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(57) Abstract: The invention relates to a method for shaping and dimensioning plant material containing cellulose, according to
which the plant material is prepared by at least one extrusion process involving a compression by means of a pressure and tempe-
rature increase as well as mechanical processing of the material at an outlet of an extruder (1). The invention also relates to the use
of an extrusion process involving a compression by means of a pressure and temperature increase as well as mechanical proces-
sing of the material at an outlet of an extruder (1) for preparing plant material containing cellulose and for shaping and dimensio-
ning said material and to the use of a screw conveyor (1) with a screw clearance for preparing plant material containing cellulose
and for shaping and dimensioning the plant material.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Form- und Gréfengebung bei cellulosehaltigem Pflanzenmaterial bei dem das Pflanzen-
material durch mindestens einen Extrusionsprozess autbereitet wird, welcher eine Verdichtung mit Druck- und Temperaturerhd -
hung sowie eine mechanische Bearbeitung des Materials an einem Auslass eines Extruders (1) umfasst. Ferner betrifft sie die Ver-
wendung eines Extrusionsprozess, welcher eine Verdichtung mit Druck- und Temperaturerhéhung sowie eine mechanische Bear-
beitung des Materials an einem Ausiass eines Extruders (1) umfasst, zur Aufbereitung von cellulosehaltigem Pflanzenmaterial zur
Form- und GréBengebung fiir das Pflanzenmaterial, und die Verwendung eines Stopfschneckenextruders (1) mit Scherspaitauslass
zur Autbereitung von cellulosehaltigem Pflanzenmaterial zur Form- und GréBengebung fiir das Pflanzenmaterial.
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Anmeider: British American Tobacco (Germany)} GmbH
Anwaltsakte: 57 401 XV

Form- und GréRengebung bei cellulosehaltigen Pflanzenmaterialien

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Form- und Gréengebung bei
cellulosehaltigem Pflanzenmaterial. Insbesondere betrifft sie die Prozessierung von
Pflanzenmaterialen zur Herstellung von Lebens- und Genussmittelprodukten aus
nicht oder nur durch Wertschopfungsverlust vermarktbaren ,Pflanzen-
Bruchmaterialien®, die als Nebenprodukt bei allen Verarbeitungsprozessen in der
Lebens- und Genussmittelindustrie unvermeidlich anfallen. Als ,Bruchmaterialien®
werden cellulosehaltige Pflanzenmaterialien bezeichnet, die im Sinne der
spezifischen Vermarktung des Pflanzenmaterials nicht in der winschenswerten
Partikelform, PartikelgroBe oder Qualitdt in der Behandlungskette anfalien.
_Bruchmaterialien® fallen auch durch  Logistikoperationen  (Transporte,

Zwischenlagerung etc.), Konfektionierungen (Schneiden, Brechen, etc.) an.

Oftmals ist der Gebrauchswert von cellulosehaltigen Pflanzenmaterialien nicht nur
von der Stofflichkeit (Chemie), sondern auch von der Struktur, ausgedrickt durch
geometrische KenngréRen, abhiangig. Dazu zahlt beispielsweise das Verhalten bei
extraktivem  Gebrauch, Verdaulichkeit bei der Magen-Darmpassage,
Geschmacksintensitat etc.

Angesichts der wirtschaftlichen Bedeutung sind unterschiedliche Versuche zur
Losung solcher Probleme vorgenommen worden. Allen Vorschlagen gemeinsam ist
das Ziel, Strukturierungen innerhalb eines gegebenen Toleranzbereiches zur

Prozessvorbereitung vorzunehmen.

Beispiele zur Strukturierung von celiulosehaltigen Pflanzenmaterien sind die
bekannten Tabak-Folienherstellprozesse aus wassriger Phase aus Kleinteilen oder
auch Pelletierungsverfahren in trockener Phase. In der Hopfentechnologie werden
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beispielsweise nicht nur Abfille, sondern auch ganze Dolden pelletiert, um
konsistentere Eigenschaften zur Bierherstellung besitzen.

