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TABAKMATERIAL UND DIESES ENTHALTENDE RAUCHARTIKEL

(57)  Vorgeschlagen wird ein Verfahren zur Verarbeitung von
Tabakbiattermaterial, bei dem Ganzblattabak zu einer
Mischung vermahien wird, die aus Flocken von Blattmaterial
und im wesentlichen intakten Stielen besteht, wobei die
Blattmateriaifraktion der Mischung zum Einbringen in
Rauchartikel im wesentlichen keine weitere Zerkieinerung
erfordert. Die Blattmaterialfraktion kann mit geringfOgiger
oder ohne weitere Teilchenzerideinerung einer Zigareften-
maschine zugefohrt werden. Die Stielfraktion kann verwor-
fen oder nach herkommilichen Verfahren verarbeitet werden.
Weiterhin vorgeschlagen wird ein so hergestelites Tabakma-
terial und dieses enthaitende Rauchartikel.
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Die vorliegende Erfindung betrifit ein Verfahren zur Verarbeitung von Tabakbidttermaterial, damit
erhaltenes Tabakmaterial sowie dieses enthaltende Rauchartikel.

Tabakblétter der Typen, die fir die Herstellung von Zigaretten und &hnlichen Rauchartikeln verwendet
werden, umfassen Blatimaterial, einen langgestreckten Hauptstiel (Rippe) und Adern, die sich vom Haupt-
stiel aus erstrecken. Der Hauptstiel und die groBen Adern werden in der Folge gemeinsam als "Stiel”
bezeichnet. Der Stiel weist im wesentlichen unterschiedliche Eigenschaften im Vergleich zum eigentlichen
Blattmaterial auf und in der Praxis wird seit langem der Stiel vom Blattmaierial in einem friihen Stadium der
Verarbeitung der Tabakbldtter getrennt, worauf Stiel- und Blatimaterial unabhZngig voneinander und
unterschiedlich verarbeitet werden.

Die Art, in der Stielmaterial vom Blattmaterial getrennt wird, erfoigt im allgemeinen mittels einer
komplexen und groBen Dreschanlage, die eine Anzahl, z.B. acht, von in Reihe geschalteten Dreschmaschi-
nen mit Klassiereinheiten umfaBt, die unmittelbar angrenzend neben jeder Dreschmaschine angeordnet
sind.

" Es ist bekannt, daB das abgetrennte Stielmaterial oder eine Teilmenge desselben nach geeigneter
Zerkleinerung oft wieder dem Blattmaterial zugegeben wird, nachdem dieses weiter verarbeitet worden war.
Stielmaterial ist oft in der Tabakmischung erwlinscht, um den Flllwert zu erhShen.

Ziel der vorliegenden Erfindung ist es, ein verbessertes Verfahren zur Verarbeitung von Tabakbldtter-
material und damit ein Produkt zu schaffen, das flir die Verwendung in Rauchartikeln wie z.B. Zigaretten
und Zigarren geeignet ist.

Es wurde nach Mdglichkeiten der Vereinfachung des allgemeinen Tabakherstellungsverfahrens vom
Blatt bis zum Rauchartikel gesucht.

Es wurde Uberraschend gefunden, daB es mdglich ist, eine Schleifmiihle gleichzeitig flir die Bearbei-
tung von Stiel- und Blattmaterial flir die Herstellung eines Produkis zu verwenden, das niitzlich fiir die
Verwendung in Rauchartikeln ist. Obwohl bekannt ist, daB bisher eine Scheibenmihle zur Verringerung der
TeilchengrGBe von Stielmaterial allein verwendet wurde, ist der Anmelderin nicht bekannt, da8 eine einzelne
Mihle dazu verwendet wird, mit Ganzblatttabak gespeist zu werden, um ein teilchenférmiges Material zu
erhalten, das dazu geeignet ist, Rauchartikel ohne wesentliche weitere Zerkleinerungsverfahren herzustellen.
Es wurde jedoch gefunden, daB es méglich ist, eine Mlhle mit Ganzblatttabak gemadB der nachstehenden
Definition dazu zu verwenden, eine Mischung aus teilchenfdrmigem Blatimaterial und im wesentlichen
intaktem Stielmaterial herzustellen, in der das Blatimaterial eine GroBe aufweist, die es dazu geeignet
macht, ohne weitere wesentliche Zerkleinerung flir die Herstellung von Rauchartikeln verwendet zu werden.
Das Blatimaterial kann z.B. einer herkmmiicheri Zigarettenstabmaschine wie z.B. einer des Typs Molins -
Mk 8 zugefiihrt werden.

Unter "Ganzblatt" sind volistdndige oder im wesentlichen volisténdige Bldtter oder Bléitter zu verstehen,
die in einem ZerkleinerungsprozeB wie z.B. Hacken oder In-Streifen-Schneiden zerkleinert wurden, bei dem
keine signifikante Trennung von Stiel- und Blattmaterial erfolgt. Die Bldtter oder Blattabschnitie sind im
allgemeinen fermentiert und kdnnen auch anderen mehr oder weniger herkdmmlichen Behandlungen
unterworfen worden sein.

Es gibt zahlreiche Vorschiége flr die Verarbeitung von Tabakblédttern als Flllung fur Zigaretten und
dhnliche Rauchartikel. Beispiele daflir sind in folgenden Patentschriften zu finden: DE-PS 954136, NZ-PS
138007, UK-PS 1855/2134; 413486; 2026298; 2078085; 2118817; 2119220 und 2131671; und US-PSen 55
173; 68 597; 207 140; 210 191; 250 731; 358 549; 360 797; 535 134; 2 184 567; 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; 4 696
312 und 4 706 691.

Gem3B einem ersten Aspekt betrifit die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Verarbeitung von
Tabakbléttermaterial das dadurch gekennzeichnet ist, daB Ganzblattabak zu einer Mischung vermahlen wird,
die aus Flocken von Blattmaterial und im wesentlichen intakten Stielen besteht, wobei die Blattmaterialfrak-
tion der Mischung zum Einbringen in Rauchartikel im wesentlichen keine weitere Zerkleinerung erfordert.

