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Zerkleinertes Tabaklaminat.

@ Das Laminat besteht aus zwei Lagen rekonstituiertem

Tabak-Blattmaterial, die in voneinander getrennten
Flichenbereichen der einander gegeniiberliegenden Ober-
flachen {iber einen Teil dieser Oberflachen aneinander haf-
ten. Solches Laminat kann in unregelmissig geformte
Fragmente zerkleinert sein und eignet sich insbesondere
als Zigarren-Fiillmaterial. In einer bevorzugten Ausfith-
rungsform ist das Laminat unter Bildung von Zigaretten-
Fiillmaterial zu schmalen Streifen zerkleinert. Die Herstel-
lung des bevorzugten Zigaretten-Fiillmaterials kann durch
Herstellung von einlagigem, flachem oder gekrepptem,
rekonstituiertem Tabak-Blattmaterial nach dem Bandver-
fahren oder vorzugsweise nach dem Papiermaschinenver-
fahren erfolgen. Die Laminierung von 2 Lagen derartigen
Blattmaterials kann durch Anwendung von Druck auf 2
iibereinander liegende derartige Bldtter in voneinander
getrennten Flidchenbereichen, gegebenenfalls unter zusétz-
licher Verwendung von Laminierungsklebstoff, ausgefiihrt
werden. Derartiges, zu Zigarren- oder Zigaretten-Fiillma-
terial zerkleinertes Laminat zeigt gegeniiber konventionel-
len Materialien eine wesentlich erhohte Fiillkraft.
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PATENTANSPRUCHE

1. Zerkleinertes Tabaklaminat, dadurch gekennzeichnet,
dass das Laminat aus zwei Lagen von rekonstituiertem Ta-
bak-Blattmaterial, die in voneinander getrennten Flichenbe-
reichen aneinander haften, gebildet ist. '

2. Tabaklaminat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die beiden Lagen in voneinander getrennten Fli-
chenbereichen, die 10—60% der einander gegeniiber liegen-
den Fldchenbereiche ausmachen, aneinander haften.

3. Tabaklaminat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die beiden Lagen in voneinander getrennten Fl3-
chenbereichen, die 10—60% der Linge der zerkleinerten
Stiicke des Laminats ausmachen, aneinander haften.

4. Tabaklaminat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die beiden Lagen unvollstindig, in voneinander ge-
trennten Fldchenbereichen mittels Klebstoff aneinander ge-
bunden sind.

5. Tabaklaminat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass jede der beiden Lagen eine glatte Oberfliche auf-
weist, und dass die beiden glatten Oberflichen einander ge-
geniiberliegend angeordnet sind und in voneinander getrenn-
ten Fldchenbereiche aneinander haften.

6. Tabaklaminat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass mindestens eine der beiden Lagen aus einem ge-
kreppten, rekonstituierten Tabak-Blattmaterial besteht.

7. Tabaklaminat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Laminat zu Streifen einer Breite von etwa
0,8 mm zerkleinert ist.

8. Verfahren zur Herstellung von als Fiillmaterial be-
tréchtlich erhohter Fiillkraft fiir Raucherwaren geeignetem,
zerkleinertem Tabaklaminat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man

a) rekonstituierte Tabakblétter bildet durch Aufbringen
einer Tabakaufschlimmung auf eine Trigeroberfliche und
Trocknen,

b) die gebildeten, trockenen Blétter von rekonstituiertem
Tabak von der Triageroberfliche abzieht,

_ ©) je 2 der erhaltenen, getrockneten Blétter von rekonsti-
tuiertem Tabak in voneinander getrennten gebundenen und
ungebundenen Flichenbereichen miteinander laminiert, und

d) das erhaltene Laminat zerkleinert.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass man die der Filz-Trégeroberfliche zugekehrten, klebri-
gen Oberfldchen von 2 nach dem Papiermaschinenverfahren
hergestellten Bléttern von rekonstituiertem Tabak einander
gegeniiberliegend anordnet und die beiden Lagen in vonein-
ander getrennten Flichenbereichen zur Haftung aneinander
bringt.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man die beiden Lagen des Laminats durch
Anwendung von Druck in voneinander getrennten Flichen-
bereichen aneinander zur Haftung bringt, sodass ein Lami-
nat unvollstindig aneinander haftender Lagen erhalten wird.

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf zerkleinertes
Tabaklaminat und auf ein Verfahren zur Herstellung einer
Ausfiihrungsform davon. Allgemein bezieht sich die Erfin-
dung auf die Verwendung von zerkleinertem Tabakmaterial,
das im Gemisch mit Blattabak fiir die Verwendung als Fiill-
material in Raucherwaren, wie Zigaretten und Zigarren, ge-
eignet ist und wesentlich erh6hte Fiillkraft aufweist, das je-
doch auch als Tabakprodukt fiir andere Verwendungszwek-
ke eingesetzt werden kann und nach Zerkleinerung zu Strei-
fen tiberlegene Lénge und Elastizitit der Streifen aufweist.

Fiillmaterial fiir Zigaretten wird iiblicherweise herge-
stellt, indem Blattabak oder Blitter von rekonstituiertem
Tabak zu Streifen oder Stiicken einer Breite von etwa
0,75 mm oder weniger variierender Linge, typisch durch-

s schnittlich 8 mm oder ldnger, geschnitten werden. Diese
Streifen werden dann unter kontrollierter Stauchkraft zu Zi-
garetten verarbeitet. Das bei kontrolliertem Feuchtigkeitsge-
halt von etwa 13% bestimmte spezifische Volumen des Ziga-
retten-Fiillmaterials ist das Mass fiir die Fiillkraft.

Bei der Herstellung von Zigarren-Fiillmaterial wird ibli-
cherweise eine Maschine eingesetzt, um das blattformige
Material auf unregelméssige Abmessungen einer durch-
schnittlichen Grésse von etwa 10 mm? zu zerkleinern. Derar-
tige Fragmente von Zigarren-Fiillmaterial werden in Zigar-
15 Ten eingearbeitet, ohne diese zu den als Zigaretten-Fiillmate-
rial verwendeten schmalen Streifen zu schneiden.

