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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verarbeitung von Tabakbldttermaterial, sowie damit
hergestelites Rauchmaterial, Rauchmaterialfiillimaterial und Rauchartikel.

Tabakblétter der Typen, die fiir die Herstellung von Zigaretten und dhnlichen Rauchartikein verwendet
werden, umfassen Blattmaterial, 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 Blattmaterial
auf und in der Praxis wird seit langem der Stiel vom Blattmaterial in einem frithen Stadium der Verarbeitung
der Tabakblédtter getrennt, worauf Stiel- und Blattmaterial unabhingig voneinander und unterschiedlich
verarbeitet werden.

Die Art, in der Stielmaterial vom Blattmaterial getrennt wird, erfoigt im allgemeinen mittels einer
kompiexen und groBen Dreschanlage, die eine Anzahl, z.B. acht, von in Reihe geschalteten Dreschmaschi-
nen mit Klassiereinheiten umfaft, 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 weiterverarbeitet worden war.
Stielmaterial ist oft in der Tabakmischung erwiinscht, um den Fliliwert zu erhShen.

Die Zerkleinerung des Stielmaterials wird Ublicherweise vorgenommen, wenn der Feuchtigkeitsgehalt
des Stiels auf einen hohen Wert von etwa 30 - 50 % angehoben ist, wihrend die Zerkleinerung des
Blattmaterials im aligemeinen vorgenommen wird, wenn der Feuchtigkeitsgehalt desselben in Bereich von
18 - 24 % liegt, wobei der genaue Wert in hohem AusmaB vom Typ des Tabaks, seiner Behandiung und
den genauen Schneidebedingungen abhingt.

Ziel der vorliegenden Erfindung ist es, ein verbessertes Verfahren zur Verarbeitung von Tabakblitter-
material und damit ein Produkt zu schaffen, das fir die Verwendung in Rauchartikein wie 2.B. Zigaretten
und Zigarren geeignet ist.

Es wurde nach Méglichkeiten der Vereinfachung des aligemeinen Tabakherstellungverfahrens vom
Tabakblatt bis hin zu Rauchartikeln gesucht.

Es wurde Uberraschend gefunden, daB es mdglich ist, eine Schieifmiihle gleichzeitig fiir die Bearbei-
tung von Stiel- und Blattmaterial fiir die Herstellung eines Produkts zu verwenden, das nitzlich fir die
Verwendung in Rauchartikeln ist. Obwohl bekannt ist, daB bisher eine Scheibenmihle zur Verringerung der
TeilchengrdBe von Stieimaterial allein verwendet wurde, ist der Anmelderin nicht bekannt, daB eine einzelne
Mihle fiir die gleichzeitige Zerkleinerung von Blatt- und Stielmaterial in ein teilchenférmiges Gemisch aus
Blatt- und Stieimaterial verwendet wurde, das dazu geeignet ist, Rauchartikel ohne wesentliche weitere
Zerkleinerungsverfahren herzusteilen.

Es gibt zahlreiche Vorschldge flir die Verarbeitung von Tabakbléttern als Fillung fur Zigaretten und
dhniiche Rauchartikel. Bsispiele dafiir sind in folgenden Patentschriften zu finden: DE-PS 954136, NZ-PS
139007, 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.

Gem&B einem Aspekt derselben betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Verarbeitung von
Tabakbléttermaterial, worin Blattmaterial und Stielmaterial zum Erhalt einer Mischung, die aus Flocken des
Blattmaterials und Schnitzeln des Stielmaterial besteht, zusammen zerkleinert werden.

Die DE-PS 141 847 offenbart eine Tabakschneidernaschine - eigentlich eine Schabmaschine -, bei der
die Blédtter an der Oberfliche wenig eindringend abgeschabt werden. Dabei werden auch die Rippen
abgeschabt, wobei kein Schneiden der Rippen stattfindet, sondern nur sin Auseinanderzupfen ihrer Fasern.

Das erfindungsgernidBe Produkt ist demgegeniiber eine Mischung, die aus Blattmaterialflocken und
Stielmaterialschnitzeln besteht. Eine derartige Mischung, die im Ubrigen flieBfahig sein kann, kénnte mit der
Vorrichtung gem&B der DE-PS 141 847 nicht hergestelit werden.

GemiB einem anderen Aspekt derselben schafft die vorliegende Erfindung ein Rauchmaterial, umfas-
send eine Mischung aus Blatteilchen und Stielteilchen, die das Produkt der gemeinsamen Zerkleinerung
von Tabakblattimaterial und Tabakstielmaterial ist.

Die gemeinsam zerkleinerten Blétter und Stiele sind geeigneterweise in Ganzblétiermaterial enthalten,
das nachstehend definiert wird. Das zu zerkleinernde Bléttermaterial oder eine Teilmenge desselben kann
Blattmaterial sein, das vorher vom anhaftenden Stiel abgetrennt wurde. Ahnlich kann das zu zerkleinernde
Stielmaterial, oder eine Teilmenge desselben, Stielmaterial sein, das vorher vom anhaftenden Blattmaterial
abgetrennt wurde.

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

GemiB einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung wird ein Verfahren zur Verarbeitung von
Tabakbldttermaterial geschaffen, worin das Tabakblittermaterial zwischen ersten und zweiten Zerkleine-
rungselementen gleicher Erstreckung unter in Querrichtung verlaufender Relativbewegung zwischen den
Elementen zerkleinert wird, wobei die erhaltene Mischung vorzugsweise vom Randbereich der Elemente
abgezogen wird.

ZweckmiaBig wird ein Schwerkraftzufuhrsystem fiir die Zufuhr des Tabakbléttermaterials zum Zerkleine-
rungsschritt verwendet.

In manchen Fillen kann es zweckmiBig sein, wihrend des Zerkleinerns Niederdruckdampf von z.B. 1
bar mit dem Biattermaterial in Berlihrung zu bringen.

Die Zufuhr von Tabakbléttermaterial zum, Zerkleinerungsschritt kann durch das Aufrechterhalten eines
verringerten Luftdrucks wie 2.B. durch Verwendung einer VakuumfSrderung am ProduktauslaB oder durch
Aufrechterhalten eines erhdhten Luftdrucks am ProdukteiniaB unterstiitzt werden.

Vorzugsweise sollte die Zufuhr des Tabakbléttermaterials zum Zerkleinerungsschritt eine kontinuierliche
Zutuhr sein. ZweckmaBig ist die Zufuhrrate im wesentlichen konstant. ‘

Gemi3B einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung wird ein Fiillmaterial fir Rauchartikel
geschaffen, das eine flieBfdhige Mischung ist, die Blatt- und Stielteilchen enthait, wobei der Formfaktor von
etwa 60 % oder mehr der staubfreien Teilchen der Mischung 0,5 oder mehr betrégt.