Die DE-OS 37 38 491 betrifft eine vorgeformte Einheit bestehend aus einem in einer perforierten oder
por6sen Umhiillung gehaltenen Tabakstab, wobei diese Einheit h&ndisch in eine Zigaretienpapierhiilse
eingesetzt werden soll, die an ihrem geschlossenen Ende einen Filter aufweist.

Dazu wird die Umhiillung als Viies vorgesehen, das Uberwiegend aus Fasern der Tabakpflanze die
Ublicherweise Abfall sind, némlich Fasern des Tabakpflanzenstamms und Blatirippenfasern, gebildet wird.

Zu diesem Zweck wird deren natlirliche Strukiur zundchst in Einzelfasern aufgelst und diese werden
dann zu einem blattartigen Vlies rekonstituiert. Es gibt allerdings keinerlei Offenbarung darliber, wie dies zu
geschehen hat, sondern es ist lediglich angegeben, daf die Fasern gegebenenfalls durch Kochung
aufgeschlossen oder durch Mahlung aufbereitet sind, wobei die Mahiung bevorzugt auf eine Faserldnge von
0.1 - 2,5 mm erfolgt.
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Die Mahlung von Fasern aus Tabakpflanzenstamm oder Blatirippen hat keine Berlihrungspunkte mit
dem Mahlen von Ganzblattabak zu einer Mischung, die aus Blatimaterialflocken und im wesentlichen
intakten Stielen besteht.

Gem&B einem weiteren Aspakt betrifft die vorliegende Erfindung die nach dem erfmdungsgemaﬂen
Verfahren erhaltene Mischung.

Zusammen mit dem Ganzblaitabak kann zusitzliches Blattmaterial in Form von Blattstreifen vermahlen
werden.

Gem&B einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung wird das Ausgangsmaterial zwischen
Mahlelementen unter Relativbewegung zwischen den Mahlelementen kontinuierlich vermahlen, wobe| vor-
zugsweise die erhaltene Mischung am Rand der Mahlelemente abgenommen wird.

Es wurde gefunden, daB die Stielfraktion der erfindungsgem&Ben Mischung ohne Schwierigkeiten von
der Blattmaterialfraktion getrennt werden kann. Die Trennung kann z.B. mittels Windsichtung erfolgen.

ZweckmBig wird ein Schwerkraftzufuhrsystem flir die Zufuhr des Ausgangsmaterials zum Mahlvorgang
verwendet.

In manchen Fallen kann es zweckmiBig sein, Niederdruckdampf von z.B. 1 bar wihrend des
Mahlvorgangs einzublasen. '

Die Zufuhr von Ausgangsmaterial zum Mahivorgang kann durch das Aufrechierhalten eines veringerten
Luftdrucks, wie z.B. durch Verwendung einer Druckluftfrderung, an der Abnahmestelle fir die Mischung
oder durch Aufrechterhalten eines erhGhten Luftdrucks am AusgangsmaterialeiniaB unterstlitzt werden.

Wie bereits erwdhnt, sollte vorzugsweise die Zufuhr des Bldttermaterials zum Mahlvorgang eine
kontinuierliche Zufuhr sein. ZweckmiBig ist die Zufuhrrate im wesentlichen konstant.

Das dem Mahlvorgang zugeflihrte Bldttermaterial kann z.B. ein rauchfermentierter Virginia-Tabak, ein
gemischtes Material des U.S. Typs oder ein lufifermentiertes Material sein.

Gemi3B einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung wird ein Tabakmaterial geschaffen, das ein
flieBfahiges Material ist, das aus Blatteilchen besteht, wobei der Formfaktor von etwa 70 % oder mehr der
staubfreien Teilchen des Materials 0,5 oder mehr betrégt.

Der Begriff "Formfaktor" wird nachstehend definiert.

Ein Aspekt der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung von Zigaretten, bei dem Tabakballenmaterial
zerkleinert wird, um diskretes Ganzblattmaterial gem&8 der vorstehenden Definition zu schaffen; -das
Ganzblaitmaterial wird zu einer Mischung zerkleinert, die aus Flocken von Blatimaterial und im wesentlichen
intakten Stielen besteht; die Blatt- und Stielfraktionen der genannten Mischung werden geirennt; und die
Blattfraktion einer Zigaretienstabmaschine zugeflhrt.

Da der Feuchtigkeitsgehalt (der Stielfraktion) verhilinismaBig gering ist, besteht eine verringerte
Notwendigkeit, die Mischung zu trocknen, was zu betrédchtlichen Einsparungen an Ausrlistungs- und
Energiekosten flihren kann.

Ein Rauchmodifizierungsmittel wie z.B. eine Tabakummantelung kann auf das Tabakblattermatenal vor
oder nach dessen Bearbeitung nach einem erfindungsgeméBen Verfahren aufgebracht werden.

Teilchenférmiges Blattmaterial, das gema8 der Erfindung erhalten wurde, kann einem Tabakexpan-
sionsverfahren unterworfen werden. Beispiele flir geeignete Expansionsverfahren sind in den GB-PS
1484536 und 2176385 beschrieben.

Es wurde gefunden, daB der Feuchtigkeitsgehalt von Ganzblattmaterial im allgemeinen der Hauptfaktor
ist, der bestimmt, ob einerseits Stielteilchen oder anderseits im wesentlichen intakie Stiele produziert
werden, und daB {iberraschenderweise ein scharfer Ubergang von einem zum anderen Produkt bei einem
ziemlich genauen Feuchtigkeitsgehalt erfolgt.

Der Feuchtigkeitsgehalt, bei dem der Ubergang erfolgt, wird in der Folge als "Ubergangsfeuchtigkeits-
gehalt" bezeichnet.