Kau- und Schnupftabak sind Beispiele von Tabakpro-
dukten, die nicht geraucht werden, als zu Streifen zerkleiner-
te Produkte in den Handel gebracht werden kénnen und da-
durch von Verbesserungen der Linge und Elastizitit der er-
haltenen Streifen profitieren.

Rekonstituierte Tabakblédtter werden konventionell ent-
weder nach dem sogenannten Bandverfahren oder nach dem
Papiermaschinenverfahren hergestellt. Nach dem Bandver-
fahren wird eine Dispersion von Tabakteilchen in Kombina-
tion mit Hilfsmitteln und Klebstoffen auf einen bandférmi-
gen Metalltriger aufgebracht und getrocknet, wobei ein
Blatt entsteht, das vom Tréger abgeschélt wird. Die typische
Dicke eines derartigen getrockneten Blattes liegt im Bereich
von 0,15—0,2 mm. Derartige Bandverfahren sind wohlbe-
kannt und wurden beschrieben von Jansson und Lilja in der
US-PS 3 162 200, von Pihl in der US-PS 2 971 517, von
Gretz in den US-PS 3 590 493 und 3 589 032, von Egri in den
US-PS 3 894 544 und 4 069 831, von Schmidt und Hoge in
der US-PS 4 306 578, und von Schmidt in der US-PS
4325391,

Rekonstituierte Tabakblitter konnen jedoch auch auf ei-
ner Papiermaschine hergestellt werden, wobei einer fasrigen
Aufschlimmung von Tabakteilchen Wasser entzogen und
die gebildete Bahn, gegebenenfalls nach Behandlung mit
Hilfsmitteln, getrocknet wird. Derartige Papiermaschinen-
verfahren wurden beschrieben von Selke in den US-PS
3860 012 und 4 182 349, und von Arledter und Marek in der
US-PS 3 870 054.

Es wurden verschiedene Bestrebungen unternommen, um
die Fiillkraft von Tabakblittern zu verbessern. Ein Verfah-
ren fiir uneinheitliche Kompaktierung von Tabakblittern
durch eine spezialisierte Bandbehandlung wurde von Licis in
der US-PS 3 431 915 beschrieben. Von Schweitzer wurde in
so der US-PS 3 430 634 ein Verfahren zum Kreppen von Ta-

bakbléttern beschrieben, wobei das feuchte Tabakblatt iiber
eine Kreppierungswalze 1duft und mittels Rakel von dieser
abgezogen wird. Von Cogbill wurde in der US-PS 4 258 728
ein Verfahren beschrieben, nach welchem Tabakblitter zur
ss Verbesserung der Fiillkraft gleichzeitig geddmpft, faltenreich
gekriuselt und zerschlagen werden. Nach anderen Verfahren
zur Erh6hung der Fiillkraft von Tabakblittern wurden die-
sen in feuchtem Zustand luft- oder schaumerzeugende Mittel
einverleibt, um schlussendlich eine Struktur von geringerer
60 Dichte und héherem spezifischem Volumen zu erzielen.

Laminierung von zwei Lagen von Tabakblittern wurde
bisher eingesetzt, um visuelle Effekte zu erzielen, beispiels-
weise zur Simulierung der Rippenstruktur von natiirlichen
Tabakbléttern in Zigarren-Deckblittern, wie beispielsweise

65 von Godfrey et al in der US-PS 4 109 665 und von Sinclair et
alin der US-PS 4 135 962 beschrieben. Konventionelle La-
minate, in denen zwei oder mehr Lagen von rekonstituierten
Tabakblittern kontinuierlich und innig miteinander verbun-
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den sind, ergaben keine Vorteile hinsichtlich der Herstellung
von Zigaretten- oder Zigarren-Fiillmaterial verbesserter
Fiillkraft.

Nach einem Bandverfahren hergestellte rekonstituierte
Tabakblitter neigen stets dazu, eine besonders glatte Ober-
fliche aufzuweisen, was sich aus der Gldtte des metallischen
Trégerbandes, auf welchem die Blattbildung erfolgte, ergibt.
Die glatte Oberfléche zeigt gewisse Nachteile. Durch die
glatte Oberfliche k6nnen auf Grund von Schlupf auf schrig
laufenden Transportbindern Bruchstiicke entstehen. Auch
ergibt sich, falls der Feuchtigkeitsgehalt eines bandgebilde-
ten Tabakblattes 18% oder mehr iibersteigt und wenn die
auf Quadrate von 5 cm Seitenldnge geschnittenen Tabak-
blitter wahllos zusammengepresst werden, beispielsweise am
Grund von grossen Transportbehiltern, eine Neigung, dass
diese Stiicke grossere Klumpen unregelméssig zusammen-
haftender Stiicke bilden, wobei derartige Klumpen oft 10
oder mehr individuelle Lagen enthalten. Derartig dicke
Klumpen ergeben beim Durchlauf durch die Schneidmaschi-
ne dickere Streifen, die Miniaturkl6tzen gleichen und niedri-
geres spezifisches Volumen und geringere Fiillkraft aufwei-
sen.

Nach dem Papiermaschinenverfahren hergestellte, re-
konstituierte Tabakblétter konnen auch unerwiinschte La-
minate bilden. Eine derartige, unerwiinschte Blattstruktur
ergibt sich im allgemeinen aus einer lokalisierten hohen
Oberflichenkonzentration von Tabakextrakten, die nach
der Bildung des fasrigen Bandes wieder in das Tabakblatt
zurtickgefiihrt werden.

Ein ideales rekonstituiertes Tabakblatt wire visuell nicht
unterscheidbar vom Blattabak. Die meisten blattférmigen
Produkte von rekonstituiertem Tabak zeigen jedoch zwei
deutlich unterschiedliche Oberflichen und sind daher leicht
identifizierbar. Dieser Effekt ist deutlicher bei nach dem
Bandverfahren als bei nach dem Papiermaschinenverfahren
hergestellten Bldttern.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein zerklei-
nertes Tabaklaminat auf Basis von rekonstituiertem Tabak-
Blattmaterial aufzuzeigen, das gegeniiber bekannten derarti-
gen Materialien erh6hte Fiillkraft aufweist, fiir die Verwen-
dung als Fiillmaterial in Zigaretten und Zigarren mit glei-
chem Aussehen wie solches Fiillmaterial aus natiirlichem
Blattabak geeignet ist, das vor der Zerkleinerung nicht
schliipfrig ist und keine Neigung zur Selbstlaminierung im
feuchten Zustand aufweist, jedoch nach streifenférmiger
Zerkleinerung auch als Tabakprodukt vorliegt, das nicht ge-
raucht wird, wie Kau- und Schnupftabak, wobei das strei-
fenférmig zerkleinerte Laminat erh6hte Lange und Elastizi-
téit der Streifen aufweist.