Der Begriff "Formfaktor™ wird nachstehend definiert.

Gemé&B einem weiteren Aspekt der Erfindung wird ein Verfahren zur Herstellung von Zigaretten
geschaffen, worin Tabakballenmaterial zu diskretem Ganzblittermaterial vereinzelt und das Ganzblitterma-
terial zerkleinert und die erhaltene Mischung einer Zigarettenstabmaschine zugefiihrt wird.

Es wurde nunmehr Uberraschend gefunden, daB das erfindungsgemiBe Verfahren mit Ganzblattmaterial
durchgefiihrt werden kann, dessen Feuchtigkeitsgehalt signifikant geringer ist als der Feuchtigkeitsgehalt,
der normalerweise fir die Zerkleinerung von Stielmaterial verwendet wird. Der Feuchtigkeitsgehalt kann z.B.
im Bereich der Hilfte dessen liegen, der fir die Zerkleinerung von Stielmaterial herkdmmlich ist.

Dies ist selbstverstidndlich unerwartet, da anzunehmen wire, daB der Kraftaufwand, der zum Zerfa-
sern/Zerschiagen/Zertrimmern des Stielmaterials erforderlich ist, wenn es sich in einem verh3ltnismaBig
trockenen und starken Zustand befindet, zu einer unakzeptablen, extremen Zerkleinerung des begleitenden
Blattmaterials fiihren wiirde, wohingegen gefunden wurde, daB die GréBe des zerschlagenen Blattmaterials
innerhalb akzeptabler Grenzen gesteuert werden kann. Es wurde auch unerwartet gefunden, daB bei
geringen Feuchtigkeitsgehalten im Bereich von z.B. 20 % der Stiel nicht zerbricht, um ein unakzeptables
Material zu ergeben. Das heiBt, da8 GréBe und GréBenverteilung sowohl der Blattmaterialteiichen als auch
der Stielmaterialteilchen so beschaffen sind, da8 erfindungsgemiBe Mischungen daraus geeignet sind,
einer handeisliblichen Zigarettenstabmaschine wie z.B. einer der Marke Mol ins Mk 9 zugefiihrt zu werden.
Mit anderen Worten wird vorgezogen, daf der Feuchtigkeitsgehalt wenigstens eines Hauptmengenanteils
des Tabakblattermaterials liber dem Feuchtigkeitsgehalt liegt, bei dem das Stieimaterial bei der Zerkleine-
rung bricht.

Beim herkdmmlichen Verfahren zur Verarbeitung von Tabakmaterial, um Zigarettenfiillmaterial herzu-
stellen, wird das geschnittene Blattprodukt der Blattverarbeitungsstrecke mit dem geschnittenen gewalzten
Stielprodukt der Stielverarbeitungsstrecke vermischt. Um ein annehmbares AusmaB der Einheitlichkeit der
Fillung in den Zigaretten zu erzielen, wird der Versuch unternommen, die beiden Produkte grindiich zu
mischen. Die jeweiligen Formen der beiden Produkte sind jedoch so beschaffen, daB sie sich nicht einfach
vermischen lassen. Daher wird proportional zur Dauer des Mischens die GréBe der Tabakteilchen immer
geringer. Es ist daher ein signifikanter Vorteil der vorliegenden Erfindung, daB gem&B einem wichtigen
Merkmal derselben in den erfindungsgemdBen Produkten die Blattteiichen und Stielteilchen in inniger
Mischung vorliegen.

Da der Feuchtigkeitsgehalt (der Stielfraktion) verhilitnismégig gering sein kann, Ist nur ein geringes
AusmaB des Trocknens der Produkte der Zerkleinerungsvorrichtung erforderlich, was zu betrichtlichen
Einsparungen an Ausristung und Energiekosten fiihren kann.

Ein Rauchmodifizierungsmittel, z.B. eine Tabakummantelung, kann auf das Tabakmaterial vor oder nach
der Verarbeitung desselben nach einem erfindungsgeméBen Verfahren aufgebracht werden.

Die erfindungsgem&Ben Produkte kénnen einem Tabakexpansionsverfahren unterworfen werden. Bei-
spiele flr 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 intakte Stiele produziert
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werden, und daB Uberraschenderweise ein scharfer iibergang von einem zum anderen Produkt bei einem
ziemlich genau definierbaren Feuchtigkeitsgehalt erfolgt.

Der Feuchtigkeitsgehalt, bei dem der Ubergang erfoigt, wird in der Folge als "Ubergangsfeuchtigksits-
gehalt"™ bezeichnet.

Der Ubergangsfeuchtigkeitsgehalt von zu schleifendem Tabakmaterial wird durch einfache Versuche vor
dem Produktionsvorgang bestimmt. Bei einem Virgina-Ganzblittertabak, der in einer Miihle der Marke
Quester SM11 geschliffen wird, wurde ein Ubergangsfeuchtigksitsgehalt von im wesentlichen 18 %
festgestellt. Es wurde eine Obergrenze von, im wesentlichen 70 % flr die Produktion einer Mischung aus
Blattflocken und Stielschnitzein festgestelit, oberhalb dieser Grenze homogenisierte das Material und bildete
Klumpen, sodaB es unverarbeitbar wurde.

ZweckmiBig Uberschreitet die Obergrenze des Feuchtigkeitsgehaltes von Ganzbldttermaterial, das bei
den erfindunsgemiBen Verarbeitungsverfahren eingesetzt wird, nicht etwa 35 % und zweckmiBiger nicht
etwa 30 %.

Ein Feuchtigkeitsgehalt von etwa 30 % bei der Zufuhr zum Zerkleinerungsschritt kann geeignet sein,
wenn die Absicht besteht, das Produkt einem Expansionsproze8 zu unterwerfen, in dem die Mischung aus
Blatt- und Stielteilchen in Berihrung mit einem heiBen gasférmigen Medium steht.

Das dem Zerkleinerungsschritt zugefiihrte Tabakblattermaterial kann einer Warmebehandiung unterwor-
fen werden. Wenn das Material einer Warmebehandlung z.B. durch Mikrowellenbestrahlung unterworfen
wird, tendiert der Ubergangsfeuchtigkeitsgehalt dazu, einen geringeren Wert aufzuweisen.