Der Ubergangsfeuchtigkeitsgehalt von zu schleifendem Tabakmaterial wird durch einfache Versuche vor
dem Produktionsvorgang bestimmt. Bei einem Virgina-Ganzblatttabak, der in einer Miihle der Marke
Quester SM11 geschiiffen wird, wurde ein Ubergangsfeuchtigkeitsgehalt von im wesentlichen 18 %
festgestellt. Dies bedeutet, daB in diesem Fall, wenn in der Mihle eine Mischung von Blattteilchen und
intakten Stielen hergestellt werden soll, der mittlere Feuchtigkeitsgehalt weniger als 18 % betragen mus.
Vorzugsweise liegt der Wert des gew&hlten Feuchtigkeitsgehaltes nicht weiter unter dem Ubergangsfeuch-
tigkeitsgehalt. Wenn z.B. der Ubergangsfeuchtigkeitsgehalt 18 % betrégt, kdnnte ein mittlerer Feuchtigkeits-
gehalt des zugeflihrten Materials von 16 % gewahlt werden.

Das zu schleifende Tabakmaterial kann einer W#rmebehandlung unterworfen werden. Wenn das
Material einer Warmebehandiung z.B. durch Mikrowellenbestrahlung unterworfen wird, tendiert der Uber-
gangsfeuchtigkeitsgehalt dazu, einen geringeren Wert aufzuweisen.
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Das nach einem erfindungsgeméBen Verfahren verarbeitete Bldttermaterial kann aus einer einzigen
Tabaksorte oder einer Mischung von Blattmaterialien einer Vielzah! von Tabaksorten bestehen.

Da eine bei der Durchfiihrung eines erfindungsgemédBen Verfahrens eingesetzie Muhle wesentlich
kompakter ist als eine herkémmliche Dreschanlage mit ihrer Vielzahl von Dreschmaschinen und Kiassierern
und umfangreichen zugeordneten Luftleitungen, wird bei der Anwendung der vorliegenden Erfindung eine
Einsparung an Kapitalkosten in bezug auf die Verwendung einer herkdmmlichen Dreschanlage erzielt.
Weiters wird an Energieverbrauch gespart. Weiters werden Kapital- und Energiekosten durch die Vereinfa-
chung der primiren Blativerarbeitungssirecke in der Tabakfabrik erzielt. Daher kénnen durch Anwendung
der vorliegenden Erfindung signifikante Einsparungen im allgemeinen Tabakbidtterverarbeitungsverfahren
erzielt werden, d.h. dem Verfahren, das mit dem Tabakblatt beginnt, das von der Farm kommt, und mit der
Herstellung von Zigaretten oder anderen Rauchartikeln endet. ' '

Es ist zu beachien, daB gemiB der Erfindung nicht nur Verfahren zur Schaffung einer Mischung aus

diskreten Blatiteilchen und diskreten Stielen ohne die Erfordernis einer in Reihe geschalteten Vielzahl von
Blitterverarbeitungsmaschinen, sondem weiters Verfahren geschaffen werden, die ohne Schwierigkeiten
durchgefiihrt werden kdnnen, ohne das Produkt zur weiteren Zerkleinerung der Blattfraktion der Mischung
riickflihren zu miissen. In anderen Worten ausgedriickt, erfolgt der Betrieb ohne Schwierigkeiten in einem
Durchlauf.
Die bei der Durchfiihrung der erfindungsgemidBen Verfahren eingesetzten Mihlen sind vorzugsweise von
der Art, bei der sich eine MaterialdurchfluBbahn zwischen und Uber gegentiberliegenden Fldchen von ersten
und zweiten Blattzerkleinerungselementen -erstreckt, sodaB eine Scherwirkung auf das Tabakmaterial
ausgelibt wird, wihrend es die MaterialdurchfluBbahn durchlduft. ZweckméBig ist wenigstens eines der
Blattzerkleinerungselemente scheibenférmig, in diesem Fall ist es von Vorteil, da8 das oder jedes der
scheibenférmige(n) Element(e) auf seiner Arbeitsfliche mit im aligemeinen linearen, rippenférmigen, sich
radial ersireckenden Vorspriingen versehen ist. Vorzugsweise sind beide Blatizerkleinerungselemente
scheibenférmig. Miihlen, die zwei Blattzerkleinerungselemente umfassen, die scheibenfdrmig sind, sind z.B.
das Bauer Modell 400 und das Quester Modell SM11. Beim Betrieb der Bauer-Miihle des Modells 400
werden die beiden Scheiben in entgegengesetzten Richtungen angetrieben, wihrend beim Betrieb der
Miihle des Modells Quester SM 11 eine Scheibe gedreht wird, wihrend die andere Scheibe stationdr bleibt.
Es steht eine Anzahl von Scheiben flir die Bauer 440 Muhie zur Verfligung, jede von ihnen ist mit einem
besonderen Muster von Vorspriingen auf der Arbeitsfliche derselben versehen. Bauer-Platten mit den
Bezeichnungen 325 und 326 sind fiir die Durchfiihrung der vorliegenden Erfindung geeignet.

Beim Betrieb der Scheibenmihlen flr das gleichzeitige Schieifen von Blatt- und Stielmaterial sind die
Determinanten der TeilchengréBe der Blattmaterialfraktion des Produkies die relative Geschwindigkeit der
Drehung der Scheiben, die GréBe des Spaltes zwischen den Scheiben und die Konfiguration der Schieifvor-
spriinge an den Arbeitsfldchen der Scheiben.

Es wurde gefunden, daB sogenannte "Muhlen" des Typs, der eine Schiag- bzw. Stonrrkung anwendet
wie z.B. Hammermiihlen, fir die Erzielung der gewlinschten Schieifwirkung nicht generell gesignet sind.