Wihrend Routineversuchen wurde unerwarteterweise
beobachtet, dass Laminate aus zwei Lagen von rekonstitu-
iertem Tabak-Blattmaterial zur Herstellung von Fiillmateri-
al fiir Zigaretten mit deutlich verbesserten Eigenschaften
verwendet werden kann. Die Fiillkraft derartigen Materials
und die durchschnittliche Linge von Streifen des zerkleiner-
ten Materials sind erh6ht. Solcherart erhaltenes Zigaretten-
Fiillmaterial zeigt eine bisher bekannten Produkten iiberle-
gene elastische Sprungkraft.

Gegenstand der Erfindung ist das im Patentanspruch 1
definierte zerkleinerte Tabaklaminat.

Im erfindungsgeméssen Tabaklaminat haften die beiden
Lagen aus rekonstituiertem Tabak-Blattmaterial nur iiber ei-
nen Teil der einander gegeniiberliegenden Oberfldchen der
beiden Lagen aneinander. In derartigen Laminaten aus zwei
Lagen, in denen die einander gegeniiberliegenden Oberfla-
chen der beiden Lagen miteinander in Beriihrung stehen,
haften in Wirklichkeit nur Bruchteile dieser einander gegen-
iiberliegenden Gesamtoberflichen aneinander und sind innig
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aneinander gebunden, sodass lokalisierte Flachenbereiche
dazwischen liegen, die nicht aneinander haften und aneinan-
der gebunden sind.

Im nachstehenden wird die Erfindung unter Bezugnahme
auf die Zeichnungen, in denen sowohl ein einzelnes Blatt von
rekonstituiertem Tabak, wie auch verschiedene Ausfiih-
rungsformen von Laminaten aus flachen oder gekreppten
einzelnen Bldttern dargestellt sind, beispielsweise erldutert.
Die in den Zeichnungen dargestellten, streifenformig zerklei-
nerten Produkte, wurden auf einer Maschine zur Herstellung
von streifenformig zerkleinertem Zigaretten-Fiillmaterial ei-
ner Streifenbreite von etwa 0,8 mm hergestellt.

In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 streifenformig zerkleinertes Zigaretten-Fiillmateri-
al aus einen einzelnen, ungekreppt flachen Blatt von rekon-
stituiertem Tabak;

Fig. 1A eine Teilansicht eines Querschnitts in vergrosser-
tem Massstab einer fiir die Herstellung des Materials gemass
Fig. 1 verwendeten, ungekreppt flachen, einzelnen Blattes
von rekonstituiertem Tabak;

Fig. 2 streifenf6rmig zu Zigaretten-Fiillmaterial zerklei-
nertes Material aus einem einzelnen, gekreppten Blatt von
rekonstituiertem Tabak;

Fig. 2A eine Teilansicht eines Querschnitts in vergrosser-
tem Massstab eines fiir die Herstellung des Materials gemass
Fig. 2 verwendeten, gekreppten, einzelnen Blattes von re-
konstituiertem Tabak;

Fig. 3 streifenformig zerkleinertes Material aus einem
Laminat, in welchem zwei ungekreppte, flache Lagen von re-
konstituiertem Tabak-Blattmaterial {iber den gesamten FIa-
chenbereich der einander gegeniiberliegenden Oberflichen
der beiden Lagen innig aneinander gebunden sind;

Fig. 3A eine Teilansicht eines Querschnitts in vergrosser-
tem Massstab des fiir die Herstellung des zerkleinerten Ma-
terials gemdss Fig. 3 verwendeten Laminats, in welchem die
einander gegeniiberliegenden Oberflichen der beiden Lagen
iiber den gesamten Flichenbereich innig aneinander gebun-
den sind;

Fig. 4 streifenférmig zerkleinertes erfindungsgemasses
Material aus einem Laminat aus zwei ungekreppt flachen
Lagen von rekonstituiertem Tabak-Blattmaterial, in wel-
chem die einander gegentiberliegenden Oberflichen der bei-
den Lagen nur teilweise, in voneinander getrennten Flachen-
bereichen aneinander haften;

Fig. 4A eine Teilansicht eines Querschnitts in vergrosser-
tem Massstab des zur Herstellung des Materials gemaéss
Fig. 4 verwendeten Laminats, in welchem die einander ge-
geniiberliegenden Oberfldchen der beiden Lagen nur teilwei-
se und in voneinander getrennten Flichenbereichen aneinan-
der haften;

Fig. 5 und 5A entsprechen Fig. 4 und 4A mit der Aus-
nahme, dass das Laminat mit nur teilweise und in voneinan-
der getrennten Flachenbereichen aneinander haftenden La-
gen aus einer Lage in Form eines ungekreppt flachen und ei-
ner Lage in Form eines gekreppten rekonstituierten Tabak-
Blattmaterials gebildet ist;

Fig. 6 und 6A entsprechen Fig. 4 und 4A mit der Aus-
nahme, dass das Laminat mit teilweise und in voneinander
getrennten Flachenbereichen aneinander haftenden Lagen
aus zwei Lagen gekrepptem, rekonstituiertem Tabak-Blatt-
material gebildet ist.

Die in Fig. 1 bis 6A dargestellten rekonstituierten Tabak-
Blattmaterialien wurden nach dem Bandverfahren herge-
stellt.