Das nach einem erfindungsgemiBen Verfahren verarbeitete Tabakmaterial kann aus einer einzigen
Tabaksorte oder einer Mischung von Tabakmaterialien oder einer Vielzahl von Tabaksorten bestehen. Wenn
eine solche einzelne Sorte nur einen kieinen Mengenanteil einer Mischung darstelit, kann es sein, da8,
selbst wenn die einzelne Sorte einen geringeren Feuchtigkeitsgehalt als der Ubergangsfeuchtigkeitsgehalt
aufweist, ein erfindungsgemiBes Produkt hergesteilt werden kann, mit der MaBgabe, daB der mittlere
Feuchtigkeitsgehalt der Mischung Uber dem Ubergangsfeuchtigkeitsgehalt liegt.

Eine bei der Durchfiihrung eines erfindungsgeméBen Verfahrens eingesetzte Zerkleinerungsvorrichtung
kann wesentlich kompakter sein als eine herkdmmiiche Dreschanlage mit ihrer Vielzahl von Dreschmaschi-
nen und Klassierern und umfangreichen zugeordneten Luftleitungen, wird bei der Anwendung der vorliegen-
den Erfindung eine Einsparung an Kapitalkosten in bezug auf die Verwendung einer herk&mmilichen
Dreschanlage erzielt. Weiters wird auch an Energieverbrauch gespart. Weiters werden Kapital- und
Energiekosten durch die Vereinfachung der primédren Blétterverarbeitungsstrecke in der Tabakfabrik erzieit.
Daher kinnen durch Anwendung der vorliegenden Erfindung signifikante Einsparungen im allgemeinen
Tabakblétterverarbeitungsverfahren erzielt werden, d.h. dem Verfahren, das mit dem Tabakblatt beginnt,
das von der Farm kommt, und mit der Herstellung von Zigaretten oder anderen Rauchartikein endet.

Es ist zu beachten, da8 gemiB der Erfindung nicht nur Verfahren zur gleichzeitigen Zerkieinerung von
Blatt- und Stielmaterial, zur Schaffung einer Mischung aus diskreten Blattteilchen und diskreten Stielteilchen
ohne die Erfordernis einer in Reihe geschalteten Vielzahl von Blétterverarbeitungsmaschinen, sondern
weiters Verfahren geschaffen werden, die ohne Schwierigksiten durchgefilhrt werden kdnnen, ohne das
Produkt zur weiteren Zerkleinerung riickflihren zu mussen. In anderen Worten ausgedriickt, erfolgt der
Betrieb ohne Schwierigkeiten in einem Durchlauf.

Die bei der Durchfiihrung der erfindungsgem&Ben Verfahren eingesetzten Blétterzerkleinerungsvorrich-
tungen sind vorzugsweise von der Art, bei der sich eine MaterialdurchfluBbahn zwischen und Uber
gegeniberliegenden Fldchen von ersten und zweiten Zerkleinerungselementen erstreckt, soda8 eine Scher-
wirkung auf das Tabakmaterial ausgelibt wird, wéhrend es die MaterialdurchfluBbahn durchlduft. Zweckma-
Big ist wenigstens eines der Zerkleinerungselemente scheibenformig, in diesem Fall ist es von Vorteil, da8
das oder jedes der scheibenfSrmige(n) Element(e) auf seiner Arbeitsfliche mit im allgemeinen linearen,
rippenfdrmigen, sich radial erstreckenden Vorspriingen versehen ist. Vorzugsweise sind beide Zerkleine-
rungselemente scheibenférmig. Miihlen, die zwei Zerkleinerungselemente umfassen, die scheibenférmig
sind, sind z.B. das Bauer Modell 400 und das Quester Modell SM 11. Beim Betrieb der Bauer-MUhle des
Modells 400 werden die beiden Scheiben in entgegengesetzten Richtungen angetrieben, wahrend beim
Betrieb der Mihle des Modells Quester SM 11 eine Scheibe gedreht wird, wahrend die andere Scheibe
stationdr bleibt. Es steht eine Anzahl von Scheiben fiir die Bauer 400 Mihle 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 fUr die Durchfiihrung der vorliegenden Erfindung geeignet.

Beim Betrieb der Scheibenmiihlen fiir das gleichzeitige Schleifen von Blatt- und Stielmaterial sind die
Determinanten der TeilchengréBe des Produktes, die relative Geschwindigkeit der Drehung der Scheiben,
die GroBe des Spaltes zwischen den Scheiben und die Konfiguration der Schleifvorspriinge an den
Arbeitsflichen der Scheiben.
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Eine andere Miihle, die fir die Zwecke der vorliegenden Erfindung geeignet ist, ist eine sogenannte
Schlagkreuzmiihle, die ein trommelférmiges Gehduse aufweist, in dem ein Rotor, dessen Welle koaxial mit
dem Gehiduse verléduft, drehbar montiert ist. Die innere gekrimmte Fidche des Gehduses ist mit rippenfor-
migen Vorspriingen versehen, die sich parallel zur Achse des Geh&duses erstrecken, wahrend der Rotor drei
in gleichen Winkeln im Abstand voneinander angeordnete Flligel trigt, die sich parallel zur Rotorwelle
erstrecken und nahe an den rippenf&rmigen Vorspriingen des Geh3uses angeordnet sind.

Es wurde gefunden, daB sogenannte "Muihlen" des Typs, der eine Schlagwirkung ausilibt, wie z.B.
Hammermdihlen, im aligemeinen fiir die Durchfiihrung der gewiinschten Schleifwirkung nicht geeignet sind.

Es wurde eine Robinson-Stiftmiihle (Modellbezeichnung Sentry M3 impact Disrupter) untersucht. Diese
Mihle umfaBt eine drehbare 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-Miihle gesammelt werden konnte, 148t darauf schlieBen, da8
eine soiche Muhle fur die Durchfiihrung von erfindungsgeméBen Verfahren geeignet sein kdnnte.

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

Die erfindungsgemiBen Produkte sind flieBfahige Mischungen aus Blatt- und Stielteilchen und weisen
im allgemeinen einen Schitt- bzw. B&schungswinkel von nicht mehr als etwa 45° oder sogar einen Schiitt-
bzw. B&schungswinkel von nicht mehr als etwa 35° zur Horizontalen bei einem fir die Zigarettenherstel-
lung herkdmmlichen Feuchtigkeitsgehalt von etwa 13 % auf.

Es wurde bei erfindungsgemédBen Produkten beobachtet, daB der Formfaktor von etwa 60 % oder
darUber der staubfreien Bestandteil-Teilchen 0,5 oder mehr ist. Der Formfaktor von etwa 70 % oder mehr
der staubfreien Teilchen kann 0,5 oder mehr betragen.