Es wurde eine Robinson-Stifimiihle (Modelibezeichnung Seniry M3 Impact Disrupter) untersucht. Diese
Miihle umfaBt eine drehbar Scheibe und einen scheibenartigen Stator, beide Elemente sind mit kreisf&rmi-
gen Anordnungen von Stiften versehen, die sich senkrecht von den gegeniberliegenden Seiten der
Elemente aus erstrecken. Die Stifte eines Elementes interdigitieren mit den Stiften des anderen Elementes.
Die begrenzte Erfahrung, die mit der Robinson-Stiftmihle gesammelt werden konnte, 188t darauf schlieBen,
daB eine soiche Miihle fiir die Durchfiihrung von erfindungsgeméBen Verfahren geeignet sein kdnnte.

Ein Reifungsschritt kann in bezug auf den wie vorstehend definierten Ganzblatttabak oder das von der
Zerkleinerungsvorrichtung produzierte zerkleinerte Material erfolgen.

Getrennte Blattmaterialfraktionen von Produkten erfindungsgemé@Ber Verfahren sind ﬂnerahxge Materia-
fien und weisen im allgemeinen einen Schiiti- bzw. Bschungswinkel von nicht mehr als etwa 45° oder
sogar einen Schiitt- bzw. B&schungswinkel von nicht mehr als etwa 35° zur Horizontalen bei einem flr die
Zigarettenherstellung herkdmmlichen Feuchtigkeitsgehalt von etwa 13 % auf.

Es wurde bei den Blattmaterialien beobachtet, daB der Formfaktor von etwa 70 % oder darliber der
staubfreien Bestandteil-Blattteilchen 0,5 oder mehr ist. Der Formfaktor von etwa 80 % oder mehr der
staubfreien Teilchen kann 0,5 oder mehr betragen.

Formfaktor = 4 TX x Flédchenbereich
(UMF ANG ) 2
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Die Form, die den hochsten Formfaktorwert von 1 aufweist, ist der Kreis.

Es wurde weiters beobachtet, daB im allgemeinen der Borgwaldt-Flllwert der abgetrennten Blattmateri-
alfraktionen von Produkten von erfindungsgeméBen Verfahren geringer ist als der von vergleichbarem
herkdmmlichen geschnitienen Tabakrauchmaterial. Es wurde jedoch Uberraschend gefunden, daB die
Festigkeit von Zigaretten, die als Hauptmengenanteil des Fiillers eine solche abgetrennte Blattmaterialfrak-
tion enthalten, mit Kontrollzigaretien vergleichbar ist, die herkdmmiiches Tabakrauchmaterial enthalten.

Durch die Erfindung kénnen Blatimaterialien geschaffen werden, die einer Rauchartikelerzeugungsma-
schine zugefiihrt werden kdnnen, ohne zuerst einer weiteren TeilchengrdBenverminderung unterworfen zu
werden oder die nur ein MindestmaB an weiterer Teilchengréfenverminderung erfordern. Dies bedeutet
selbstverstdndlich nicht, daB ein geringer Mengenanteil von schweren Teilchen und/oder ein geringer
Mengenanteil von staubférmigen Teilchen nicht aus dem Blattmaterial entfernt werden darf, bevor das
Material in Rauchartikel eingebracht wird.

Wenn sie in Zigaretten eingebracht werden, indem sie einer Zigarettenmaschine zugeflhrt wurden, ist
das Aussehen der erfindungsgeméB erhaltenen Blattmaterialien &hnlich dem von herk&mmlichem Zigaret-
tenfliller, der auf diese Weise in Zigaretten eingebracht wurde.

Herkdmmliches geschnittenes Fiillmaterial, das fiir die Herstellung von Zigaretten verwendet wird, |st
langstrangiges, nicht flieBfdhiges, ineinander verwickeltes Material. Aus diesem Grunde umfaBt die Zufuhr-
einheit von Zigarettenmaschinen eine Kardierungseinrichtung zum Entwirren des Fillmaterials. Da die
erfindungsgemaRB erhaltenen Blattmaterialien flie8fdhige, unverwickelte Mischungen sind, die aus Blatiteil-
chen bestehen, kénnen die Kardiereinrichtungen oder wenigstens Elemente derselben weggelassen wer-
den, wenn diese Materialien in Zigaretten eingebracht werden.

Wenn ein erfindungsgeméBes Verfahren zur Verarbeitung von Ganzblatttabak in einem Tabakanbauge-
biet durchgeflinrt wird, kann das Blditermaterial sogenanntes "grlines” Material sein, d.h. ferrhentiertes :
Blittermaterial, das von der Tabakfarm geliefert wird. Wenn das Bléttermaterial jedoch in einer Tabakfabrik
verarbeitet werden soll, die entfernt vom Tabakanbaugebiet gelegen ist, kann es zweckm#Big sein, den
Tabak einem sogenannten Redrying-Verfahren zu unterwerfen. Ein Redrying-Verfahren wird angewendet,
um zu gewidhrleisten, daB das Bldttermaterial einen ausreichend geringen Feuchtigkeitsgehalt aufweist, um
das Blittermaterial flir den Transport und die Lagerung in der Fabrik ohne Qualitdtsverlust geelgnet zu
machen.

Die Verwendung von Ganzblatttabak als Ausgangsmaterial flr die Herstellung von Rauchartikel-Fiillma-
terial ohne die Notwendigkeit eines vorhergehenden Trennungsschrittes von Blati- und Stieimaterial weist
einen wirtschaftlichen Vorteil auf, da zu erwarten ist, da8 Ganzblatt weniger kostspielig zu kaufen ist als die
Stiel- und Blattprodukie aus einer Dreschanlage.

Die erfindungsgemiB erhaltenen Blatimaterialien kdnnen auf dhnliche Weise verarbeitet werden wie
herkémmlich verarbeitete geschnitiene Blattmaterialien. So z.B. kénnen Blattmaterialien, die nach einem
erfindungsgemaBen Verfahren hergestellt wurden, auf bekannte Weise mit (einem) anderen Rauchmaterial-
{ien) in jedem gewlinschten Mengenverhilinis vermischt werden, vorzugsweie besteht jedoch wenigstens
der Hauptmengenanteil des Rauchmaterials der entstandenen Mischung aus einem Blatimaterial, das nach
einem erfindungsgema8en Verfahren hergestellt wurde. Rauchmaterialien, die in eine Mischung eingebracht
werden kdnnen, umfassen Tabakmaterialien, rekonstituierte Tabakmaterialien und Tabakersatzmaterialien.