Fig. 7, 7A, 8 und 8A sind entsprechende Darstellungen
von rekonstituiertem Tabak-Blattmaterial, das nach dem
Papiermaschinenverfahren hergestellt wurde.
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In Fig. 1 und 1A sind zerkleinerte lange und schmale
Streifen 10 aus einem einzelnen Blatt von rekonstituiertem
Tabak 11 dargestellt. In Fig. 2 und 2A zeigen die Streifen 12
auf Grund des gekreppten Zustandes des einzelnen Blattes
13 eine zackige Form. Die in Fig. 1 und 2 vergleichsweise
dargestellten Streifen aus einem einzelnen Blatt von rekon-
stituiertem Tabak zeigen eine kiirzere durchschnittliche Lin-
ge als entsprechende Streifen aus Laminaten, wie in anderen
Zeichnungen dargestellt.

In Fig. 3 sind die Streifen 14 aus dem Vergleichslaminat
15 gemiss Fig. 3A etwas breiter als die Streifen 10 und 12
aus einzelnen Bléttern von rekonstituiertem Tabak. Die in
Fig. 4 dargestellten, erfindungsgeméssen Streifen sind aus
dem Laminat gemdss Fig. 4A aus den beiden Lagen 19 und
20, die unvollstidndig und in voneinander getrennten Abstén-
den an den Bindungsstellen 28 aneinander haften, herge-
stellt. Diese voneinander getrennten Bindungsstellen 28
kommen in den Ausfithrungsformen gemdss Fig. 4 bis 6A, 8
und 8A vor und stellen ein wesentliches Merkmal der Erfin-
dung dar.

Fig. 5, 5A, 6 und 6A zeigen die Resultate der Verwen-
dung eines nach dem Bandverfahren hergestellten rekonsti-
tuierten Tabak-Blattmaterials, das mittels einer Rakel vom
kontinuierlichen metallischen Tragerband bei einem Feuch-
tigkeitsgehalt von etwa 18% abgehoben wird, wodurch ein
gekrepptes Blatt 21 gemiss Fig. 5 erhalten wird. Eine derar-
tig gekreppte Lage 22 gemdss Fig. SA und 6A wird geméiss
Fig. SA mit einer nicht-gekreppten Lage 24 bzw. geméss
Fig. 6A mit einer zweiten gekreppten Lage 23 unter Bildung
der voneinander getrennten Bindungsstellen 28 laminiert,
wonach das Laminat in kleine Stiicke zerkleinert, getrocknet
und danach zur Bildung von Zigaretten-Fiillmaterial zu
Streifen zerkleinert wird.

In den Fig. 1—6 ist aus wie vorstehend erldutert nach
dem Bandverfahren hergestelltem rekonstituiertem Tabak-
Blattmaterial streifenformig zerkleinertes Zigaretten-Fiill-
material dargestellt, wihrend Fig. 7, 7A, 8 und 8A ent-
sprechende Darstellungen von gleichartigem, jedoch aus
nach dem Papiermaschinenverfahren hergestelltem rekonsti-
tuiertem Tabak-Blattmaterial sind. Das streifenférmig zer-
kleinerte Material gemdss Fig. 7 ist aus dem einfachen, unge-
kreppt flachen Blatt 30 geméss Fig. 7A hergestellt und das
streifenformig zerkleinerte Material 31 geméss Fig. 8 ist aus
dem erfindungsgeméssen Laminat 32 mit den Bindungsstel-
len 28 wie vorstehend beschrieben, geméss Fig. 8A herge-
stellt.

Es ist zweckmassig, streifenformig zerkleinerte Zigaret-
ten-Fiillmaterialien untereinander visuell auf Basis der pro-
zentualen Linge der Streifen, in welcher die beiden Lagen
aneinander gebunden sind, zu vergleichen. Dies wird als
Haftungslidngenfaktor bezeichnet, wobei beispielsweise Haf-
tungslidngenfaktor 40% bedeutet, dass die beiden Lagen des
Laminats in Streifen des beurteilten Musters durchschnitt-
lich iiber etwa 40% deren Linge aneinander haften bzw. an-
einander gebunden sind.

Im Vergleichs-Laminat gemiss Fig. 3A, in welchem die
einander gegeniiberliegenden Oberfldchen der beiden Lagen
vollstdndig und iiber den gesamten Oberflichenbereich innig
miteinander verbunden sind, betrdgt der Haftungsldngen-
faktor anndhernd 100%. Es hat sich gezeigt, dass eine derar-
tige Struktur des Laminats zu steif ist und kaum Elastizitét
aufweist. Ausserdem ergibt ein derartiges Laminat nicht die
durch die vorliegende Erfindung erzielte Verbesserung der
Fiillkraft. Die in Fig. 4A, 5A, 6A und 8A dargestellten re-
konstituierten Tabak-Blattmaterialien, in denen die beiden
Lagen nur in voneinander getrennten Flichenbereichen an-
einander haften, ergeben bevorzugte, streifenférmig zerklei-
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nerte Ausfithrungsformen des erfindungsgeméssen Tabakla-
minats.

In der nachstehenden Tabelle sind die visuell geschitzten
Haftungsldngenfaktoren und die jeweilige Fiillkraft der
streifenformig zerkleinerten, in Fig. 1 —8 dargesteliten Mate-
rialien zusammengefasst.

Haftungsldn- Fillkraft
genfaktor, % cm3/g
Fig. 1 einzelnes, flaches Ver- - 3,79
gleichsblatt, Bandverfahren
Fig. 2 einzelnes, gekrepptes Ver-  — 4,00
gleichsblatt, Bandverfahren
Fig. 3 Vergleichslaminat aus zwei 95+ 3,90
flachen, vollstindig aneinander
gebundenen Lagen, Bandverfah-
ren
Fig. 4 Laminat aus zwei flachen, 30 4,10
teilweise aneinander gebundenen
Lagen, Bandverfahren
Fig. 5 Laminat aus je einer 40 4,51
flachen und gekreppten, teilweise
aneinander gebundenen Lagen,
Bandverfahren
Fig. 6 Laminat aus zwei gekrepp- 25 4,51
ten, teilweise aneinander gebun-
denen Lagen, Bandverfahren
Fig. 7 einzelnes, flaches Ver- - 3,73
gleichsblatt, Papiermaschinen-
verfahren
Fig. 8 Laminat aus zwei flachen, 35 4,21

teilweise aneinander gebundenen
Lagen, Papiermaschinenverfah-
ren

Die Ausfiihrungsformen gemdss Fig. 4, 5, 6 und 8 sind
erfindungsgemiss.