Formfaktor = 4 TU x Flichenbereich
(lhnfangsl'énge)z

Die Form, die den h&chsten Formfaktorwert von 1 aufweist, ist der Kreis.

Es wurde weiters beobachtet, da8 der Borgwaldt-Flillwert der erfindungsgemaBen Produkte geringer ist
als der von vergleichbarem herk&mmlichen Tabakrauchmaterial. Es wurde jedoch iiberraschend gefunden,
daB die Festigkeit von Zigaretten, die als Hauptmengenanteil des Fillers ein erfindungsgemiBes Produkt
enthalten, mit Kontrollzigaretten vergleichbar ist, die herkd mmliches Tabakrauchmaterial enthalten.

ZweckmiBig ist die TeilchengréBe der erfindungsgeméBen Produkte dadurch gekennzeichnet, daB 50 -
85 % der Teilchen auf einen Sieb zurlickbieiben, dessen Offnungen eine quadratische Form mit den
Abmessungen 1,4 mm x 1,4 mm aufweisen.

Vorzugsweise sind die erfindungsgeméBen Produkte im wesentlichen frei von intaktem Stielmaterial.

Durch die Erfindung k&nnen Produkte geschaffen werden, die einer Rauchartiketherstellungsmaschine
zugeflUhrt werden k&nnen, ohne zuerst einer weiteren Teilchenzerkleinerung unterworfen zu werden oder die
nur ein MindestmaB an weiterer Teilchenzerkleinerung erfordern. Dies bedeutet selbstversténdlich nicht, daf
eine geringe schwere Fraktion und/oder eine geringe Staubfraktion nicht aus dem Produkt entfernt werden
darf, bevor das Produkt in Rauchartikel eingebracht wird.

Wenn die erfindungsgeméBen Produkte in Zigaretten eingebracht werden, indem sie einer Zigaretten-
maschine zugeflhrt werden, ist ihr Aussehen #hnlich dem von herk8mmlichem Zigarettenfliller, der auf
diese Weise in Zigaretten eingebracht wurde.

Herk&mmliches geschnittenes Tabakrauchmaterial, das fiir die Herstellung von Zigaretten verwendet
wird, ist langstrangiges, nicht flieBfdhiges, ineinander verwickeltes Material. Aus diesem Grunde umfait die
Zufuhreinheit von Zigarettenmaschinen eine Kardierungseinrichtung zum Entwirren des Flllmaterials. Da die
erfindungsgeméBen Produkte flieBfahige, unverwickelte Mischungen aus Biatt- und Stielteilchen sind,
kdnnen die Kardiereinrichtungen oder wenigstens Elemente derselben weggelassen werden, wenn diese
Produkte in Zigaretten eingebracht werden.

Wenn ein Blittermaterialzerkleinerungsverfahren gemiB8 der Erfindung in einem Tabakanbaugebiet
durchgefiihrt wird, kann das Blattermaterial sogenanntes "grines" Material sein, d.h. fermentiertes Blatter-
material, das von der Tabakfarm geliefert wird. Wenn das Blattermaterial jedoch in einer Tabakfabrik
verarbeitet werden soll, die entfernt vom Tabakanbaugebiet gelegen ist, kann es zweckmagig sein, den
Tabak einem sogenannten Redrying-Verfahren zu unterwerfen. Ein Redrying-Verfahren wird angewendet,
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um zu gewdhrleisten, daB das Bléttermaterial einen ausreichend geringen Feuchtigkeitsgehalt aufweist, um
das Blattermaterial fiir den Transport und die Lagerung in der Fabrik ohne Qualitdtsverlust geeignet zu
machen.

Die Verwendung von Ganzblidttertabak als Ausgangsmaterial fir die Herstellung von Rauchartikel-
Fullmaterial ohne die Notwendigkeit eines Trennungsschrittes von Blatt- und Stielmaterial weist einen
wirtschaftlichen Vorteil auf, da zu erwarten ist, daB Ganzblatt weniger kostspielig zu kaufen ist als die Stiel-
und Blattprodukte aus einer Dreschanlage.

Die erfindungsgemiBen Produkte kdnnen auf dhnliche Weise verarbeitet werden wie herkdmmliche
verarbeiteter Tabak. So z.B. kénnen Mischungen aus zerschlagenen Blattfiocken und Stielschnitzein, die
nach einem erfindungsgeméBen Verfahren hergestellt wurden, auf bekannte Weise mit (einem) anderen
Rauchmaterial(ien) in jedem gewiinschten Mengenverhiltnis vermischt werden, vorzugsweise besteht
jedoch wenigstens der Hauptmengenanteil des Rauchmaterials der entstandenen Mischung aus einem
Produkt, das nach einem erfindungsgemzBen Verfahren hergestellt wurde. Rauchmaterialien, mit denen
erfindungsgemiBe Produkte vermischt werden k&nnen, umfassen Tabakmaterialien, rekonstituierte Tabak-
materialien und Tabakersatzmaterialien.

Es kdnnen erfindungsgemafe Produkte aus verschiedenen Tabaksorten gemischt werden.

Beim Mischen eines Zigarettenfiillmaterials des U.S. Typs kénnte 1. das Produkt, das durch Unterwer-
fen von Virginia-Ganzbléttertabak an ein erfindungsgemzBes Verfahren erhaiten wird und 2. die Blattiraktion
des Produktes verwendet werden, das erhalten wird, indem Ganzblitter-Burley-Tabak mit einem Feuchtig-
keitsgehalt unter dem Ubergangsfeuchtigkeitsgehalt einem Schleifverfahren unterworfen wird, sodaB das
Produkt aus einer Mischung von Blattteilchen und im wesentlichen intakten Stielstiicken besteht.

Die Erfindung wird nachstehend unter Hinweis auf die beiliegenden Zeichnungen niher erldutert, worin
Fig. 1 ein Blockdiagramm ist, das eine herkémmliche Verarbeitung von rauchfermentiertem Ganzblztter-
tabak darstellt;
Fig. 2 ein Blockdiagramm darstellt, das die erfindungsgemiBe Verarbeitung von rauchfermentiertem
Ganzblattertabak betrifft;
Fig. 3 ein Histogramm ist, das eine Beziehung zwischen Teilchenformfaktorwerten (horizontale Achse)
zur Haufigkeit des Auftretens in Millioneneinheiten (vertikale Achse) fiir ein herkdmmliches geschnittenes
Blatt-Zigarettenfiilimaterial herstellt;
Fig. 4 ein Histogramm ist, das die gleiche Information im gleichen Format wie Fig. 3 fiir ein Zigaretten-
fullmaterial aus einem erfindungsgeméBen Produkt zeigt, wobei jeder Formfaktorwert, der auf den
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 erstreckt;
Fig. 5 ein Streuungsbild ist, das die Teilchenldnge in mm (horizontale Achse) in Beziehung zum
Formfaktor (vertikale Achse) fir das herkémmliche Fiillmaterial in Beziehung setzt, das in Fig. 3
dargestellt ist;
Fig. 6 ein Streuungsbild ist, das die Teilchenidnge in mm (horizontale Achse) zum Formfaktor (vertikale
Achse) fiir das in Fig. 4 dargestelite Fiillmaterial in Beziehung setzt;
Fig. 7 einen KSrper des herkdmmlichen Fiilimaterials zeigt, das in den Fig. 3 und 5 dargestellt ist; und
Fig. 8 einen K&rper des Fillmaterials zeigt, das in den Fig. 4 und 6 dargestellt ist.

