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Werkwijze voor het vervaardigen van een uit ten minste twee lagen bestaande folie.

@ De onderhavige uitvinding heeft betrekking op een werkwijze voor het vervaardigen van een uit ten minste twee
lagen bestaande folie, welke werkwijze de volgende stappen omvat;
i) het op een oneindige band aanbrengen van een eerste, nog vloeibare onderlaag,
i) het op de nog vloeibare onderlaag, verkregen volgens stap i), aanbrengen van een tweede, nog vloeibare
toplaag, waarna het samenstel van onderlaag en toplaag wordt onderworpen aan een droogbehandeling ter
verkrijging van voornoemde, uit ten minste twee lagen bestaande folie.

Deze publicatie komt overeen met de oorspronkelijk ingediende stukken.
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Korte aanduiding: Werkwijze voor het vervaardigen van een uit ten minste twee lagen

bestaande folie.

Beschrijving

De onderhavige uitvinding heeft betrekking op een werkwijze voor het
vervaardigen van een uit ten minste twee lagen bestaande folie. Verder heeft de
onderhavige uitvinding betrekking op een dekblad of omblad voor rookwaren dat een uit
ten minste twee lagen bestaande folie omvat.

Het Amerikaans octrooi 4,497,331 heeft betrekking op een tabaklaminaat
om te worden toegepast als een tabakvulmiddel voor sigaretten en sigaren, waarbij het
tabaklaminaat uit twee lagen gereconstitueerd tabak sheetmateriaal bestaat, waarbij de
lagen op bepaalde gebieden aan elkaar zijn gehecht. De methode voor het vervaardigen
van een dergelijk tabaklaminaat omvat de stap van het op een dragend opperviak
aanbrengen van een tabakslurry, een stap van het drogen van de aldus aangebrachte
tabakslurry, het vervolgens van het dragend oppervlak verwijderen van de resulterende,
gedroogde tabaksheet en het tenslotte samen lamineren van paren, van aldus gedroogde
tabaksheets waarbij sprake is van op een onderlinge afstand gelegen gebonden en
ongebonden gebieden.

De Amerikaanse octrooiaanvraag US 2004/0094172 heeft betrekking op
een methode ter vervaardiging van een sigaret met een verbeterd verbrandingsgedrag,
welke methode omvat het toevoeren van een eerste strip papier van een eerste bobine
van een buitenbladmateriaal naar een station voor het vervaardigen van sigaretten, het
toevoeren van een tweede strip papier van een tweede bobine van een
binnenbladmateriaal naar een station voor het vervaardigen van sigaretten, waarbij de
eerste strip papier een breedte van 19-29 mm en de tweede strip papier een breedte van
minder dan 15 mm bezit, het samenvoegen van de eerste strip papier met de tweede strip
papier, waarbij de eerste strip papier onder de tweede strip papier is gelegen ter vorming
van een gecombineerd partieel dubbel omslagpapier, het op voornoemd dubbel
omslagpapier aanbrengen van tabak en het tenslotte vouwen van het dubbel
omslagpapier rond voornoemde tabak ter vorming van een sigaretcylinder.

Internationale aanvraag WO2007007268 heeft betrekking op een methode
voor het reconstitueren van poeders van plantaardige oorsprong, zoals restpoeders

afkomstig van de tabaksindustrie, omvattende de volgende stappen: het verkrijgen van de
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restpoeders, het samenstellen van een mengsel van de restpoeders met een agglutinant
verbinding en water, het lamineren van het verkregen mengsel ter verkrijging van een
vlies met de gewenste dikte, het drogen van het vlies en het tenslotte snijden van het vlies
tot een product dat wordt verkregen als fragmenten van de gewenste grootte.