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist das im Patent-
anspruch 8 definierte, die Verfahrensschritte (a), (b), (c) und
(d) umfassende Verfahren zur Herstellung von streifenfor-
mig zerkleinertem Laminat fiir Zigaretten-Fiillmaterial mit
wesentlich verbesserter Fiillkraft,

Im Verfahrensschritt (a) kann die Trigeroberfliche ent-
weder aus einem Metallband oder aus Filz bestehen.

Im Verfahrensschritt (c) werden bei nach dem Bandver-
fahren hergestellten Blittern im Laminat zweckmdssig dieje-
nigen Oberfldchen der beiden Lagen einander gegeniiberlie-
gend angeordnet, die mit der metallischen Trigeroberfliche
in Berithrung standen, und bei nach dem Papiermaschinen-
verfahren hergestellten Bléttern diejenigen Oberfléichen, die
mit dem Papiermaschinenfilz in Berithrung standen; die La-
minierung in diesem Verfahrensschritt erfolgt zweckmissig
solcherart, dass die voneinander getrennten Flichenberei-
che, in denen die beiden Lagen aneinander haften, 10—60%
der Gesamtoberfliche ausmachen.

Die spezifischen, durch die Erfindung erzielbaren Resul-
tate sind abhéngig von den Eigenschaften der Blitter der
beiden Lagen, des Zustandes der Blitter wenn sie in der La-
minierung in voneinander getrennten Flichenbereichen zum
Haften aneinander gebracht werden, dem angewendeten
Druck, der Zeitdauer und dem geometrischen Muster der
Laminierung, und den Bedingungen der nachfolgenden
Zerkleinerung, Trocknung, Verpackung, Wiederbefeuchtung
und Streifenbildung.

Das Ausgangsgewicht des rekonstituierten Tabak-Blatt-
materials wird nicht als kritisch erachtet und liegt typisch im
Bereich von 0,4 — 1,0 g/dm?® im Ofen getrockneten Zustand.



Das Blatt kann flach oder gekreppt sein. Der Feuchtigkeits-
gehalt der beiden Lagen beim Zusammenpressen zwecks La-
minierung hat eine wichtige Auswirkung auf die Erzielung
der Haftung der Lagen aneinander, sowoh! hinsichtlich der
Erweichung der Lagen zur Erzielung von besserem Beriih-
rungskontakt und auch hinsichtlich der Erzeugung von
Oberflichen-Klebrigkeit. Wenn zwei nach dem Bandverfah-
ren hergestellte Lagen aus rekonstituiertem Tabak-Blattma-
terial mit deren glatten Oberflichen gegeneinander angeord-
net laminiert werden, ergibt sich bei einem Feuchtigkeitsge-
halt im Bereich von 15— 18% iiblicherweise keine Notwen-
digkeit der zusitzlichen Verwendung eines Laminierungs-
klebstoffs, der jedoch gewlinschtenfalls eingesetzt werden
kann. Ein fiir diesen Verwendungszweck geeigneter Kleb-
stoff ist beispielsweise eine Losung einer modifizierten Cellu-
lose, wie Methylcellulose, oder eines natiirlichen Pflanzen-
gummis, wie Guargummi.

Die Vereinigung der beiden Lagen zu einem Laminat
kann erfolgen, indem die beiden rekonstituierten Tabak-
blattmaterialien aufeinander gelegt durch die Quetschspalte
von zwei zusammenwirkenden Walzen geleitet werden, wo-
bei der Anpressdruck und die Oberflacheneigenschaften der
Walzen so gewihlt werden, um die erwiinschie Laminie-
rungsform zu erhalten. Der prozentuale Anteil der aneinan-
derhaftenden Flichenbereiche der beiden Lagen kann durch
entsprechende erhabene Musterung der Oberfléiche von einer
oder beiden Walze(n) eingestellt werden, sodass jeder nach
der streifenférmigen Zerkleinerung erhaltene Streifen von
Zigaretten-Fiillmaterial iiber einen bestimmten, lokalisierten
Flichenbereich druckgebundene Laminierung aufweist. Die
Laminierung kann jedoch auch ohne jegliche Quetschspalte
ausgefiihrt werden, indem die einzelnen Blatter solcherart
aufeinander gestapelt werden, dass durch den Druck der auf-
einanderliegenden Blitter allein oder unter zusétzlicher Ge-
wichtsbelastung unvollstindige Laminierung mit lokalisier-
ten, voneinander getrennten Bindungsstellen zwischen den
einzelnen Lagen erfolgt. Der Abstand zwischen den vonein-
ander getrennten Bindungsstellen kann variieren, wird je-
doch vorzugsweise solcherart einreguliert, dass Laminate er-
halten werden, in denen die beiden Lagen insgesamt tiber
10—60% der Gesamtoberfliche der einander gegeniiberlie-
genden Lagen aneinander haften. Wenn ein derartiges Lami-
nat zu Zigaretten-Fiillmaterial in Form von schmalen Strei-
fen zerkleinert wird, haften die beiden Lagen beispiclsweise
iiber einen Flichenbereich von 10 —60% der Gesamtlinge
der Streifen aneinander. Wenn ein derartiges Laminat je-
doch fiir Zigarren-Fiillmaterial zu ungleichmissig geformten
Fragmenten zerkleinert wird, haften die beiden Lagen bei-
spielsweise iiber einen Fldchénbereich von 10 —60% der
Linge einer Linie, welche einander gegeniiberliegende Kan-
ten des Fragments verbindet, aneinander.