Leider hat sich oft genug herausgestellt, dass erlaubte, aber unerwiinschte
Zusatzstoffe als Additive/Prozesshilfsstoffe zugesetzt werden mussen (Binder,
Aromavérstéirker, Aromabildner, Konservierungsstoffe) und nur mehrstufige
Prozesse zum Ziel fiihren konnen. Unter mehrstufigen Prozessen werden
Verfahrensweisen mit aufwendigen Up- und Downstreaming verstanden; dazu
gehodren Mahlprozesse, Sichtung, Siebung, Trocknung, Konditionierung.

Die Offenbarungen in den Schriften DE 10 2004 059 388 A1 und DE 10 2005 006
117 A1 haben sich — beschrankt auf das Gebiet der Tabakverarbeitung — mit der
Lésung dieser Probleme beschéaftigt.

Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufgabe gemacht, eine optimierte
Strukturierung von cellulosehaltigen Pflanzenmaterialien zu ermdglichen.

Diese Aufgabe wird gemaR der Erfindung durch ein Verfahren geméR dem Anspruch
1 gelost. Ferner umfasst die Erfindung noch Verwendungen gemafll den
entsprechenden Nebenansprichen. Die Unteranspriiche beschreiben vorteilhafte
Ausfihrungsformen der Erfindung.

Erfindungsgemal wird ein Verfahren zur Form- und GrdRengebung bei
cellulosehaltigem Pflanzenmaterial offenbart, bei dem das Pflanzenmaterial durch
mindestens einen Extrusionsprozess aufbereitet wird, welcher eine Verdichtung mit
Druck- und Temperaturerhohung sowie eine mechanische Bearbeitung des Materials

an einem Auslass eines Extruders umfasst.

Die Erfindung beruht unter anderem auf der Erkenntnis, dass die so genannten
_industriellen Abfaliprodukte® in der Regel keine minderwertigen Materialien sind, ihr
Nutzwert nur durch die Geometrie der Teilchen, die nicht passend zur

Marktanwendung ist, eingeschrankt ist. Beispielsweise ist es nicht mdglich
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Teestaube direkt fur den Trinkgenuss durch Wasserextraktion der Inhaitsstoffe in
7.B. Teesieben zu nutzen. Durch eine geeignete und erfindungsgeméfe Form- und
GroRengebung der Teilchen kann aber die Rohstoffnutzung/Umwandiung und damit
die Ausbeute wieder erhdht werden. Es werden also aufgabengemal Teilchen
verandert (vergroBert oder verkleinert), um eine im Sinne der Folgenutzung

akzeptable Strukturierung vorzunehmen.

Vorteilhafterweise erlaubt es die vorliegende Erfindung, auch thermisch empfindliche
Materialien zu prozessieren. Wasserdampfflichtige Aromabestandteile kénnen durch
entsprechende  Prozessbedingungen im Extrudat zurlickgehalten werden,
beispielsweise durch eine kontrollierte oder gering gehaltene bzw. unterdriickte

Flashverdampfung am Extruderauslass.

Eine bei einer Ausfihrungsform des Verfahrens stattfindende schlagartige
Entspannungstrocknung kann andererseits bei der Bildung volumindser, faseriger

Produkte hiifreich sein.

Vorzugsweise werden dem Pflanzenmaterial keine zusétzlichen bzw. externen
Bindemittel, zum Binden von Pflanzenmaterialkleinteilen aneinander oder an grofiere
Teile, zugesetzt. Die erfindungsgemaBe Extrusion gestattet namlich eine additivfreie
Behandiung durch Aktivierung der Bindungsfahigkeit der Molekularstrukturen bei
einer Erhaltung der Geschmackstrager.