Es k&nnen zwei oder mehr erfindungsgemiBe Blattmaterialien vermischt werden.

Beim Mischen eines Zigarettenflllmaterials des U.S. Typs kénnte 1. die Blattmaterialiraktion des
Produkts, die durch Unterwerfen von Burley-Ganzblatitabak an ein erfindungsgeméBes Verfahren erhalten
wird und 2. das Produkt verwendet werden, das erhalten wird, wenn Virginia-Blatitabak mit einem
Feuchtigkeitsgehalt (iber dem Ubergangsfeuchtigkeitsgehalt einem Schieifverfahren unterworfen wird, sodaB
das Produkt aus einer flieBfdhigen Mischung von Blattteilchen und Stielteilchen besteht.

Die Stielfraktion eines erfindungsgemiBen Produkies kann nach Abtrennen der Blatimaterialfraktion
nach einem herk&mmlichen Stielverarbeitungsverfahren verarbeitt oder verworfen werden.

Die Erfindung wird nachstehend unter Hinweis auf die beiliegenden Zeichnungen néher erldutert, worin
Fig. 1 ein Blockdiagramm ist, das eine herkdmmliche Verarbeitung von rauchfermentiertem Ganzblatita-
bak darstellt;

Fig. 2 ein Blockdiagramm darstelli, das die erfindungsgeméBe Verarbeitung von. rauchfermentiertem
Ganzblatttabak betrifft;

Fig. 3 ein Histogramm ist, das eine Beziehung zwischen Teilchenformfaktorwerten (horizontale Achse)
zur Hiufigkeit des Auftretens in Millioneneinheiten (vertikale Achse) fiir ein herkSmmliches geschnittenes
Blatt-Zigarettenflllmaterial herstellt;

Fig. 4 ein Histogramm ist, das die gleiche Information im gleichen Format wie Fig. 3 flir ein Zigaretten-
flillmaterial aus einem erfindungsgem&Ben Blatimaterial zeigt, wobei jeder Formfaktorwert, der auf den
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horizontalen Achsen der Histogramme der Fig. 3 und 4 aufscheint, der obere Wert eines Einheitsberei-
ches ist. So z.B. bedeutet der Wert '0.4", daB sich der Bereich von einem Mindestwert von mehr als 0.3
bis zu einem Maximum von 0.4 ersireckt;
Fig. 5 ein Streuungsbild ist, das die Teilchenldnge in mm (horizontale Achse) in Beziehung zum
Formfaktor (vertikale Achse) flr das herkdmmliche Flllmaterial in Beziehung setzt, das in Fig. 3
dargestellt ist;
Fig. 6 ein Streuungsbild ist, das die Teilchenldnge in mm (horizontale Achse) zum Formfaktor (vertikale
Achse) flir das in Fig. 4 dargestellte Flillmaterial in Beziehung setzt;
Fig. 7 einen K&rper des herkdmmlichen Fillmaterials zeigt, das in den Fig. 3 und 5 dargestellt ist; und
Fig. 8 einen Korper des Fiillmaterials zeigt, das in den Fig. 4 und 6 dargestelit ist.
Die in Fig. 1 aufscheinenden Bezugszeichen besitzen folgende Bedeutung:

Konditionieren/Trocknen

Entsanden

Konditionieren

Dreschen

Stiele

Trocknen

Packen

Stiele
9 Konditionieren
10 Mischen
11 Walzen
12 Schneiden
13 Stlelbehandlungsverfahren mit Wasserbehandlung (WTS)
14 Trocknen

0N A WD

15 Blatter

16 Trocknen

17 Packen

18 Biatter

19 Konditionieren
20 Mischen

21 Schneiden

22  Trocknen

23 Mischen und Hinzufligen

24  Schnitttabaklager

25 Zigarettenherstellung
Die Schritte 1 - 4, 5 - 7 und 15-17 erfolgen in einem Tabakanbaugebiet, wéhrend die Schritte 8 - 14, 18- 22
und 23-25 in einer Zigarettenfabrik erfolgen, die im allgemeinen weit vom Tabakanbaugebiet entfernt ist.

Das in den Schritten 8 - 14 und 18 - 22 durchgefiihrte Verfahren stellt die primére Blattverarbeitungs-
strecke der Fabrik dar, die manchmal als primére Verfahrensabteilung (PMD) bezeichnet wird. Die Schritte
8 - 14 werden allgemein als eine "Stieistrecke” darstellend und die Schritte 18-22 werden als eine
"Blattstrecke" darstellend bezeichnet.

Das Wort "Hinzufligen" in Schritt 23 bezieht sich auf die mdgliche Zugabe anderer Rauchmaterialien
im Mischverfahren der Produkte der Stielstrecke und Blatistrecke. Beispiele flr solche zus8tzliche Rauch-
materialien sind expandierter Tabak und rekonstituierter Tabak.

Das Eingangsmaterial in Schritt 1 ist grliner Ganzblatttabak.

Das Gesamiverfahren von Schritt 1 bis Schritt 25 k&nnte im Detail variiert werden, Fig. 1 stellt jedoch
eine typische herk&mmliche Verarbeitung von Tabakbléttermaterial zur Herstellung von Zigarettenflllern
dar.