Unter entsprechenden Vorsichtsmassnahmen kdnnen die
Laminate ohne Verlust an Fiillkraft transportiert und gela-
gert werden. Es ist iiblich, die beiden Lagen bei einem
Feuchtigkeitsgehalt von 15— 18% zu laminieren und das La-
minat dann zu kleinen Stiicken, beispielsweise Quadraten
von 5 cm Seitenlinge, zu schneiden und diese Quadrate dann
in einem Heisslufttrockner, in welchem die individuellen
Stiicke des Laminats sich bewegen und drehen und in lokali-
sierten Flichenbereichen, in denen der Laminierungsdruck
gering war und wenig oder keine Bindung erzeugt wurde,
teilweise delaminieren kénnen, auf einen Feuchtigkeitsgehalt
von etwa 12% zu trocknen. Solcherart getrocknete, quadra-
tische Stiicke, kdnnen ohne Bedenken transportiert und ge-
lagert werden. Nach Wiederbefeuchtung und streifenférmi-
ger Zerkleinerung ergeben sie ein Zigaretten-Fiillmaterial
oder bei Zerkleinerung zu unregelméssigen Fragmenten ein
Zigarren-Fillmaterial hervorragender Fiillkraft.
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In bevorzugten Ausfithrungsformen wurde die Laminie-
rung ohne zusitzlichen Laminierungsklebstoff durch Aus-
wahl der aneinander zum Haften zu bringenden Oberflichen
der beiden Lagen ausgefiihrt. Bei Verwendung von nach
dem Bandverfahren hergestelltem rekonstituiertem Tabak-
Blattmaterial werden vorzugsweise die beiden sehr glatten
Oberfldchen, welche grossere Tendenz zur Entwicklung von
Klebrigkeit im feuchten Zustand aufweisen, aneinander zum
Haften gebracht. Bei einem solcherart hergesteliten Laminat
werden die Schliipfrigkeit im Trockenen und die Klebrigkeit
im feuchten Zustand und die sichtbare Zweiseitigkeit mit
zwel unterschiedlichen Oberfldchen, die normalerweise bei
einlagigem rekonstituiertem Tabak-Blattmaterial auftreten,
behoben. Die gleiche Wirkung wird bei Verwendung von
nach dem Papiermaschinenverfahren hergestelltem rekonsti-
tuiertem Tabak-Blattmaterial erzielt, indem die mit dem Pa-
piermaschinenfilz in Beriihrung gewesenen Oberflichen des
Blattmaterials, die auf Grund der Wiedereinfiihrung von
vorgéngig extrahierten, wasserloslichen Tabakkomponenten
zur Klebrigkeit neigen, zum Aneinanderhaften gebracht wer-
den, wobei die wasserléslichen Komponenten innige Haf-
tung der beiden Lagen in voneinander getrennten Fléchen-
bereichen der einander gegeniiberliegenden Oberflachen der
beiden Lagen unterstiitzen.

Die Bestimmung der Fiillkraft von Zigaretten-Fiillmate-
rial wird folgendermassen ausgefiihrt:

Stiicke von einlagigem oder laminiertem Blattmaterial
werden auf einen Feuchtigkeitsgehalt von etwa 18% ge-
bracht und zwecks gleichmdssiger Verteilung wihrend min-
destens 24 h ruhengelassen. Dann werden die Stiicke in ei-
nem Streifenzerkleinerer mit rotierender Schneidscheibe,
beispielsweise einem Aktenzerstorer «Destroyit», mit 32
Schneidmessern pro 2,54 cm, was dem US-Standard fiir Zi-
garetten-Fiillmaterial entspricht, zerkleinert. Das streifen-
formig zerkleinerte Material wird bei 62% rel. Feuchtigkeit
und 22 °C wihrend 24 h auf einen ausgeglichenen Feuchtig-
keitsgehalt von 13 + 1% konditioniert. Dann wird das spe-
zifische Volumen, d.h. die Fiillkraft, mittels eines Borg-
waldt-Zylinders bestimmt. Der Feuchtigkeitsgehalt des je-
weiligen Priifmusters wird bestimmt und das ermittelte spezi-
fische Volumen pro 1% Abweichung von 13% Feuchtig-
keitsgehalt mit 0,22 cm®/g korrigiert, wobei die Korrektur
bei hoherem Feuchtigkeitsgehalt als 13% addiert und bei ge-
ringerem Feuchtigkeitsgehalt substrahiert wird. Diese Me-
thode ist auch anwendbar fiir den Vergleich der Fiillkraft
von Zigarren-Fiillmaterial, obwohl dieses handelsiiblich eher
zu unregelmassig geformten Fragmenten als zu langen
schmalen Streifen wie fiir Zigaretten-Fiillmaterial zerkleinert
wird.

Die hier verwendete Bezeichnung «Tabak» umfasst na-
tiirlichen und rekonstituierten Tabak und Tabakabfille, wie
Stengel und Rippen. Ausserdem fallen auch Tabakersatzma-
terialien, wie Kakaostrauchblitter und andere natiirlich
wachsende oder geziichtete Gewéchse, tabakéhnliche Sub-
stanzen und dhnlich strukturierte synthetische Zubereitun-
gen, die dem Fachmann wohlbekannt sind, beispielsweise
Cellulose und Cellulosederivate, unter diesen Begriff.

In den nachstehenden Beispielen werden Ausfiithrungs-
formen der Erfindung unter Bezugnahme auf die im vorste-
henden bereits erlduterten Zeichnungen angegeben. In den
Zeichnungen zeigen:

Fig. 1, 2 und 7 vergleichsweise streifenformig zu Zigaret-
ten-Fiilllmaterial zerkleinertes rekonstituiertes Tabak-Blatt-
material;

Fig. 1A, 2A und 7A vergleichsweise eine einzelne Lage
des Tabak-Blattmaterials gemass Fig. 1, 2 und 7 in vergrds-
sertem Massstab im Schnitt;
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Fig. 3 vergleichsweise zerkleinertes Tabaklaminat aus
zwei Lagen von rekonstituiertem Tabak-Blattmaterial, und

Fig. 3A vergleichsweise das Tabaklaminat geméss Fig. 3
in vergrdssertem Massstab im Schnitt;

Fig. 4,5,6und 8 erﬁndungsgemasses, zerkleinertes Ta-
baklaminat, und

Fig. 4A, S5A, 6A und 8A erfindungsgemisses, zerkleiner-
tes Tabaklaminat in vergréssertem Massstab im Schnitt.