GemafR dieser Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung wird das zu
verarbeitende Material, das Kleinteile (auch Staub) und groBere Teile aufweist,
einem erhdhten mechanischen Druck und insbesondere auch erhéhter Temperatur
und Feuchtigkeit ausgesetzt, um die Kleinteile bleibend an dem gréeren Material
anzuhaften. Mit anderen Worten werden die kleineren Teile, auch der Staub, mit den
gréBeren Teilen zu einer Einheit verbunden, um das Material mit den daran
gebundenen Kleinteilen dann spater unmittelbar bestimmungsgemal verwenden zu
kénnen. Dadurch erspart man sich eine aufwandige separate Verarbeitung. Die
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Kleinteile sind einfach schon an einem Material angehaftet bzw. mit dem Material

verbunden, das spéater ohnehin bestimmungsgemal verwendet wird.

Durch diese MaRnahme wird eine signifikante Verschiebung der Gréenverteilung
hin zu gréReren Teilchen erreicht, besonders im angestrebten GroRenbereich von 1-
4 mm. Dies lasst sich durch Siebanalysen vor und nach der erfindungsgemafien
Behandlung belegen. Wenn im Rahmen der vorliegenden Beschreibung von
Kleinteilen die Rede ist, so sind damit insbesondere Kleinteile gemeint, die eigentlich
als nachteilig (auch geschmacklich) angesehen und ansonsten lediglich abgesaugt
werden. Insbesondere sind Kleinteile kleiner als 1 mm, und noch spezieller kleiner

als 0,5 mm.

Das zu verarbeitende gréRere Material und die Kleinteile kénnen im Rahmen der
vorliegenden Erfindung auf eine vorbestimmte Feuchte gebracht werden. Ferner ist
es moglich, das zu verarbeitende Material einer Temperaturerhdhung auszusetzen,
die aus externer Warmezufuhr und/oder aus der mechanischen Druckerzeugung
resultieren kann. Die Vorteile dieser Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien
Verfahrens beruhen also insbesondere darauf, dass gréfRere Materialteile zusammen
mit Kleinteilen unter erhéhter Temperatur und definierter Feuchte einem
mechanischen Druck (z.B. in einem Extruder oder einem Fo&rderschnecken-
Konditionierer) ausgesetzt werden. Durch den mechanischen Druck werden die
Kleinteile an das grofere Material gepresst und mit ihm innig verbunden. Durch die
erfindungsgemaRen Verfahrensbedingungen ist die Verbindung so stark, dass das
erfindungsgemaR behandelte Material den normalen Beanspruchungen bei
Herstellung und Gebrauch gegenilber resistent ist. Bei diesem Verfahren kann das
zu verarbeitende Material eine seinem Verarbeitungszustand entsprechende Menge
an Kleinteilen aufweisen, es kann aber auch mehr als eine solche Menge an
Kleinteilen aufweisen, insbesondere eine durch Kleinteilzugabe erhShte Menge.
Dabei wirde nicht nur dafiir gesorgt, dass die schon angefallenen Kleinteile
verarbeitet werden, es konnten auch noch zusétzlich Kleinteile, die an anderen
Stelien in der Produktion entstanden sind, verarbeitet werden, insbesondere auch
Staub.
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GemaR diesem Aspekt der Erfindung ist es also nicht nétig, zusatzliche, bzw. externe
Bindemittel zum Binden der Kleinteile an das gréRere Material zuzusetzen: weder
materialfremde Bindemittel, noch inhdrente, d.h. im Material natlrlich vorhandene
Bindemittel. Es ist vielmehr moglich, die Kleinteile mechanisch und/oder durch die
natirlich im Material vorhandenen Mengen an Bindemittel (inh&@rente Bindemittel) an
das groRere Material zu  binden. Durch die  erfindungsgemalien
Verfahrensbedingungen werden solche inhdrenten Bindemittel (Starke, Harze,

Zucker...) aktiviert und halten so die Kieinteile am groReren Material fest.