In Fig. 2 weisen die Bezugszeichen folgende Bedeutung auf:

26 Konditionieren/Trocknen
27 Entsanden
28  Trocknen

29 Packen

30 Ganzblatt

31 Konditionieren
32 Mischen

33 Schieifen und Klassieren
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34 Stiele

35 Konditionieren
36 Mischen

37 Walzen

38 Schneiden
39 Stielbehandlungsverfahren mit Wasser (WTS)
40  Trocknen
41 Zerschlagenes Blattmaterial
42 Trocknen
43 Mischen und Hinzufligen
44 Pufferspeicher
45 Zigarettenerzeugung
Die Schritte 26 - 29 erfolgen in Tabakanbaugebiet und die Schritte 30 - 45 erfoigen in einer Zigarettenfabrik.
Die Konditionierungsschritte werden so durchgefiihrt, daB die Entfernung von mit Wasser exirahierbaren
Bestandteilen ganz oder im wesentlichen vermieden wird.
Das Eingabematrial im Schritt 26 ist griiner Ganzblatttabak.
Nachstehend werden Details von Versuchen betreffend die Erfindung angefiihrt.

Versuch 1

Das Tabakblditermaterial, das in diesem Versuch verwendet wurde, war eine einzige Sorte von
kanadischem, rauchfermentiertem, griinem Ganzblait, das in Farmballen mit einem Feuchtigkeitsgehalt von
etwa 18 % angekauft wurde. Die Ballen wurden mit einem Guillotineschneider zerschnitien, um groBe
Blattabschnitie gema8 der vorstehend angefiihrien Definition fir "Ganzblait" zu erhalten, wobei der GroBteil
der Abschnitte etwa 10 - 20 cm breit war.

Das so erhaltene Ganzblatimaterial wurde bei einem mittleren Feuchtigkeitsgehalt von etwa 18 %
mittels Schwerkraft kontinuierlich mit einer nominellen Rate von 150 kg/h einer Quester Scheibenmiihle
Modell SM11 zugefiihrt. Die drehbare Scheibe der Milhle wurde mit 1000 U/min angetrieben. Die drehbare
Scheibe und die stationdre "Scheibe" oder Platte, die die Standardausrlstung flir das Modell SM11
darstellten, umfaBten auf den einander gegeniiberliegenden Arbeitsseiten ein Muster von sich radial
erstreckenden, linearen, rippenférmigen Vorspriingen.

Die Miihle wurde mit einem nominellen Scheibenspalt von 0,15 mm und dann mit 0,15 mm Inkremen-
ten des Scheibenspaltes bis zu einem nominellen Scheibenspalt von 0,60 mm betrieben. Dampf wurde dem
Innern der Muihle mit einem Druck von 1 bar zugeflhrt.

Das Produkt, das bei jeder der Scheibenspalteinstellungen erhalten wurde, besteht aus einer Mischung
aus Blattteilchen und intakten Stielen. In jedem Fall wurde die TeilchengrdBe der Blatimateriaifraktion nach
Abtrennung der Stielstlicke als geeignet fir die Herstellung von Zigaretten in einer herk&mmlichen
Zigarettenstabmaschine geeignet beurteilt. Die Stielstlicke waren rein, d.h. es hafteten keine Blatiteile mehr
an ihnen.

Versuch 2

Versuch 1 wurde wiederholt mit der Ausnahme, daB die nominellen Scheibenspalte 0,9, 1,2, 1,5, 1,8
und 2,1 mm betrugen. Die in diesen flinf Versuchen erhalienen Produkie bestanden aus einer. Mischung
von Blattmaterialteiichen und intakien Stielen. Bei ansteigendem Scheibenspalt stieg auch die Teilchengrd-
Be der Blattmaterialfraktion an und es wurde beurteilt, daB zumindest bei den Versuchen mit den groBeren
Scheibenspalten eine weitere Zerkleinerung der Blattimaterialfraktion erforderlich sein wiirde, um sie fur die
Zufuhr zu einer Zigarettenmaschine geeignet zu machen. Bei den gréBeren Scheibenspalteinstellungen
hafteten noch Blattmaterialteile an manchen der Stiele.

Versuch 3

Versuch 1 wurde wiederholt, das Ganzblattmaterial war auf einen Feuchtigkeitsgehalt von 20 %
konditioniert und die Zufuhrrate betrug 330 kg/h. Die Versuche wurden bei nominellen Scheibenspalieinstel-
lungen von 0,30 mm und 1,20 mm durchgefiihrt. Wenn der nominelle Spalt auf 0,30 mm eingestellt war,
bestand das Produkt aus einer innigen, flieBfahigen Mischung aus Blattmateriaiteilchen und Stielteilchen.
Das Produkt, das mit der Scheibenspalteinstellung von 1,20 mm erhalten wurde, war jedoch erfindungsge-
mé&B und enthielt eine Mischung von Blattmaterialteilchen und intakten Stielen. Es wurde daher der SchiuB
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gezogen, da8 der Feuchtigkeitsgehalt von 20 % unter dem Ubergangsfeuchtigkeitsgehaltswert fiir die bei
dem Versuch vorherrschenden Bedingungen lag, wenn der Scheibenspalt 1,20 mm betrug.

Versuch 4

Versuch 1 wurde mit dem Ganzblatimaterial, das auf einen Feuchtigkeitsgehalt von 21 % konditioniert
war, und bei einem nominellen Scheibenspalt von 1,05 mm wiederholt. Das Produkt war erfindungsgemas
und umfaBte eine Mischung aus Blattmaterialteilchen und intakten Stielen.

Versuch 5

Dieser Versuch wurde wie Versuch 4 durchgefiihrt, jedoch mit der Ausnahme, da8 das Ganzblatimateri-
al auf einen Feuchtigkeitsgehalt von 24 % konditioniert war. Das Produkt bestand aus einer innigen,
flieBfahigen Mischung von Blatimaterialteilchen und Stielteiichen. Es wurde daher geschlossen, da8 der
Feuchtigkeitsgehalt von 24 % {iber dem vorherrschenden Ubergangsfeuchtigkeitsgehaltswert lag.