Uit het Amerikaans octrooi US 4,681,126 is een methode bekend waarbij
een folie, om te worden toegepast als een dekblad of omblad voor rookwaren, wordt
verkregen. Volgens dit Amerikaans document worden aldus eerst vezels in een in wezen
droge vorm op een gaasband aangebracht waarna een bindmiddeloplossing op de op de
transportband liggende droge vezels wordt aangebracht waarna aansluitend het
bindmiddel wordt gedroogd en de folie van de transportband wordt weggenomen om te
worden toegepast in rookwaren. Uit dit Amerikaans octrooi is verder in voorbeeld 7
aangegeven dat op de eerder verkregen folie het mogelijk is om nogmaals een laag van
droge vezels aan te brengen waarna de vezels onder toepassing van een luchtstroom
worden verdeeld en aansluitend nogmaals een bindmiddeloplossing via sproeien wordt
aangebracht waarna het geheel wordt gedroogd ter verkrijging van een zogenaamde
gelamineerde folie. Uit dit Amerikaans octrooi is het aldus bekend een gelamineerde folie
op basis van droge vezels te vervaardigen waarbij steeds in een afzonderlijke stap de
bindmiddeloplossing door middel van versproeien hierop wordt aangebracht.

Uit het Amerikaans octrooi US 3,076,729 is een methode ter vervaardiging
van een tabaksfolie bekend waarbij een brij van tabaksdeeltjes atkomstig van stelen of
van alle gedeelten van bladeren in water wordt verhit, waarna de daarbij verkregen brij
volgens een gebruikelijke papierbereidingswijze door ontwateren op een zeef wordt
aangebracht en gedroogd ter verkrijging van een zogenaamd zelfdragend vel. Uit dit
Amerikaans octrooi is een methode bekend waarbij na het drogen van de brij op het aldus
gedroogde materiaal door verstuiving een deklaag van ethylcellulose en
polypropeenglycol wordt aangebracht via zeer fijn versproeien waarna het oplosmiddel
direct wordt verdampt door de nog aanwezige warmte in de warme transportband waarbij
het aldus bedekte vel door stoom wordt geconditioneerd en van de band wordt
afgenomen en opgewonden.

Uit het Amerikaans octrooi US 4,306,578 is een methode voor het
vervaardigen van een tabaksvel bekend, waarbij men droge verpoederde tabak
samenvoegt met een basisweefselsamenstelling, die een waterige brij omvat die in wezen

bestaat uit een plakmiddel voor deze tabak en cellulosevezels, onder vorming van een
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gietbare samenstelling die vervolgens als een dun vel wordt uitgegoten en vervolgens
gedroogd.

Uit het Europees octrooi EP 1489 927 (voortgekomen uit Internationale
aanvraag W003/082030) ten name van de onderhavige aanvrager is een methode ter
vervaardiging van een tabaksfolie met een toplaag van tabaksstrooisel bekend, waarbij op
basis van een fijne fractie tabak en cellulosevezels een basisfilm wordt samengesteld,
welke basisfilm aan één zijde wordt voorzien van een fractie grove tabak waarna het
geheel aan een droogbehandeling wordt onderworpen.

Volgens het in de bereiding van tabakfolién toegepaste slurrieproces vindt
een aantal afzonderlijke stappen plaats, te weten het mengen van tot poeder vermalen
tabakmaterialen met water en bindmiddel. De aldus verkregen slurrie, eventueel
aangevuld met andere ingrediénten en vezels, welke houtvezels of afkomstig van
tabakstelen kunnen zijn, wordt vervolgens aangebracht op een eindloze transportband en
verwarmd ter verwijdering van het aanwezige water.

De onderhavige uitvinders hebben geconstateerd dat wanneer een folie uit
ten minste twee lagen wordt samengesteld, het mogelijk is gebleken om aan de
afzonderlijke lagen in de folie bijzondere eigenschappen toe te dichten. De onderhavige
uvitvinders hebben aldus geconstateerd dat het mogelijk is gebleken om één of meer lagen
van voornoemde folie te functionaliseren, hetgeen betekent dat aan specifieke individuele
lagen bijzondere eigenschappen kunnen worden verleend.