Weiterhin wird die Erkenntnis offenbart, dass der erfindungsgeméle Prozess im
Wesentlichen kostengiinstig einstufig gestaltet und unter Sauerstoffabschiuss

vorgenommen werden kann,

Wenn keine Prozess-Temperaturbeschrankungen einzuhalten sind kann der
Extrusionsprozess sterilisierend gestaltet werden. Uberraschenderweise hat sich
herausgestellt, dass die ,Konfektionierung” gemaR einer Ausfuhrungsform der
Erfindung durch spezialisierte Extrusionen mit integrierter Konditionierung geiost

werden kann.

Um das Verfahren der Erfindung besonders erfoigreich anwenden zu kénnen, sind
Rezepturen aus texturgebenden und geschmacksbildenden Rohstoffe von
besonderem Vorteil. Als texturgebende Materialien sind z.B. Fraktionen von
Getreidepflanzen (Cerealien), wie Weizen-, Mais-, Hafer-, Sojakleie; Weizenfaser-,
Frbsenfasermehl; Hafer-, Gerstenflocken und Fraktionen von Genussmittelpflanzen
wie Teerippenteilchen mit einem hohen Faseranteil (Cellulose) geeignet.

Als geschmacksgebende Materialien sind die entsprechenden Lebensmittel-Stérken
oder ,Blattfraktionen” zu verstehen. Starkehaltige Materialien kdnnen weiterhin durch
eine Prozessaktivierung die Dichte des Endprodukts gesteuert beeinflussen, falls
diese Eigenschaft Relevanz fur den Konsumenten-Nutzwert hat.
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Es sind auch Krauter- und Gewilrz-Fraktionen in vorteilhafterweise mit dem
Verfahren zur Konfektionierung behandelbar; stellvertretend fiir diese Gruppe sind
Nelkenabfalle und Hopfen zu erwihnen. Nelkenabfédlle kénnen durch das
Extrusionsverfahren rekonstituiert und in der Mischung mit Schnitttabak zu Kreteks
verarbeitet werden. Als Kreteks werden indonesische Zigaretten bezeichnet, die
vorzugsweise bis zu 50% Nelkenmaterial enthaiten und milliardenfach hergestellt
und konsumiert werden. Die Behandlung von Nelkenmaterialien ist aufgrund des
Kilopreises mit diesem Verfahren besonders wirtschaftlich.

Als Bearbeitungseinheit kann ein Extrusionsmodul mit einer Anordnung verwendet
werden, die folgende Komponenten umfasst:

- Batch-Zusammenstellung in einem Mischsilo zur Rezeptformulierung;

- Volumendosierung (Massendosierung) in einer Dosierschnecke;

- Behandlung im Extruder bestehend aus den Schritten:

- Konditionierung mit Wasser/Dampf ggf. zusétzlich Casing (in flussiger
und/oder fester Form);

-~ Verdichtung, Mischen, Erhitzen,  Verweilen, Geschmacksbildung,
Aromatisierung;

- Formgebung von Fasern zu einem Haufwerk unter Entspannungstrocknung
bei gleichzeitiger Wiederherstellung der natlrlichen Fullfahigkeit durch
Expansion auf Umgebungsdruck;

- Kuihlen zur Fixierung der Struktur und Extraktion von anhaftendem Dampf.

Es besteht die Méglichkeit in Mischprodukten bestimmte Inhaltsstoffwerte zu
beeinflussen, namlich je nach chemischem Aufbau des Ausgangsmaterials. Die
faserige Form des Fertigmaterials eroffnet ein weites Feld von neuen
Produktidsungen. Das cellulosehaltige Pflanzenmaterial kann ein  Nicht-
Tabakmaterial sein oder zu einem wesentlichen Teil, insbesondere zu mehr als 10%,
speziell mehr als 30%, im Besonderen mehr als 50%, aus einem Nicht-

Tabakmaterial bestehen.
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Das cellulosehaltige Pflanzen-Ausgangsmaterial kann vornehmlich ein grobes
Material aufweisen, insbesondere mit einer Teilchengréfie von mehr als 2 mm, und
es ist erfindungsgemal méglich, dass das Verfahren ohne Zusatz strukturbiidender
Materialien durchgefuhrt wird.