Die in Fig. 1 aufscheinenden Bezugszeichen besitzen folgende Bedeutung:

1 - Konditionieren/Trocknen
2 - Entsanden

3 - Konditionieren

4 - Dreschen

5 - Stiele

6 - Trocknen

7 - Packen

8 - Stiele

9 - Konditionieren

10 - Mischen

11 - Walzen

12 - Schneiden

13 - Stielbehandlungsverfahren mit Wasserbehandlung (WTS)
14 - Trocknen

15 - Blétter

16 - Trocknen
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17 - Packen

18 - Blétter

19 - Konditionieren

20 - Mischen

21 - Schneiden

22 - Trocknen

23 - Mischen und Hinzufiigen
24 - Schnitttabaklager

25 - Zigarettenherstellung

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

Das in den Schritten 8 - 14 und 18 - 22 durchgefiihrte Verfahren stellt eine primire Blitterverarbei-
tungsabteilung der Fabrik dar, die manchmal als prim3re Verfahrensabteilung (PMD) bezeichnet wird. Die
Schritte 8 - 14 werden allgemein als eine "Stielstrecke” darstellend und die Schritte 18-22 werden als eine
"Blattstrecke" darsteliend bezeichnet.

Das Wort "Hinzufiigen" in Schritt 23 bezieht sich auf die mdgliche Zugabe anderer Rauchmaterialien
im Mischverfahren der Produkte der Stielstrecke und Blattstrecke. Beispiele fiir solche zusitzliche Rauch-
materialien sind expandierter Tabak und rekonstituierter Tabak.

Das Eingangsmaterial in Schritt 1 ist griner Ganzbléttertabak.

Das Gesamtverfahren von Schritt 1 bis Schritt 25 kdnnte im Detail variiert werden, Fig. 1 stellt jedoch
eine typische herkdmmliche Verarbeitung von Biattmaterial zur Herstellung von Zigarettenfiiliern dar.

In Fig. 2 weisen die Bezugszeichen folgende Bedeutung auf:

26 - Konditionieren/Trocknen
27 - Entsanden

28 - Trocknen

29 - Packen

30 - Ganzblatter

31 - Konditionieren

32 - Mischen
33 - Schleifen

34 - Trocknen
35 - Mischen und Hinzufiigen
36 - Pufferspeicher
37 - Zigarettenherstellung
Die Schritte 26 - 29 erfoigen im Tabakanbaugebiet und die Schritte 30 - 37 erfolgen in einer
Zigarettenfabrik.

Die Konditionierungsschritte werden so durchgefiihrt, daB die Entfernung von mit Wasser extrahierbaren
Bestandteilen ganz oder im wesentlichen vermieden wird.

Das Eingabematerial im Schritt 26 ist griiner Ganzblittertabak.

Aus einem Vergleich des in Fig. 1 dargesteliten herkmmlichen Verarbeitungsverfahrens und in Fig. 2
dargestellten erfindungsgemaBen Verarbeitungsverfahrens ist ersichtlich, daB letzteres viel einfacher ist.

Nachstehend werden Details von Versuchen betreffend die Erfindung angefiihrt.

Versuch 1

Das Bldttermaterial, das in diesem Versuch verwendet wurde, war eine einzige Sorte von kanadischem,
rauchfermentiertem, griinem Ganzbléttertabak, der in Farmballen mit einem Feuchtigkeitsgehalt von etwa 18
% angekauft wurde. Die Ballen wurden mit einem Guillotineschneider zerschnitten, um groBe Blattabschnitte
gemadB der vorstehend angefiihrten Definition fir "Ganzblidtter” zu erhalten, wobei der GroSteil der
Abschnitte etwa 10 - 20 cm breit war.

Das so erhaltene Ganzblittermaterial wurde auf einen Feuchtigkeitsgehalt von etwa 26 % konditioniert
und dann mittels Schwerkraft kontinuierlich mit einer Rate von 150 kg/h einer Quester Scheibenmiinhle
Modell SM 11 zugefiihrt. Die drehbare Scheibe der Miihle wurde mit 1000 U/min angstrieben. Die drehbare
Scheibe und die stationdre "Scheibe" oder Platte, die die Standardausriistung fir das Modell SM 11
darstellten, umfaBten auf den gegeniiberliegenden Arbeitsflichen ein Muster von sich radial erstreckenden,
linearen, rippenfdrmigen Vorspringen.
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Die Mihle wurde mit einem nominellen Scheibenspalt von 0,15 mm und dann bei 0,15 mm Inkremen-
ten des Scheibenspaltes bis zu einem nominellen Scheibenspalt von 0,9 mm betrieben. Dampf wurde dem
tnnern der Midhle mit einem Druck von 1 bar zugefiihrt.

Das geschliffene Produkt, das bei jeder der Scheibenspaiteinstellungen erhalten wurde, besteht aus
einer innigen, flieBfdhigen Mischung aus Blatt- und Stielteilchen. Alle Produkte wurden als geeignet fir die
Herstellung von Zigaretten in einer herk&mmlichen Zigarettenmaschine geeignet beurteilt. Wie erwartet
stieg die mittlere TeilchengréBe der Produkte bei vergréBertem Scheibenspalt an.

Versuch 2

Versuch 1 wurde wiederholt, mit der Ausnahme, dafl das Ganzbldttermaterial auf einen Feuchtigkeitsge-
halt von 24 % konditioniert wurde und die nominellen Scheibenspalte 0,15, 0,75 und 1,05 mm betrugen. Die
in den drei Reihenversuchen erhaltenen Produkte bestanden wieder aus einer innigen, flieBfahigen Mi-
schung von Blatt- und Stielteilchen, alle drei Produkte wurden als fiir die Herstellung von Zigaretten in einer
herkbmmlichen Zigarettenmaschine geeignet beurteilt.