De onderhavige uitvinders hebben verder geconstateerd dat voor het
vervaardigen van een folie, die uit ten minste twee verschillende lagen bestaat, het
mogelijk is gebleken om bepaalde bestanddelen van het uitgangsmateriaal in een
specifieke laag te concentreren waarmee bijzondere eigenschappen worden verkregen.
Dergelijke eigenschappen verschillen wezenlijk van de eigenschappen van een uit slechts
één laag bestaande folie die uit een exact dezelfde samenstelling is bereid.

De onderhavige uitvinding heeft derhalve betrekking op een werkwijze voor
het vervaardigen van een uit ten minste twee lagen bestaande folie, welke werkwijze de
volgende stappen omvat:

i) het op een oneindige band aanbrengen van een eerste, nog vioeibare
onderlaag,

i) het op de nog vloeibare onderlaag, verkregen volgens stap i),

aanbrengen van een tweede, nog vloeibare toplaag, waarna het samenstel van onderlaag
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en toplaag wordt onderworpen aan een droogbehandeling ter verkrijging van
voornoemde, uit ten minste twee lagen bestaande folie.

De onderhavige uitvinders hebben geconstateerd dat onder toepassing van
een dergelijke werkwijze aan één of meer doelstellingen kan worden voldaan.

In een bijzondere uitvoeringsvorm is het met name wenselijk dat stap i)
wordt uitgevoerd onder toepassing van een coatingorgaan van het type mes, in het
bijzonder dat stap ii) wordt uitgevoerd onder toepassing van een coatingorgaan van het
type mes. De toepassing van een dergelijk coatingorgaan heeft verrassenderwijs geleid
tot een uitvoeringsvorm waarbij niet alleen een bijzondere, specifieke laagdikte van de
afzonderlijke lagen tot stand kan worden gebracht, maar waarbij bovendien mogelijk een
bepaalde “rangschikking” van de in een dergelijke laag aanwezige bestanddelen tot stand
kan worden gebracht. Indien een nog vloeibare laag op de oneindige band is
aangebracht, waarna onder toepassing van het coatingorgaan van het type mes de aldus
aangebrachte vloeibare laag wordt geégaliseerd, dan hebben de onderhavige uitvinders
geconstateerd, in het bijzonder wanneer een dergelijke laag vezels bevat, dat dergelijke
vezels dicht op elkaar zitten. Hoewel de onderhavige uitvinders niet tot enige theorie zijn
gebonden wordt verondersteld dat de vezels in zo'n situatie blijkbaar een betere interactie
hebben en eventueel in een bepaalde richting zullen worden gerangschikt. Een dergelijke
rangschikking van vezels kan mogelijk leiden tot een positieve beinvioeding van de
mechanische eigenschappen, in het bijzonder de treksterkte van een dergelijke aldus
verkregen folie. De gewenste eigenschappen van de aldus op de oneindige band
aangebrachte, eerste laag blijven behouden wanneer op de nog vloeibare onderlaag,
verkregen volgens stap i), een tweede, nog vloeibare toplaag wordt aangebracht. Naast
voornoemd coatingorgaan van het type mes is het in bepaalde uitvoeringsvormen ook
mogelijk, in het bijzonder voor het uitvoeren van stap i), een zogenaamde “reversed roll
coater” toe te passen waarbij onder toepassing van draaiende rollen of walsen de slurrie
op de oneindige band in de gewenste laagdikte wordt opgebracht.

Omdat in de onderhavige werkwijze sprake is van het aanbrengen van
vloeibare lagen, waarbij het wenselijk is dat dergelijke vloeibare lagen onderling zo min
mogelijk worden gemengd, verdient het in het bijzonder de voorkeur dat het vloeigedrag
van de in stap i) aan te brengen onderlaag verschilt van het vloeigedrag van de in stap ii)
aan te brengen toplaag, waarbij het vloeigedrag wordt bepaald onder toepassing van een
Bostwick Consistometer (procedures volgens Mill Spec R-81294D en ASTM F1080-93).
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Het is daarbij wenselijk dat de aan te brengen onderlaag minder gemakkelijk vioeit dan de
in stap ii) aan te brengen toplaag.