Das zu verarbeitende Pflanzenmaterial kann einer Temperaturerh6hung ausgesetzt
werden, die aus externer Warmezufuhr undfoder aus der mechanischen
Druckerzeugung resultiert und es kann ein vorkonditioniertes Material sein.
AuRerdem ist das durch die Verarbeitung des zu verarbeitenden Pflanzenmaterials
entstehende Produkt vorzugsweise ein nicht kontinuierliches geformtes Material,

insbesondere ein faseriges Material.

Die Erfindung betrifft ferner die Verwendung eines Extrusionsprozesses, welcher
eine Verdichtung mit Druck- und Temperaturerhdhung sowie eine mechanische
Bearbeitung des Materials an einem Auslass eines Extruders umfasst, zur
Aufbereitung von cellulosehaltigem Pflanzenmaterial zur Form- und Gréfengebung
fur das Pflanzenmaterial. Natiirlich konnen alle hierin  beschriebenen
Verfahrensmerkmale — aber auch Merkmale der aufgezeigten Vorrichtungen — in die
erfindungsgemaRe Verwendung einflieBen. Die Erfindung betrifft auch die
Verwendung eines Stopfschneckenextruders mit Scherspaltauslass zur Aufbereitung
von cellulosehaltigem Pflanzenmaterial zur Form- und Grofiengebung fir das

Pflanzenmaterial.

Die Erfindung wird im Weiteren anhand von Ausfiihrungsformen und unter
Bezugnahme auf die beiliegende Zeichnung naher erfautert. Sie kann alle hierin
beschriebenen Merkmale einzeln sowie in jedweder sinnvollen Kombination
umfassen. In der beiliegenden einzigen Figur 1 ist eine Vorrichtung fur die

Pflanzenmaterial-Strukturierung durch thermische Extrusion gezeigt.

Die erfindungsgemal verwendbare Vorrichtung, die insgesamt mit dem
Bezugszeichen 1 versehen ist, weist ein Kammergehause 2 und eine in diesem
vorgesehene Forderschnecke 3 auf, die Gber den Motor 4 gedreht wird. Ferner sind
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in der Zeichnung der Fig. 1 noch ein Pflanzenmaterialeinlass 5 und optionale
Eingange, fur Konditionierungsmittel, z.B. Wasser und Dampf dargestellt, welche die
Bezugszeichen 6 und 7 tragen. Am Auslassende (in der Figur rechts) weist die
Kammer einen Kopf 8 auf, der einen innenkegel ausbildet. Die Innenkegelwand des
Kopfes 8 bildet zusammen mit der duferen Kegelwand des AuBenkegels 10 den
Spalt 9, durch den das von der Schnecke 3 geforderte Material austreten kann. An
der Spaltspitze des Innenkegels 8 befindet sich eine Offnung zum Inneren der
Kammer 2 hin. Das ausgetretene, restrukturierte Material ist mit dem Bezugszeichen
12 bezeichnet.

Der AuBenkegel 10 wird durch eine Gegenhalterung 11 positioniert, die gleichzeitig
einen Drehantrieb fir den Kegelkdrper 10 bereitstellen kann. Mittels dieses
Drehantriebs kann der Kegel 10, wie durch den geschwungenen Pfeil dargestellt, um
die Mittelachse gedreht werden. Die Verbindung zwischen der Gegenhalterung 11
und dem Kegel 10 ist durch einen Doppelpfeil dargestellt, was bedeutet, dass der
Kegel 10 auf der Achse an den Innenkegel 8 herangefahren werden kann. Dort kann
er fest in seiner axialen Position gehalten, aber auch axial beweglich angeordnet
werden. Mittels dieser Konstruktion lasst sich die Breite des Spaltes einstellen oder
anpassen, aulerdem wird ein Gegendruck nach links, also in Richtung der
SchlieBung des Spaltes 9 hin erzeugt, vorzugsweise durch hydraulische Mittel.