Versuch 3

Der dritte Reihenversuch in Versuchsbeispiel 2, d.h. jener mit der nominellen Scheibenspatteinstellung
von 1,05 mm, wurde wiederholt, jedoch mit Ganzblattermaterial, das auf einen geringeren Wert von 21 %
konditioniert war. Das so erhaltene Produkt bestand aus einer Mischung von Blattteilchen und intakten
Stielstlicken. Eindeutig war der Feuchtigkeitsgehalt des der Mihle zugefUhrten Ganzblattermaterials gerin-
ger als der Ubergangsfeuchtigkeitsgehalt, der fiir die wéhrend des Versuches eingehaltenen Bedingungen
vorherrschte.

Versuch 4

Versuch 1 wurde mit dem Ganzbléttermaterial, das auf einen Feuchtigkeitsgehalt von 20 % konditioniert
war, und mit einer Zufuhrrate von 180 kg/h wiederholt. Die Reihenversuche wurden bei nomineilen
Scheibenspalteinstellungen von 0,30 mm und 1,2 mm durchgefiihrt. Wenn der nominelle Spait 0,30 mm
betrug, war das Produkt erfindungsgeméB und bestand aus einer innigen, flieBfdhigen Mischung aus Blatt-
und Stielteilchen. Das bei einem nominetlen Scheibenspalt von 1,2 mm erhaltene Produkt war jedoch nicht
erfindungsgeméaB und umfaBte eine Mischung aus Blattteilchen und intakten Stielen.

Ein Vergleich der Ergebnisse dieses Versuches mit Versuch 3 zeigt, daB der Scheibenspalt eine
Determinante des Wertes des Ubergangsfeuchtigkeitsgehaltes sein kann.

Versuch 5

Bei diesem Versuch wurden als Tabakbldttermaterialien drei dem Redrying-Proze unterworfene,
rauchfermentierte Zimbabwe-Tabaksorten verwendet, die als A, B und C bezeichnet wurden. Diese Sorten
wurden als Ballen mit der Schneideinrichtung zerschnitten, um Blattabschnitte von 15 - 20 cm Breite zu
erhalten. Die so erhaltenen Ganzblittermaterialien wurden auf einen Zielfeuchtigkeitsgehalt von 24 %
konditioniert und dann wurde jede Sorte einzeln in der Quester SM 11 Miihie bei einem nominellen
Scheibenspalt von 0,3 mm geschliffen.

Die mit den Sorten B und C erhaltenen Produkte waren akzeptable Produkte gemaRB der Erfindung, das
mit der Sorte A erhaltene Produkt bestand jedoch aus einer Mischung von Blattteilchen und intakten Stielen.

Bei Untersuchung wurde festgestellt, daB die Stiele der Blatter des Materials der Sorte A, die an den
Blattern vorhanden waren, wenn sie aus den Ballen entnommen wurden, auBergewdhnlich dick sind und ein
ausgeprigt holziges Aussehen aufweisen.

Versuch 6

Versuch 5 wurde wiederholt, die Ganzbldttermaterialien der Sorten A, B und C wurden jedoch
vermischt, bevor sie auf einen mittleren Zielfeuchtigkeitsgehalt von 24 % konditioniert wurden. Wenn das
gemischte Material durch die Quester-Mihle bef&rdert wurde, wurde ein erfindungsgeméBes Produkt
erhalten, obwohl das Produkt einen sehr geringen Mengenanteil (1,2 Gew. %) von intakten Stielen enthielt.
Diese Stiele konnten aus dem Produkt ohne Schwierigkeiten durch Elution entfernt werden.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 401 214 B

Versuch 7

Blattstreifen wurden mit Stielen in einem Gewichtsverhdltnis von 80 : 20 vermischt. Diese Mischung
wurde auf einen mittleren Zielfeuchtigkeitsgehalt von 24 % gebracht und in der Quester-SM 11-Muhle bei
einem nominellen Scheibenspalt von 0° 3 mm und Dampfzufuhr bei einem Druck von 1 bar geschiiffen. Auf
diese Weise wurde ein erfindungsgeméBes Produkt in Form einer innigen, flieBfahigen Mischung von Blatt-
und Stielteilchen erhalten.

Versuch 8

Durch Zerschneiden von Ballen erhaltenes Ganzbldttermaterial wurde mit Blattstreifen in einem Verhalt-
nis von 10 : 90 vermischt. Diese Mischung von Materialien wurde bei einem mittieren Zielfeuchtigkeitsgehalt
von 24 % in der Quester-SM 11-Mihle bei einem nominellen Scheibenspalt von 0,3 mm und Dampfzufuhr
mit einem Druck von 1 bar geschliffen. Auf diese Weise wurde ein erfindungsgemiBes Produkt in Form
einer innigen, flieBfahigen Mischung aus Blatt- und Stielteilchen erhalten.

Versuch 9

Durch Zerschneiden von Ballen erhaltenes Ganzbldttermaterial wurde mit Stielen im Verhiitnis 60 : 40
vermischt. Diese Mischung von Materialien wurde bei einem mittleren Zielfeuchtigkeitsgehalt von 24 % in
der Quester-SM 11-Miihie bei einem nominellen Scheibenspalt von 0,3 mm und unter Zufuhr von Dampf
mit einem Druck von 1 bar geschlifien. Auf diese Weise wurde ein erfindungsgeméBes Produkt in Form
einer innigen, flieBfahigen Mischung aus Blatt- und Stielteilchen erhalten.

In den Versuchen 7, 8 und 9 war jedes der drei eingesetzten Materialien, d.h. Streifen, Stiele und
Ganzblétter, eine Mischung aus den drei in Versuch 5 angefiihrten Zimbabwe-Tabaksorten.

Versuch 10

Drei Sorten von U.S. Tabak, der rauchfermentiert und einem Redrying-ProzeB unterworfen worden war,
wurden im Ballen zu Blattabschnitten von 15 -20 cm Breite zerschnitten. Die auf diese Weise erhaltenen
drei Sorten von Ganzbléttermaterial wurden vor dem Konditionieren auf einen mittleren Zielfeuchtigkeitsge-
halt von 28 % vermischt. Das vermischte Material wurde durch eine Bauer-Scheibenmiihle Modell 400 bei
einem Scheibenspalt von 3,9 mm und einer Antriebsgeschwindigkeit von 700 U/min flr jede der beiden
Scheiben befSrdert. Die Scheiben, eine 325 und eine 326 Scheibe, wiesen auf ihren Arbeitsflichen ein
Muster von sich radial erstreckenden, linearen, rippenférmigen Vorspringen auf. Die Mlhle umfaBt
Luftdlisen zur Unterstitzung der Zufuhr des Tabakmaterials durch ZufuhriScher, die sich durch die am
ersten erreichte der beiden Scheiben erstrecken. Das so erhaitene, geschliffene Produkt war eine innige,
flieBfdhige Mischung von Blatt- und Stielteilchen. Das Produkt wurde als fir die Herstellung von Zigaretten
in einer herkdmmilichen Zigarettenmaschine geeignet beurteilt.