Indien er aldus sprake is van een verschil in vloeigedrag in de aan elkaar
grenzende lagen, hebben de onderhavige uitvinders geconstateerd dat er een geringe of
nagenoeg geen onderlinge menging van voornoemde lagen optreedt. Indien de te
vervaardigen folie uit bijvoorbeeld drie lagen bestaat, dan is het wenselijk dat de onderste
laag minder gemakkelijk vloeit dan de daar aangrenzende tussenlaag, welke tussenlaag
vervolgens weer minder gemakkelijk vloeit dan de daarop liggende derde laag. Aldus is
het wenselijk gebleken dat het vioeigedrag van de lagen, in de richting van de onderste
naar de bovenste lagen, zodanig is dat de lagen steeds gemakkelijker vloeien, waarbij de
onderste laag wordt gezien als de laag die als eerste in een vloeibare toestand op de
oneindige band wordt aangebracht.

In een bijzondere uitvoeringsvorm is het wenselijk dat de laagdikte van de
in stap i) aan te brengen onderlaag minder is dan de laagdikte van de in stap ii) aan te
brengen toplaag. De onderhavige uitvinders hebben geconstateerd dat de onderlaag in
vele uitvoeringsvormen zal dienen als een zekere dragerlaag om aldus sterkte aan de
viteindelijke folie te verschaffen. In de één of meer toplagen, die op de onderlaag zijn
aangebracht, kunnen aldus één of meer bijzondere eigenschappen worden opgenomen
zonder dat daarbij onmiddellijk rekening hoeft te worden gehouden met de invloed op de
mechanische eigenschappen daarvan op het totale, uiteindelijk verkregen samenstel van
lagen. In een andere uitvoeringsvorm is het ook mogelijk dat de laagdikte van de in stap i)
aan te brengen onderlaag groter is dan de laagdikte van de in stap ii) aan te brengen
toplaag.

Als bijzondere eigenschappen die aan de op de onderlaag liggende één of
meer toplagen kunnen worden toegedicht, worden genoemd: kleur, structuur, in het
bijzonder de gladheid of ruwheid, consistentie, smaak, porositeit, bestandheid tegen
water, bestandheid tegen hitte, barriérevormend.

De onderhavige uitvinders hebben aldus geconstateerd dat het mogelijk is
om een folie uit bijvoorbeeld vier lagen te vervaardigen, waarbij de onderlaag in het
bijzonder dient voor het verschaffen van sterkte en flexibiliteit, de daarop liggende tweede
laag als smaakgevende laag (bijvoorbeeld een donker gekleurde, donker smakende
sigarentabak), de derde laag een hoofdzakelijke tabaklaag van lichte kleur, welke derde

laag in feite dient als zichtbare zijde van het product, waarna het lagenpakket wordt
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afgesloten met een vierde laag op basis van alginaat, en aldus zowel doorzichtig als
transparant en waterbestendig is.

Het is in de onderhavige werkwijze aldus mogelijk dat na het aanbrengen
van voornoemde toplaag nog een of meer vioeibare lagen op het reeds verkregen
samenstel worden aangebracht voordat voornoemde droogbehandeling wordt uitgevoerd.

Doordat volgens de onderhavige werkwijze een uit ten minste twee lagen
bestaande folie wordt vervaardigd, is het in bepaalde uitvoeringsvormen wenselijk dat de
samenstelling van elk van de aan te brengen lagen onderling verschillend is. Dit houdt in
dat de lagen specifieke eigenschappen verkrijgen om aldus tot een geoptimaliseerde en
gefunctionaliseerde folie te geraken.