Der erste Teil der Verarbeitung erfolgt erfindungsgemaf unter tberatmospharischem
Druck. Dieser Uberdruck wird erzeugt, indem das Material in der Kammer 2 durch die
Schnecke 3 geférdert wird, nachdem es Uber den Einlass 5 eingetragen wurde. Am
Ende der Forderschnecke befindet sich ein Scherspalt-Auslass, der ahnlich wie bei
einem Extruder den Férderraum nahezu verschlieRt. Bevorzugt ist dieser Matritzen-
Auslass als Ringspalt, namlich als Kegelspalt 9 ausgestaltet, dessen Spaltbreite
durch den Aussenkege! 10 (Stempel) einstelibar ist. Dadurch steht das Material unter
einem erhohten Druck (bis zu 200 bar) und einer erhohten Temperatur
(insbesondere deutlich Uber 100°C). Neben dem mechanischen Druck, der durch die
Forderung des Materials gegen diesen Spalt entsteht, wirken zusatzliche Krafte, da
in den Gangen der Forderschnecke in Verbindung mit der Wandung Scherkréafte
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wirken, welche das Material vorzerkleinern bzw. vorzerfasern. Die Scherung kann
durch Einbringen von Zigen in die Gehausewandung oder durch das Einbringen
zusatzlicher Stromungswiderstiande unterstiitzt werden. Zusétzlich kann an mehreren
Stellen Dampf zugeleitet werden, um die Feuchtigkeit, die Temperatur und den Druck
in der Férderschnecke bzw. im Gehause 2 zu regeln. Durch den zugeflhrten Dampf
und die Eigenfeuchtigkeit des Materials aus der Konditionierung kommt es zu einer
zusatzlichen Zerfaserung beim Austritt aus dem Spalt 9, weil das Wasser schlagartig
verdampft. Die unter Druck stehende Feuchtigkeit in den Rippen verdampft beim
Druckabbau auf atmospharischen Druck nach dem Ringspalt schlagartig; es findet
eine Flash-Verdampfung statt.

Beim Durchgang durch den Spalt 9 wird also das Material einer Scherung zwischen
den Spaltwanden ausgesetzt, und beim Austritt aus dem Spalt erfoigt die schon
vorher angesprochene Flash-Verdampfung. Durch das Zusammenwirken dieser
Effekte entsteht das sehr gut strukturierte Verfahrensprodukt, das mindestens zu
einem grofen Anteil schon unmittelbar bestimmungsgemal verwendet werden kann.

Um zu verhindern, dass an dem engen Scherspalt 9 Verstopfungen Gber einen
groflen Bereich der Ringflache bzw. Kegelflache auftreten, die sich dann schiagartig
wieder 16sen, hat es sich als hilfreich erwiesen, den Kegei 10 in Drehung um seine
Rotationsachse zu halten. Diese Drehung kann kontinuierlich oder unterbrochen in
eine Richtung erfolgen oder die Drehrichtung wechseln. Die Drehung kann dabei
volistandig sein oder nur Viertel/ oder Dritteldrehungen oder kleinerefgroere
Einheiten umfassen. Zusatzlich hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die
Oberflache mindestens eines der Kegel, des Innenkegels am Kopf 8 oder des
Aussenkegels am Stempel 10 aufgeraut oder profiliert wird, z.B. durch die
Einbringung von Rillen oder Kreuzrillen, speziell bis zu 2 oder 3 mm Tiefe. Wichtig ist
hierbei lediglich eine Aufrauung/Profilierung, die Tiefe und der Verlauf (Richtung) der
Rillen kénnen in jeder Weise eingestellt werden. Speziell in Verbindung mit den
Drehungen des Kegels 10 lassen sich so Verstopfungen stark reduzieren. Man erhalt
dadurch homogenere Druckverhaltnisse, die auch zu einem homogeneren
Endprodukt fihren.
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Ein erfindungsgemales Verfahren wurde anhand von Roiboos Tee mit