Es wurde allgemein gefunden, daB, wenn die Bauer-400-Mihle verwendet wird, hthere Feuchtigkeitsge-
haltswerte des eingegebenen Bldttermaterials erforderlich sind als wenn die Quester-SM 11-MUhle verwen-
det wird.

Versuch 11

Eine Probe von 100 g von herkdmmlichem U.S. rauchfermentiertem, geschnittenem Bldttermaterial
wurde unter Verwendung einer Siebtestvorrichtung gesiebt, die einen Kasten umfaste, in dem Ubereinander
finf sich horizontal erstreckende Maschensiebe angeordnet waren. Die nominellen Offnungen der Maschen-
siebe vom obersten Sieb abwirts sind 1,98, 1,40, 1,14, 0,81 und 0,53 mm. Die Siebtestvorrichtung umtast
eine Hin- und Herbewegungseinrichtung, die betdtigt werden kann, um den Kasten und die darin befindli-
chen Siebe hin- und herzubewegen. Die Probe mit 100 g wurde gleichmaBig auf dem oberen Sieb verteilt
und die Hin- und Herbewegungseinrichtung wurde 10 Minuten lang betitigt, dann wurden die Materialfrak-
tionen auf den oberen vier Sieben entnommen. Die Fraktion auf dem untersten Sieb und die Fraktion, die
durch das unterste Sieb gefallen war, waren feiner Staub und wurden unberiicksichtigt gelassen.

Von den vier gewonnenen Fraktionen wurden Sub-Proben von je 0,5 g auf jeweilige ebene Fldchen so
verteilt, daB jedes Tabakteilchen 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 Analysegerét war darauf eingestellt, Daten betreffend Teilchenbereich
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(zweidimensional), Linge (gr&Bte lineare Dimension) und Umfangslidnge zu erhalten.

Aus den so erhaltenen Daten wurde ein Histogramm erstellt, in dem der Teilchenformfaktor zur
Haufigkeit des Auftretens (Fig.3) in Beziehung gesetzt wurde, und ein Streuungsbild erstellt, das die
Teilchenldnge zum Formfaktor in Beziehung setzte (Fig. 5).

Versuch 12

Eine Probe von 100 g eines erfindungsgemafien Produktes, das durch Schleifen von U.S. rauchfermen-
tiertem Ganzbléttermaterial bei 22 % Feuchtigkeitsgehalt in der Quester-Mihle bei einem Scheibenspalt
von 0,3 mm erhalten worden war, wurde dem in Beispiel 11 beschriebenen Siebvorgang unterworfen. Vier
Sub-Proben von je 0,5 g aus den vier oberen Sieben, d.h. staubfrei, wurden geometrisch wie in Beispiel 11
beschrieben analysiert.

Aus den so erhaltenen Daten wurde das Formfaktor/Haufigkeits-Histogramm und das Linge/Formfaktor-
Streuungsbild erstellt, die jeweils in Fig. 4 und 6 dargestelit sind.

Ein Vergleich zwischen den Histogrammen der Fig. 3 und 4 zeigt, daB das erfindungsgeméBe Produkt
(Fig. 4) von deutlich unterschiedlicher Beschaffenheit gegenliber dem herkdmmiichen geschnittenen Tabak-
material (Fig. 3) ist. In dieser Hinsicht ist z.B. feststellbar, daB ein geschnittenes Tabakmaterial etwa 80 %
des Materials auf staubfreier Basis einen Formfaktor von 0,5 oder weniger aufwies, wihrend beim
erfindungsgeméBen Produkt etwa 75 Gew.- % des Materials auf staubfreier Basis einen Formfaktor von 0,5
oder mehr aufwies.

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

Versuch 13

Herk&mmliches geschnittenes Bléttermaterial aus einer Mischung der Sorten A, B und C, die im
Zusammenhang mit Versuch 5 angefiihrt wurden, wurde bei einem Feuchtigkeitsgehait von etwa 12,5 % in
ein Laboratoriumsbecherglas mit einem Fassungsraum von 125 mi eingebracht, ohne daB auf das Material
im Becherglas ein duBerer Verdichtungsdruck ausgelibt wurde. Das Glas wurde dann auf einer ebenen,
horizontalen Flache umgestiilpt und durch vertikales Hochheben entfernt. Der entstandene K&rper aus
geschnittenem Bidttermaterial weist das in Fig. 7 dargestelite Aussehen auf. Es ist ersichtlich, daB8 der
Schitt- bzw. B&schungswinkel des Materials etwa 90 Grad zur Horizontalen betrégt.

Versuch 14

Versuch 13 wurde unter Verwendung eines erfindungsgeméBen Produktes wiederholt, das aus einer
Ganzbldttermischung der Sorten A, B und C nach Versuch 5 bei einem Feuchtigkeitsgehalt von etwa 12,5
% erhalten wurde. Der entstandene Materialkdrper ist in Fig. 8 dargestellt. Der Schiitt- bzw. BGschungswin-
kel zur Horizontalen betrdgt etwa 33 Grad.

Ein Vergleich der Fig. 7 und 8 zeigt wieder deutlich die sehr unterschiedlichen Eigenschaften von
herkdmmlichem Bléttermaterial und einem erfindungsgeméBen Produkt.

Versuch 15

Blattstreifen aus Virginia-, Burley und Orienttabak, die alle vorher ummanteit, d.h. mit einem Rauchmo-
difizierungsmittel behandelt worden waren, wurden einem Mischkasten zusammen mit Stielmaterial zuge-
fuhrt, um eine Mischung zu erhalten, in der die jeweiligen Mengenanteile der vier Materialien jeweils 44 %,
23 %, 16 % und 17 Gew.-% betrugen. Die Mischung der vier Materialien wurde mit einem Zielfeuchtigkeits-
gehalt von 24 Gew.-% der Bauer-400-Miihle zugefiihrt, die mit einem Scheibenspalt von 2,7 mm und einer
Scheibenantriebsgeschwindigkeit von 700 U/min betrieben wurde. Das Produkt wurde auf einen Zielfeuch-
tigkeitsgehalt von 14,5 % getrocknet und dann einer Mol ins Mk 9,5 Zigarettenmaschine zugefihrt, um
Zigaretten herzustellen, deren Fillmaterial aus 100 % des Produktes bestand.