In den Beispielen sind die Teil(T)- und %-Angaben ge-
wichtsméssig,

Beispiel 1

Fiir die Herstellung eines rekonstituierten Tabak-Materi-
als wurde ein Gemisch von Tabakabfillen, enthaltend Sten-
gel, Schnittabfille, Rippen und Tabakstaub zwecks Zerklei-
nerung durch ein US-Standardsieb mit 0,177 mm Maschen-
weite getrieben. Daneben wurde eine Grundplattdispersion
mit 4% Festkorpergehalt, enthaltend 25% gebleichte Hart-
holzpulpe, 25% rohes Tamarindengummi, 33% gekochtes
Tamarindengummi, 7% Guargummi und 10% Glyoxal, her-
gestellt. Diese Dispersion wurde mit dem zerkleinerten Ta-
bakgemisch in einem Hochleistungsmischer im Verhéltnis
von 85% Tabak-Festkorper und 15% Dispersions-Festkor-
per unter Bildung einer giessbaren Aufschiimmung vereinigt
und die Aufschlimmung dann nach dem Bandverfahren zu
rekonstituiertem Tabak-Blattmaterial gegossen. Bei einem
Feuchngkeltsgehalt von 12% wurde ein glattes, ungekrepp—
tes Blatt mit einem Fldchengewicht von 0,66 g/dm? erhalten.
Das erhaltene Blatt wurde dann zu Quadraten von 5 cm Sei-
tenlénge zerschnitten und zu Streifen zerkleinert, wie vorste-
hend in der Anleitung zur Bestimmung der Fiillkraft angege-
ben. Die Fiillkraft des erhaltenen zerkleinerten Produktes
betrug 3,79 cm?/g. Das erhaltene zerkleinerte Vergleichsma-
terial ist in Fig. 1 dargestellt.

Wie vorstehend beschrieben hergestelltes rekonstituiertes
Tabak-Blattmaterial wurde auf etwa 18% Feuchtigkeitsge-
halt wiederbefeuchtet, dann wurden je 2 der Blitter mit den
glatten, der Trégeroberfliche zugekehrt gewesenen Oberfld-
chen einander gegeniiberliegend angeordnet, aufeinander ge-
legt, zusétzlich mit einem Spriihnebel von Wasser bespriiht
und dann mit einem Gewicht von etwa 3,65 kg/dm? belastet
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um ein Laminat zu bilden, in welchem die beiden Lagen iiber

praktisch den gesamten Oberflichenbereich aneinander haf-
teten. Die Belastung einer Beige solcherart iibereinanderge-
legter Doppellagen wurde iiber Nacht beibehalten. Am
néchsten Tag wurden die Laminate aus je zwei Lagen von
der Beige genommen und in Form von doppellagigen Lami-
naten luftgetrocknet. Dann wurden die Laminate in Quadra-
te von 5 cm Seitenléinge zerschnitten und danach streifenfor-
mig zerschnitten, wie vorstehend beschrieben. Der Haftungs-
lingenfaktor des erhaltenen Vergleichsmaterials betrug etwa
95% und dessen Fiillkraft 3,90 cm?/g. Die bescheidene Erho-
hung der Fiillkraft von 3,79 auf 3,90 cm?/g ist ungeniigend,
um eine Laminierung zu rechtfertigen. Das erhaltene Ver-
gleichsmaterial ist in Fig. 3 dargestellt.

Weiteres, wie vorstehend beschrieben hergestelites rekon-
stituiertes Tabak-Blattmaterial wurde wie vorstehend be-
schrieben, zu Laminaten aus je 2 Lagen mit den Ausnahmen
laminiert, dass die Lagen einen Feuchtigkeitsgehalt von 18%
aufwiesen, und nicht zusétzlich mit einem Sprithnebel von
Wasser befeuchtet wurden und dass die Belastung der Beige
auf etwa 1,2 kg/dm? reduziert wurde.

Das erhaltene Laminat wurde zerschnitten und zerklei-
nert, wie vorstehend beschrieben.

- Das erhaltene, erfindungsgemésse zerkleinerte Laminat
wurde gepriift und zeigte einen Haftungslingenfaktor von
etwa 30% und eine Fiillkraft von 4,10 cm®/g. Die Verbesse-
rung der Fiillkraft gegeniiber dem vorstehend beschriebenen
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einlagigen rekonstituierten Tabak-Blattmaterial um 8%
wird als anwendungswiirdig erachtet. Das erhaltene erfin-
dungsgemisse Zigaretten-Fiillmaterial ist in Fig. 4 darge-
stellt.

Beispiel 2

Nach dem in Beispiel 1 beschriebenen Vorgehen wurde
gekrepptes, rekonstituiertes Tabak-Blattmaterial mit der
Ausnahme hergestellt, dass das Blattmaterial bei einem
Feuchtigkeitsgehalt von etwa 18% mittels einer Rakel von
der endlosen, metallischen Trégerunterlage in Form von ge-
krepptem Blattmaterial entfernt wurde. Nach grober Schiit-
zung wurde die Linge des Blattmaterials durch die Kreppbe-
handlung um etwa 50% vermindert. Das erhaltene gekrepp-
te Blattmaterial wurde belastungsfrei an der Luft trocknen-
gelassen. Dann wurde ein Teil des erhaltenen gekreppten,
einlagigen Blattmaterials nach dem in Beispiel 1 beschriebe-
nen Vorgehen zerschnitten und zu Zigaretten-Fiillmaterial
verarbeitet. Die Fiillkraft des erhaltenen Vergleichsmaterial
betrug 4,00 cm®/g. Das erhaltene Vergleichsmaterial ist in
Fig. 2 dargestellt.

Ein weiterer Teil des erhaltenen gekreppten, einlagigen
Blattmaterials wurde nach dem in Beispiel 1 beschriebenen
Vorgehen bei 18% Feuchtlgkelts gehalt und einer Belastung
von 1,2 kg/dm? mit einem gemiiss Beispiel 1 hergestellten
ﬂachen ungekreppten rekonstituierten Tabak-Blattmaterial
laminiert, zerschnitten und zu Tabak-Fiillmaterial zerklei-
nert. Der Haftungslédngenfaktor des erhaltenen erfindungs-
gemissen Materials betrug etwa 40% und dessen Fiillkraft
4,51 cm®/g, was gegeniiber dem einlagigen, flachen Blattma-
terial eine Verbesserung von 19% darstellt. Das erhaltene,
erfindungsgemésse Zigaretten-Fiillmaterial ist in Fig. 5 dar-
gestellt. Mit einem weiteren Teil des erhaltenen gekreppten,
rekonstituierten Tabak-Blattmaterial wurde wie vorstehend
beschrieben ein Laminat aus je 2 Lagen des gekreppten
Blattmaterials hergestellt, zerschnitten und zu Zigaretten-
Fiillmateria} zerkleinert. Das erhaltene, erfindungsgemésse
Zigaretten-Fiillmaterial wurde gepriift und dessen Haftungs-
lingenfaktor betrug etwa 25% und die Fiillkraft 4,51 cm?/g,
was gegeniiber dem einlagigen flachen, ungekreppten Blatt-
material eine Verbesserung um 19% und gegeniiber dem ver-
wendeten einlagigen gekreppten Blattmaterial eine Verbesse-
rung um 11% darstellt. Das erhaltene erfindungsgemisse Zi-
garetten-Fiillmaterial ist in Fig. 6 dargestelit.

