht, und/oder das Verhéltnis der Nikotingehélter
N_(Tabakblattmaterial) / N_(grinem Tabakblattmaterial) zwischen

0,9 und 1, bevorzugt zwischen 0,95 und 1 liegt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass das Trocknen des geschnittenen Tabakblattmaterials im
Schritt e) zumindest zweistufig erfolgt, wobei im Teilschritt e1) eine
Vortrocknung auf einen Feuchtigkeitsgehalt von weniger als 13% er-
folgt, bevorzugt mit einer Trocknungstemperatur T1 zwischen 100°C
und 120°C, und wobei im Teilschritt e2) eine Nachtrocknung auf ei-
nen Feuchtigkeitsgehalt von weniger als 12% erfolgt, bevorzugt mit
einer Trocknungstemperatur T2 zwischen 45°C und 55°C, wobei ins-
besondere T1 > T2, bevorzugt T1 > T2+40°C, ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass in Schritt e) das geschnittene Tabakblattmaterial mit
Warmluft getrocknet wird, wobei insbesondere die Warmluft eine
Temperatur zwischen 40°C und 60°C oder von zumindest nahe-
rungsweise 45°C aufweist, und/oder bevorzugt einen Feuchtigkeits-

gehalt von weniger als 17% aufweist.
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass das grine Tabakblattmaterial Rippen aufweist und bevor
es in Schritt ¢) geschnitten wird, in einem weiteren Schritt ¢c1*) der-
art ausgerichtet wird, dass die Rippen des Tabakblattmaterials im
Wesentlichen orthogonal zu Schneidklingen angeordnet werden, um

einen Straight-Layer-Cut durchzufthren.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, dass das geschnittene Tabakblattmaterial in Schritt e) auf einen
Feuchtigkeitsgehalt zwischen 6% und 10% oder zwischen 9% und
12 % getrocknet wird und/oder dass das grine Tabakblattmaterial
vor dem Schneiden in Schritt ¢) nicht auf einen Feuchtigkeitsgehalt
von weniger als 17%, bevorzugt weniger als 16% oder 15%, beson-

ders bevorzugt weniger als 14% oder 13%, getrocknet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeich-
net, dass in Schritt ¢) das grine Tabakblattmaterial in geschnittenes
grines Tabakblattmaterial mit einer Breite zwischen 0,6 mm und 1,7
mm, insbesondere auf eine Breite gréRer als 1,5 mm, oder auf eine

Breite zwischen 0,1 bis 0,4 mm geschnitten wird.

Tabakmischung, die folgendes aufweist:

- geschnittenes Tabakblattmaterial, bevorzugt in Streifenform mit ei-
ner Breite zwischen 0,5 mm und 1,5 mm, bevorzugt weist die Tabak-
mischung mehr als 60%, 70%, 80% oder 90% Tabakblattmaterial
auf,

ein oder kein Feuchthaltemittel, bevorzugt Propylenglykol und/oder
Glyzerin, wobei das Verhaltnis zwischen Tabakmischung (Trocken-
masse ohne Wasser) und Feuchthaltemittel zwischen 80:0 bis 80:3,
bevorzugt zwischen 80:1 bis 80:2, betragt, insbesondere weist die
Tabakmischung kein Feuchthaltemittel auf,

wobei die Flllkraft der Tabakmischung zwischen 7,0 cm3/g und 11,0
cm?/g, bevorzugt zwischen 8,0 cm3®/g und 9,5 cm?3/g oder die Fullkraft

groRer als 8,5 cm?®/g oder gréler als 9,0 cm?/g betragt,
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10.

11.

12.

13.

wobei die Tabakmischung einen Reflex-Wert gréRer als 1,2, insbe-
sondere grolker als 1,3 oder 1,5, oder einen Reflex-Wert zwischen
1,25 und 1,80 aufweist,

und/oder

wobei die Tabakmischung eine Sieb-Resilienz von gréRer 80% oder
groBer 90% oder gréler 94 % oder groler 96 % oder gréler 98 %
aufweist

und/oder

wobei der Reemtsma-Rest ReR bei der Bestimmung der Faserlange
geringer als 2 %, bevorzugt geringer als 1,5 % oder besonders be-
vorzugt geringer als 1,3 % ist,

und/oder

das Fullkraft-Feuchte-Anderungsverhéltnis der Tabakmischung zwi-
schen 0,9 und 1,1, bevorzugt zwischen 0,95 und 1,05 liegt oder be-

sonders bevorzugt im Wesentlichen 1 betragt.

Tabakmischung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet dass die

Tabakmischung kein Feuchthaltemittel aufweist.

Tabakmischung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet
dass das geschnittene Tabakblattmaterial eine Streifenform auf-
weist, wobei mindestens 90-Massen-% des geschnittenen Tabak-
blattmaterials eine Lange zwischen 20 mm und 24 mm, bevorzugt

zwischen 21,5 mm und 23 mm, aufweist.

Stabférmiger Rauchartikel, insbesondere ein abbrennbarer Rauch-
artikel, mit einem mundseitigen Ende, einem distalen Ende und ei-
nem tabakhaltigen Segment, wobei das tabakhaltige Segment eine
Tabakmischung nach mindestens einem der Anspriche 9 bis 11 auf-

weist.
Stabférmiger Rauchartikel nach Anspruch 12 dadurch gekennzeich-

net, dass der stabférmige Rauchartikel kein Celluloseacetat, insbe-

sondere kein Filtersegment mit Celluloseacetat, aufweist.
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14.

15.

Materialmischung fur die Verwendung in abbrennbaren und/oder
nicht abbrennbaren Rauchprodukten nach mindestens einem der An-
spriche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialmi-
schung anstatt des Tabakblattmaterials ein anderes, insbesondere
cellulosehaltiges, Material, aufweist, beispielsweise ein Papiermate-
rial oder ein pflanzliches Material, bevorzugt ein Bahnmaterial aus

Maisstarke.

Rauchartikel, insbesondere stabférmiger abbrennbarer Rauchartikel,
umfassend Tabakblattmaterial, welches nach einem der Ansprlche
1 bis 8 hergestellt ist und/oder umfassend eine Tabakmischung nach

einem der Ansprlche 9 bis 11.
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