Versuch 6

Bei diesem Versuch wurden als Tabakmaterialien drei dem Redrying-Proze$ unterworfene rauchfermen-
tierte Zimbabwe-Tabaksorten verwendet. Jede Sorte wurde als Ballen zerschnitten und die Ganzblattmate-
rialien der drei Sorten wurden vermischt und auf einen Ziel-Feuchtigkeitsgehalt von 22 % konditioniert.
Dann wurde die Mischung mit einer nominellen Zufuhrrate von 300 kg/h einer Bauer Modell 400 Scheiben-
mithle bei einem Scheibenspalt vori 2,54 mm und einer Antriebsgeschwindigkeit von 700 U/min. fir jede der.
beiden Scheiben zugeflihrt. Die Scheiben umfaBten auf ihren Arbeitsfldchen ein Muster von sich radial
erstreckenden, linearen, rippenfdrmigen Vorsprlingen. Das so-erhaltene- Produkt umfafte eine Mischung aus
Blatimaterialteilchen und intakten Stielen. Die Blatimaterialfraktion wurde als filir die Erzeugung von
Zigaretten mit einer herkdmmlichen Zigarettenstabmaschine geeignet beurteilt.

Versuch 7

Eine Probe von 100 g herkdmmiichem U.S. rauchfermentiertem Tabakmaterial wurde unter Verwendung
einer Siebtestvorrichtung gesiebt, die einen Kasten umfaBte, in dem Ubereinander flnf sich horizontal
erstreckende Maschensiebe angeordnet waren. Die nominelien Offnungen der Maschensiebe vom obersten
Sieb abwiris sind 1,98, 1,40, 1,14, 0,81 und 0,53 mm. Die Siebtestvorrichtung umfaBt eine Hin- und
Herbewegungseinrichiung, die betatigt werden kann; um den Kasten und die darin befindlichen Siebe hin-
und herzubewegen. Die Probe mit 100 g wurde gleichm&Big auf dem oberen Sieb verteilt und die.Hin- und
Herbewegungseinrichtung wurde 10 Minuten lang betétigt, dann wurden die Materialfraktionen auf den
oberen vier Sieben entnommen. Die Frakiion auf dem untersten Sieb und die Fraktion, die durch das
unterste Sieb gefallen war, waren feiner Staub und wurden unberlicksichtigt gelassen.

Von den vier gewonnenen Fraktionen wurden Sub-Proben von je 0,5 g auf jeweilige ebene Fléchen so
verteilt, daB jedes Tabakieilchen von den anderen Teilchen durch einen Zwischenraum getrennt war. Jede
der Sub-Proben wurde dann der geometrischen Analyse mittels Magiscan Image Analyser Modell 2 der
Firma Joyce-Loebl unterworfen. Das Analysegerdt war darauf eingestellt, Daten betreffend Teilchenoberfla-
chenbereich (zweidimensional), Linge (groBte lineare Dimension) und Perimeterlidnge zu erhalten.

Aus den so erhaltenen Daten wurde ein Histogramm erstellt, in dem der Teilchenformfakior zur
Haufigkeit des Aufiretens (Fig.3) in Beziehung gesetzt wurde, und ein Streuungsbild erstellt, das die
Teilchenlénge zum Formfaktor in Beziehung seizte (Fig. 5).

Versuch 8

Eine Probe von 100 g eines erfindungsgeméBen Produktes, das durch Schieifen von U.S. rauchfermen-
tiertem Ganzblatimaterial bei 18 % Feuchtigkeitsgehalt in der Quester-Miihle bei einem Scheibenspalt von
0.3 mm erhalten worden war, wurde dem in Versuch 7 beschriebenen Siebvorgang unterworfen. Vier Sub-
Proben von je 0,5 g aus den vier oberen Sieben, d.h. staubfrei, wurden geometrisch wie in Beispiel 7
beschrieben analysiert.

Aus den so erhaltenen Daten wurde das Formfaktor/Haufigkeits-Histogramm und das Lange/Formfaktor-
Streuungsbild erstellt, die jeweils in Fig. 4 und 6 dargestellt sind.
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Ein Vergleich zwischen den Histogrammen der Fig. 3 und 4 zeigt, daB die Blattmaterialfraktion des
erfindungsgeméBen Produkies. (Fig. 4) von deutlich unterschiedlicher Beschaffenheit gegeniiber dem
herkGmmlichen -geschnitienen Blatimaterial (Fig. 3) ist. In dieser Hinsicht ist z.B. feststellbar, daB bei dem
geschnittenen Blattmaterial etwa 80 % des Materials auf staubfreier Basis einen Formfaktor von 0,5 oder
weniger aufwiesen, wahrend beim erfindungsgem&B erhaltenen Blatimaterial etwa 90 % des Materials auf
staubfreier Basis einen Formfaktor von 0,5 oder mehr aufwiesen.

Die deutlich unterschiedliche Beschaifenheit der beiden Materialien ist auch deutlich aus einer Betrach-
tung der Fig. 5 und 6 erkennbar.

Versuch 9

Herkdmmliches geschnitienes Blattmaterial aus einer Mischung von drei dem Redrying-ProzeB unter-
worfenen Zimbabwe-Tabaksorten bei einem Feuchtigkeitsgehalt von etwa 12,5 % wurde in ein Laborato-
riumsbecherglas mit einem Fassungsraum von 125 ml eingebracht, ohne daB auf das Material im
Becherglas ein 3uBerer Verdichtungsdruck ausgelibt wurde. Das Glas wurde dann auf einer ebenen,
horizontalen Flache umgestiilpt und durch vertikales Hochheben entfernt. Der entstandene K&rper aus
geschnittenem Blatimaterial weist das in Fig. 7 dargestellte Aussehen auf. Es ist ersichtlich, daB der Schiiti-
bzw. Bdschungswinkel des Materials etwa 90 Grad zur Horizontalen betrégt.