Patentanspriiche
1. Verfahren zur Verarbeitung von Tabakbldttermaterial, worin Blattmaterial und Stieimaterial zum Erhait

einer Mischung, die aus Flocken des Blattmaterials und Schnitzeln des Stielmaterials besteht, zusam-
men zerkleinert werden.

10
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Verfahren nach Anspruch 1, worin die Mischung im wesentlichen keine weitere Zerkleinerung erfordert,
bevor sie in Rauchartikel eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, worin Blatt- und Stielmaterial als Ganzbldttermaterial eingesetzt
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, worin das Blattmaterial vorher von daran anhaftendem Stielmate-
rial getrennt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, worin das Stielmaterial vorher von daran anhaftendem
Blattmaterial getrennt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin die Mischung flieBfahig ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin der Feuchtigkeitsgehalt wenigstens eines
Hauptmengenanteils des Tabakbldttermaterials Uber dem Feuchtigkeitsgehalt liegt, bei dem das Stiel-
material bei der Zerkleinerung bricht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin das Tabakbléttermaterial dem Zerkleine-
rungsschritt durch Schwerkraft zugefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin das Tabakbldttermaterial zwischen ersten
und zweiten Zerkleinerungselementen gleicher Erstreckung unter in Querrichtung verlaufender Relativ-
bewegung zwischen den Elementen zerkieinert wird, wobei die erhaltene Mischung vorzugsweise vom
Randbereich der Elemente abgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 9, worin das Tabakbldttermaterial zwischen ersten und zweiten Zerkleine-
rungselementen gleicher Erstreckung zerkleinert wird, von denen wenigstens eines scheibenf&rmig ist.

Verfahren nach Anspruch 9, worin das Tabakbldttermaterial zwischen ersten und zweiten Zerkleine-
rungselementen gleicher Erstreckung zerkleinert wird, deren Zerkleinerungsflichen im wesentlichen
kegelférmig sind.

Verfahren nach Anspruch 9, 10 oder 11, worin das Tabakblittermaterial zwischen ersten und zweiten
Zerkleinerungselementen gleicher Erstreckung zerkleinert wird, die an den Zerkleinerungsflichen
Vorspriinge aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 12, worin das Tabakbldttermaterial zwischen ersten und zweiten Zerkleine-
rungselementen gleicher Erstreckung zerkleinert wird, bei denen die Vorspriinge von im aligemeinen
linearer Konfiguration und so angeordnet sind, daB sich ihre linearen Achsen senkrecht zur Richtung
der Relativbewegung zwischen den Elementen erstrecken.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, worin das Tabakbldttermaterial zwischen ersten und
zweiten Zerkleinerungselementen gleicher Erstreckung zerkleinert wird, von denen nur eines angetrie-
ben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, worin das Tabakbléttermaterial zwischen ersten und
zweiten Zerkleinerungselementen gleicher Erstreckung zerkleinert wird, von denen beide angetrieben
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 15, worin die Relativbewegung eine Relativdrehbewegung
ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprlche, worin das Blatt- und Stielmaterial nur einmal
zerkleinert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin wahrend des Zerkleinerns des Blitterma-
terials Niederdruckdampf mit dem Bléttermaterial in Berlihrung gebracht wird.

11
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin das Bléattermaterial zerkleinert wird,
wihrend an der Mischungsauslafseite ein verringerter Luftdruck aufrechterhalten wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin vor dem Zerkleinern des Blattermaterials
das Bléttermaterial oder ein Teil desselben mit einem Rauchmodifizierungsmittel behandelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin die Mischung einem Tabakexpansionspro-
zefl unterworfen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, worin die Mischung in Rauchartikel eingebracht
wird, vorzugsweise einer Rauchartikelherstellungsvorrichtungaufgegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 22, worin die Mischung vor dem Aufgeben auf die Rauchartikelhersteliungs-
vorrichtung keiner oder einer nur geringfiigigen weiteren Teilchenzerkleinerung unterworfen wird.

Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, worin die Mischung vor dem Einbringen in Rauchartikel oder dem
Aufgeben auf die Rauchartikelherstellungsvorrichtung mit anderem Rauchmaterial vermischt wird.

Rauchartikel, der ein Rauchmaterial enth3dlt, das das Produkt eines Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 21 ist.

Rauchartikel nach Anspruch 25, der eine Zigarette ist.
Rauchartikel nach Anspruch 25, der eine Zigarre ist.

Rauchmaterial umfassend eine Mischung aus Blatteilchen und Stieiteilchen, die das Produkt der
gemeinsamen Zerkleinerung von Tabakblattmaterial und Tabakstielmaterial ist.

Rauchmaterial nach Anspruch 28, dessen Schittwinkel nicht mehr als etwa 45 Grad zur Horizontalen
betrigt.

Rauchmaterial nach Anspruch 29, dessen Schiittwinkel nicht mehr als etwa 35 Grad zur Horizontalen
betragt.

Rauchmaterial nach einem der Anspriiche 28 bis 30, dessen Formfaktor von etwa 60 % oder mehr der
staubfreien Teilchen 0,5 oder mehr betragt.

Rauchmaterial nach Anspruch 31, dessen Formfaktor von etwa 70 % oder mehr der staubfreien
Teilchen 0,5 oder mehr betragt.

Rauchmaterial nach einem der Anspriiche 28 bis 32, dessen Borgwaldt-Filiwert geringer ist als der von
vergleichbarem, herkdmmlich geschnittenem Blatt-Zigarettenfiillmaterial.

Rauchartikel umfassend ein Rauchmaterial nach einem der Anspriche 28 bis 33.
Rauchartikel nach Anspruch 34, der eine Zigarette ist.
Rauchartikel nach Anspruch 34, der eine Zigarre ist.

Rauchartikelfiilimaterial, das eine flieBfihige Mischung ist, die Blatt- und Stielteilchen enthilt, wobei der
Formfaktor von etwa 60 % oder mehr der staubfreien Teilchen der Mischung 0,5 oder mehr betrédgt.

Verfahren zur Herstellung von Zigaretten, worin Tabakballenmaterial zu diskretem Ganzbléttermaterial
vereinzelt, das Ganzbldttermaterial nach dem Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 21 zerkleinert
und die erhaltene Mischung einer Zigarettenstabmaschine zugefihrt wird.

Hiezu 7 Blatt Zeichnungen
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