Orangenaroma in einer Extrusionsaniage getestet. Es hat sich bei dem Versuch

herausgestellt, dass eine Extrusionsanlage, wie sie in den Schriften DE 10 2004 059
388 A1 und DE 10 2005 006 117 A1 beschrieben und zum Teil in Figur 1 dargestellt
ist, auch als Verarbeitungsanlage fir andere cellelosehaltige Pflanzenmaterialien

(z.B. Tee) oder Mischprodukten (z.B. Tee/Tabak) genutzt werden kann, obwoh! die

Fachwelt dies grundsatziich zu bezweifeln hatte, weil davon auszugehen war, dass

andere Pflanzenmaterialien auch schon grundsétzlich andere Prozessparameter

bzw. Prozessausgestaltungen verlangen wirden. Die foigenden Parameter wurden

verwendet bzw. erhalten:

Ausgangsmaterial: Sorte: Tee (Roiboos mit Orangenaroma)
Feuchte: 11,6 %
Partikelgroenverteilung: | > 1 mm 3.2%
1-0,5mm 77,5 %
0,5-0,3mm 14,6 %
< 0,3 mm 4,7 %
Fertigmaterial: Faserdicke: 0,5-1,5mm
Faserlange: 5~ 30 mm
Feuchte: 16 %
Extrusionsprozessparameter: | Materialdurchsatz: 100 kg/h
Extruderdruck: 70 bar
Extrudertemperatur: 133°C
Wasserdurchsatz: 22 kg/h
Expanderleistung: 11,5 KW

Das erhaltene Teematerial war briihféhig und blieb dabei stabil.

Erfindungsgemales Verfahrensbeispiel anhand einer Nelkenextrusion:

Nelkenabfalle und Tabak Winnowings wurden in der Anlage ohne Konditionierung im

Verhaltnis 1:3 gemischt und einer Extrusion zugefiihrt. Die extrusive Strukturierung

wurde mit einem sich drehenden Scherspalt mit Hilfe einer profilierten Konus/Sitz-

Garnitur (siehe z. B. Fig. 1) durchgefiihrt. Der Massenstrom wurde so eingestellt,
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dass eine minimale Extrusionstemperatur unter moglichst geringen Wasserzugaben
eingestellt werden konnte. Diese Mafinahmen sollten den Verlust oder die
Zersetzung des typischen Nelkenaromas (wasserdampffliichtig) minimieren helfen.
Aus dem Extrudat wurden Zigaretten hergestellt und einem Testpanel vorgestelit.

Uberraschenderweise wurde die Rauchwahrnehmung als vergleichbar mit
Jkonventionellen Nelkenzigaretten (Kreteks)" in Bezug auf die Aromacharakteristik
sowie bhezlglich des ,Knackens® beim Abrauchen beschrieben. Diese vom
Konsumenten erwarteten Gerdusche werden durch das ,explosionsartige
Verbrennen“ der Nelkenbestandteile bei Glutdurchgang erzeugt und beweisen ohne

analytische Messungen den hohen Aromagehalt des Produktes.