Volgens de hiervoor besproken stand van de techniek wordt veelal gebruik
gemaakt van een sproeiproces om bindmiddel aan te brengen. Volgens de onderhavige
uitvinding is het echter wenselijk dat het uitvoeren van stap i) en stap ii) niet geschiedt
door versproeien of verstuiven van de voor het verkrijgen van de desbetreffende lagen
toegepaste uitgangsmaterialen. Het is echter in een bepaalde uitvoeringsvorm mogelijk
dat de laatste laag van het samenstel van lagen door middel van versproeien, strooien of
verstuiven wordt aangebracht.

In een bijzondere uitvoeringsvorm is het wenselijk dat het gewicht per
oppervlakte eenheid van de in stap i) aan te brengen onderlaag minder is dan het gewicht
per oppervlakte eenheid van de in stap ii) aan te brengen toplaag.

De onderhavige uitvinding ziet met name toe op een werkwijze voor het
vervaardigen van een uit ten minste twee lagen bestaande folie, waarbij voornoemde, uit
ten minste twee lagen bestaande folie een gereconstitueerd omblad of dekblad voor
rookwaren is.

In het bijzonder, voor het verlenen van mechanische eigenschappen aan
de onderlaag, waarbij in het bijzonder aan treksterkte, alsmede aan flexibiliteit bij lage
vochtgehaltes, moet worden gedacht, is het in een bepaalde uitvoeringsvorm wenselijk
dat stap i) en stap ii) zodanig worden uitgevoerd dat de hoeveelheid vezels van
plantaardige oorsprong in de in stap i) aangebrachte onderlaag hoger is dan de
hoeveelheid vezels van plantaardige oorsprong van de in de in stap ii) aangebrachte
toplaag. De onderhavige uitvinders hebben verrassenderwijs geconstateerd dat de fysische
eigenschappen van een laag met geconcentreerde vezels anders zijn dan dezelfde

hoeveelheid vezels per m? wanneer dergelijke vezels zijn verdeeld zijn over de totale



10

15

20

25

30

laagdikte van een volgens de stand van de techniek gebruikelijke folie. De onderhavige
uitvinders hebben gevonden dat een volgens de stand van de techniek gebruikelijke folie
integriteit (wordt bros) verliest onder een vochtgehalte van 11%, terwijl de vezellaag
verkregen volgens de onderhavige werkwijze tot zeker een vochtgehalte van 5% een
flexibel karakter vertoont. Dit gunstige effect blijft grotendeels behouden wanneer een
toplaag van hoofdzakelijk tabak op de onderhavige vezellaag wordt aangebracht.

De onderhavige uitvinders hebben verder geconstateerd dat in een
dergelijke uitvoeringsvorm het met name de voorkeur verdient dat de hoeveelheid vezels
van plantaardige oorsprong van de in de in stap ii) aangebrachte toplaag ten hoogste 20
gew.%, bij voorkeur ten hoogste 10 gew.%, met name bij voorkeur ten hoogste 5 gew.%,
bedraagt, op basis van het totale gewicht van de in stap ii) aangebrachte toplaag.

Verder is gebleken dat het in een dergelijke uitvoeringsvorm verder de
voorkeur verdient dat de hoeveelheid bindmiddel in de in stap i) aangebrachte onderlaag
hoger is dan de hoeveelheid bindmiddel in de in stap ii) aangebrachte toplaag. Hierbij
dient te worden aangegeven dat de hoeveelheid bindmiddel in de in stap ii) aangebrachte
toplaag wordt beperkt tot de minimaal benodigde hoeveelheid bindmiddel om een
consistente en hechtende toplaag te verkrijgen. Aldus verdient het de voorkeur dat de
hoeveelheid bindmiddel in de in stap ii) aangebrachte toplaag ten hoogste 20 gew.%, bij
voorkeur ten hoogste 10 gew.%, met name bij voorkeur ten hoogste 5 gew.%, bedraagt,
op basis van het totale gewicht van de in stap ii) aangebrachte toplaag.