Beispiel 3

Im Handel fiir die Herstellung von Zigaretten-Fiillmate-
rial erhéltliches, nach dem Papiermaschinenverfahren herge-
stelltes, rekonstituiertes Tabak-Blattmaterial weist visuell
feststellbar zwei unterschiedliche Oberflidchen auf, wovon
die eine dunkler gefdrbt ist. Es wird angenommen, dass diese
dunklere Firbung darauf zuriickzufiihren ist, dass vorgingig
aus dem Tabak extrahierte wasserlGsliche Materialien auf
dieser Seite in das Blattmaterial wieder eingefiihrt wurden.
Derartiges einlagiges Blattmaterial wurde wie vorstehend be-
schrieben zerschnitten und zu Zigaretten-Fiillmaterial zer-
kleinert, welches dann eine Fillkraft von 3,73 cm®/g aufwies.
Dieses Vergleichsmaterial, das ein zackigeres Aussehen auf-
weist als nach dem Bandverfahren hergestelltes Material ist
in Fig. 7 dargestellt.

Aus je 2 Lagen dieses handelsiiblichen einlagigen, rekon-
stitujerten Tabak-Blattmaterials wurde nach dem in Beispiel
1 beschriebenen Vorgehen bei einem Feuchtigkeitsgehalt von
18% und einer Belastung von 1,2 kg/dm? mit den dunkler
gefdrbten Oberflichen der beiden Lagen gegeneinander an-
geordnet Laminat hergestellt und dieses zerschnitten und zu
Zigaretten-Fiillmaterial zerkleinert. Das erhaltene erfin-
dungsgemésse Zigaretten-Fiillmaterial wurde gepriift und



dessen Haftungsldngenfaktor betrug 35% und die Fiillkraft
4,21 cm®/g, was gegeniiber dem verwendeten einlagigen
Blattmaterial eine Verbesserung um 12,8% darstelit. Das er-
haltene erfindungsgemaésse Zigaretten-Fiillmaterial ist in
Fig. 8 dargestellt.

Das Bandverfahren zur Herstellung von rekonstituiertem
Tabak-Blattmaterial umfasst die Zerkleinerung von Tabak
indem dieser durch ein US-Standardsieb mit 0,177 mm Ma-
schenweite getrieben wird, Herstellung einer wéssrigen Ba-
sisnetzdispersion mit etwa 4% Festkorpergehalt, enthaltend
als hauptsichliche Komponenten 25—35% Hartholzpulpe
und 55—70% vegetabiles Gummi oder Gummen aus modifi-
zierter Cellulose, Vereinigung des zerkleinerten Tabaks mit
der erhaltenen Dispersion in einem Hochleistungsmischer,
Auftragen des erhaltenen Gemischs auf ein laufendes endlo-
ses metallisches Band mit polierter, glatter Oberfléche unter
Verwendung einer Beschichtungsrakel zur Erzielung einer
Schicht einheitlicher Dicke von etwa 406 um auf der Ober-
fliche des laufenden metallischen Bandes, Einleitung der
feuchten Schicht des Tabakgemischs in einen Trocknungsab-
schnitt, wo die Riickseite des metallischen Tragerbandes mit
Wasserdampf und die Oberseite der feuchten Tabakschicht
mit Heissluft beaufschlagt werden, abziehen des getrockne-
ten Tabakgemischs von der glatten metallischen Oberfliche
des Trigerbandes, wobei rekonstituiertes Tabak-Blattmate-
rial erhalten wird, dessen mit der glatten Oberfliche des me-
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tallischen Trigerbandes in Beriihrung gestandene Oberfla-
che glatt und dessen frei gebliebene Oberfliche rauher ist,
wie vorstehend beschrieben.

Das Papiermaschinenverfahren zur Herstellung von re-
konstituiertem Tabak-Blattmaterial umfasst Mazerierung
oder Zerkleinerung von Tabak, Extraktion der wasserldsli-
chen Fraktion mittels Wasser, Verstdrkung des verbliebenen
fasrigen Materials mit Holzpulpefasern, Verarbeitung des er-
haltenen fasrigen Gemischs auf einem Papiermaschinensy-
stem, wobel auf einem laufenden Fourdriniernetz ein Blatt
geformt wird, Ablauf von Wasser durch das Netz, Entfer-
nung des feuchten Blattes vom Fourdriniernetz, Passage des
Blattes iiber eine Reihe zylindrischer, dampfbeheizter Trock-
nungswalzen zur Entfernung des Hauptanteils Feuchtigkeit
aus dem Blatt, aufbringen einer konzentrierten Losung der
vorgéngig extrahierten wasserldslichen Tabakfraktion auf
das Blatt und erneute Trocknung des Blattes.

Vorzugsweise werden zur Herstellung des Laminats je 2
Lagen des nach dem Bandverfahren hergestellten rekonstitu-
ierten Tabak-Blattmaterials mit deren glatten Oberflédchen
einander gegeniiberliegend angeordnet. In den in den
Fig. 7A und 8A dargestellten Ausfiihrungsformen sind je-
doch beide Oberflichen der das Laminat bildenden beiden
Lagen von rekonstituiertem Tabak-Blattmaterial rauh bzw.
unregelmdissig, da dieses Material nach dem Papiermaschi-
nenverfahren hergestellt wurde.

2 Blatt Zeichnungen
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