Das Verfahren bietet die Moglichkeit durch den Ersatz von Winnowings mit
nitratreichen Burleyrippen das ,Knacken® in der gewiinschten Weise zu verstérken.
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Anmeider: British American Tobacco (Germany) GmbH
Anwaltsakte: 57 401 XV

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Form- und GréRengebung bei cellulosehaltigem Pflanzenmaterial
bei dem das Pflanzenmaterial durch mindestens einen Extrusionsprozess aufbereitet
wird, welcher eine Verdichtung mit Druck- und Temperaturerhdhung sowie eine
mechanische Bearbeitung des Materials an einem Auslass eines Extruders (1)
umfasst.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem am Auslass des Extruders (1) eine
schlagartige Entspannungstrocknung stattfindet.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei dem Pflanzenmaterial keine
zusatzlichen bzw. externen Bindemittel, zum Binden von Pflanzenmaterialkleinteilen
aneinander oder an groRRere Teile, zugesetzt werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei dem der Extrusionsprozess im
Wesentlichen einstufig gestaltet ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei dem der Extrusionsprozess
unter Sauerstoffabschluss vorgenommen wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei dem der Extrusionsprozess
sterilisierend ausgefihrt wird, insbesondere an mindestens einer Verarbeitungsstelle

bei sterilisierenden Temperaturen fur das Pflanzenmaterial durchgefUhrt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei dem eine Restrukturierung des

Materials durch spezialisierte Extrusionen mit integrierter Konditionierung
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vorgenommen wird, wobei das Material insbesondere auf eine vorbestimmte Feuchte
gebracht wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei dem Rezepturen aus

texturgebenden und geschmacksbildenden Pflanzenmaterialien verarbeitet werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, bei dem eines oder mehrere der
folgenden Materialien verarbeitet wird bzw. werden:

- texturgebende Materialien wie Fraktionen von Getreidepflanzen (Cerealien),
insbesondere Weizen-, Mais-, Hafer-, Sojakleie; Weizenfaser-, Erbsenfasermenht;
Hafer-, Gerstenflocken und Fraktionen von Genussmittelpflanzen wie
Teerippenteilchen mit einem hohen Faseranteil (Cellulose);

- geschmacksgebende Materialien wie Lebensmittel-Stérken oder Blattfraktionen;

- Krauter- und/oder Gewlrz-Fraktionen wie Nelkenabféile und Hopfen.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, bei dem das cellulosehaltige
Pflanzenmaterial ein Nicht-Tabakmaterial ist oder zu einem wesentlichen Tell,
insbesondere zu mehr als 10 %, speziell mehr als 30 %, im Besonderen mehr ais
50%, aus einem Nicht-Tabakmaterial besteht.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, bei dem das cellulosehaltige
Pflanzenmaterial vornehmlich ein grobes Material, insbesondere mit einer
TeilchengriRe von mehr als 2 mm aufweist.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, das ohne Zusatz strukturbildender
Materialien durchgefuhrt wird.
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13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, bei dem das zu verarbeitende
Pflanzenmaterial einer Temperaturerhbhung ausgesetzt wird, die aus externer

Warmezufuhr und/oder aus der mechanischen Druckerzeugung resultiert.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, bei dem das zu verarbeitende

Material ein vorkonditioniertes Material ist,

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, bei dem das durch die
Verarbeitung des zu verarbeitenden Pflanzenmaterials entstehende Produkt ein

unregelmafig geformtes Material ist, insbesondere ein faseriges Material.

16. Verwendung eines Extrusionsprozesses, welcher eine Verdichtung mit Druck-
und Temperaturerhéhung sowie eine mechanische Bearbeitung des Materials an
einem Auslass eines Extruders (1) umfasst, zur Aufbereitung von cellulosehaltigem

Pflanzenmaterial zur Form- und GréRengebung fir das Pflanzenmaterial.

17. Verwendung gemaR Anspruch 16 mit den in den Anspriichen 2 bis 15 genannten

- Verfahrensmerkmalen.

18. Verwendung eines Stopfschneckenextruders (1) mit Scherspaltauslass zur
Aufbereitung von cellulosehaltigem Pflanzenmaterial zur Form- und GréRengebung

fur das Pflanzenmaterial.
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