Versuch 10

Versuch 9 wurde unter Verwendung eines erfindungsgemiB erhaltenen Blatimaterials wiederholt, das
aus einer Ganzblattmischung der gleichen drei Zimbabwesorten bei einem Feuchtigkeitsgehalt von etwa
12,5 % erhalten wurde. Der entstandene Kdrper von Material ist in Fig. 8 dargestellt. Der Schitt- bzw.
Bdschungswinke!l zur Horizontalen betrdgt etwa 33 Grad. :

Ein Vergleich der Fig. 7 und 8 zeigt wieder deutlich die sehr unterschiedlichen Eigenschaften von
herkdmmlichem Blatimaterial und einem erfindungsgem&Ben Blatimaterial.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verarbeitung von Tabakblditermaterial, dadurch gekennzeichnet, daB Ganzblatttabak
zu einer Mischung vermahlen wird, die aus Flocken von Blattmaterial und im wesentlichen intakten .
Stielen besteht, wobei die Blatimaterialfraktion der Mischung zum Einbringen in Rauchartikel im
wesentlichen keine weitere Zerkleinerung erfordert.

2. Verfahren nach Anspruch 1, worin Blatistreifen zusammen mit dem Ganzblatttabak vermahlen werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, worin die Blattmaterialfraktion der Mischung nach Abtrennen von '
den Stielen flieBfahig ist.

4, Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, worin der Feuchtigkeitsgehalt wenigstens eines Hauptmengenan-
teils des Tabakbldttermaterials unterhalb des Werts liegt, bei dem die Stiele beim Mahlen zerbrochen
werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin das Ausgangsmaterial mittels Schwer-
kraftfdrderung dem Mahlvorgang zugefiihrt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin das Ausgangsmaterial zwischen Mahiele-
menten unter Relativbewegung zwischen den Mahlelementen kontinuierlich vermahlen wird.

7. Verfahren nach Anspruch 8, worin das Ausgangsmaterial zwischen Mahlelementen vermahlen wird, von
denen wenigstens eines scheibenfdrmig ist.

8. Verfahren nach Anspruch 6, worin das Ausgangsmaterial zwischen Mahlelementen vermahlen wxrd die
im wesentlichen kegelférmige Mahlflachen aufweisen.

9. Verfahren nach Anspruch 8, 7 oder 8, worin das Ausgangsmaterial zwischen Mahlelementen vermahlen
wird, deren Mahlflichen Vorspriinge aufweisen.
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Verfahren nach Anspruch 9, worin das Ausgangsmaterial zwischen Mahlelementen vermahlen wird, bei
denen die Vorspriinge, der Mahlflichen von im allgemeinen linearer Konfiguration und so angeordnet
sind, daB sich ihre linearen Achsen senkrecht zur Richtung der genannten Relativbewegung zwischen
den Blatizerkleinerungselementen erstrecken.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 10, worin das Ausgangsmaterial zwischen Mahlelementen
vermahlen wird, von denen nur eines angetrieben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 10, worin das Ausgangsmaterial zwischen Mahle!ementen
vermahien wird, von denen beide angetrieben sind.

Verfahren nach einem der Ansprliche 6 bis 12, worin die genannte Relativbewegung zwischen den
Mahlelementen eine Drehbewegung ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin die Blattmatenalfraktlon der Mischung
nicht weitervermahlen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin das Ausgangsmaterial wihrend des
Vermahiens mit Niederdruckdampf in Kontakt gebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin das Ausgangsmaterial unter Anlegen
eines Unterdrucks an der Mahlgutabgabeseite vermahlen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin das Ausgangsmatenal ‘oder ein Teil davon
vor dem Vermahien mit einem Rauchmodifizierungsmittel behandelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, da8 die Blatimaterialfraktion
der Mischung von den Stielen getrennt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin die Blattmaterialfraktion der Mischung
einem Tabakexpansionsproze unterworfen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin die Blattmaterialfraktion der Mischung in
Rauchartikel eingebracht, insbesondere einer Rauchartikelerzeugungsmaschine zugeflihrt, wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin die Blatimaterialfraktion der Mischung vor
dem Einbringen in Rauchartikel keiner oder einer nur geringfligigen weiteren Teilchenzerkleinerung

unterworfen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin die genannte Blatimaterialfraktion der
Mischung vor dem Einbringen in Rauchartikel mit einem anderen Rauchmaterial vermischt wird.

Rauchartikel, enthaltend ein gem&B dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 22 hergestelltes
Tabakbléttermaterial bzw. dessen Blattmateriaifraktion.

Rauchartikel nach Anspruch 23, der eine Zigarette ist.
Rauchartikel nach Anspruch 23, der eine Zigarre ist.

Tabakmaterial umfassend eine nach dem Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 erhaltene Mischung bzw.
deren Blatimaterialfraktion.

Tabakmaterial nach Anspruch 26, dessen Schitt- bzw. B&schungswinkel seiner Blattmaterialfraktion
nach Abtrennung von den Stielen nicht mehr als etwa 45° zur Horizontalen betrdgt.

Tabakmaterial nach Anspruch 27, dessen Schiiti- bzw. Bdschungswinkel nicht mehr als etwa 35° zur
Horizontalen betrigt.

10
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Tabakmaterial nach einem der Ansprliche 26 bis 28, dessen Formfaktor von etwa 70 % oder mehr der
staubfreien Teilchen der Blattmaterialfraktion 0,5 oder mehr betragt.

Tabakmaterial nach Anspruch 29, dessen Formfakior von etwa 80% oder mehr der staubifreien Teilchen
der Blattmaterialfraktion 0,5 oder mehr betrdgt.

Tabakmaterial nach einem der Anspriiche 26 bis 30, dessen Borgwaldt-Fiillwert der Blatimaterialiraktion
geringer ist als der von vergleichbarem herkdmmlichem geschnitienem Blatttabak-Zigarettenfiillmateri-
al.

Tabakmaterial nach einem der Anspriiche 26 bis 31, dessen Blattmaterialfraktion flieBfahig ist.

Rauchartikel enthaltend ein Tabakmaterial nach einem der Anspriiche 26 bis 32 bzw. dessen Blatimate-
rialfraktion.

Rauchartikel nach Anspruch 33, der eine Zigarétte ist.
Rauchartikel nach Anspruch 33, der eine Zigarre ist.

Hiezu 7 Blatt Zeichnungen

11
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