Als een bijzondere uitvoeringsvorm voor het functionaliseren van de in de
folie toegepaste lagen hebben de onderhavige uitvinders geconstateerd dat de
onderhavige werkwijze in het bijzonder niet is beperkt tot bepaalde vezels van
plantaardige oorsprong maar als mogelijk geschikte vezels kunnen bijvoorbeeld glasvezel,
vezels van dierlijke oorsprong en kunststofvezels, zoals bijvoorbeeld nylon, worden
genoemd.

De in de onderhavige uitvinding toegepaste bindmiddelen zijn bijvoorbeeld
gekozen uit de groep van methyl cellulose, ethyl cellulose, hydroxypropyl cellulose,
methylhydroxyethyl cellulose, ethylhydroxyethyl cellulose, cellulose acetaat, hydroxyethyl
cellulose, natriumcarboxymethyl cellulose, natuurlijke plantaardige gummaterialen, in het
bijzonder Arabische gum, tragacanth gum, guar gum en johannesbroodpitmeel,
alginezuur en alginaten, carageenan en agar, en mengsels van voornoemde

bindmiddelen.
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De onderhavige uitvinding ziet verder toe op een dekblad of omblad voor
rookwaren, omvattende een uit ten minste twee lagen bestaande folie, waarbij de
hoeveelheid vezels van plantaardige oorsprong aanwezig in de onderlaag van
voornoemde folie hoger is dan de hoeveelheid vezels van plantaardige oorsprong
aanwezig in de toplaag van voornoemde folie.

Op basis van de onderhavige werkwijze hebben de onderhavige uitvinders
geconstateerd dat het mogelijk is gebleken om ten gevolge van de toepassing van
verschillende lagen om verschillende eigenschappen op hetzelfde moment in hetzelfde
eindproduct te combineren. In de uitvoeringsvorm van dekblad of omblad voor rookwaren
stellen de uitvinders dat het typisch voor tabak is dat kleur en smaak aan elkaar zijn
gerelateerd. Aldus verschaft een licht gekleurde tabak (zoals Virginia) een zogenaamd
“bright” karakter, waarbij een donker gekleurde tabak een zeker “donker” karakter bezit.
Het is derhalve wenselijk dat de in stap i) toe te passen tabak van het type donker
gekleurd, in het bijzonder Dark air cured en/of fire cured kentucky, is en dat de in stap ii)
toe te passen tabak van het type licht gekleurd, in het bijzonder Flue cured Virginia en/of
Turks, is.

De onderhavige uitvinders hebben geconstateerd dat het mogelijk is
gebleken, zonder dat de technische eigenschappen van de folie nadelig wordt beinvloed,
om een uit twee lagen bestaande folie te vervaardigen waarbij de onderlaag is
samengesteld op basis van donkere tabak, waarbij de toplaag is samengesteld op basis
van lichte tabak. Indien bijvoorbeeld 80% van de totale folie betrekking heeft op de
onderlaag, dan zal het uiteindelijke eindproduct een donkere smaak bezitten maar een
enigszins lichte kleur, vanwege de licht gekleurde tabak in de toplaag, vertonen. In
bijvoorbeeld een uit drie lagen bestaande folie is het aldus voor mogelijk gebleken om
zowel de onderlaag als de buitenste toplaag in een lichtere vorm uit te voeren dan de
middelste, donkere laag.

Verder hebben de onderhavige uitvinders geconstateerd dat het onder
toepassing van de onderhavige werkwijze mogelijk is om een dekblad uit twee lagen te
vervaardigen, waarbij watervastheid slechts in de bovenste laag wordt gerealiseerd door
slechts in de bovenste laag zogenaamde verknopingsmiddelen toe te passen.

De onderhavige uitvinding zal hierna aan de hand van een aantal

voorbeelden en ter vergelijking dienende voorbeelden worden toegelicht, waarbij echter
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moet worden opgemerkt dat de onderhavige uitvinding in geen geval tot dergelijke
bijzondere voorbeelden is beperkt.

In de voorbeelden heeft de term “100 ym tabak” betrekking op een
tabakpoeder dat is verkregen door malen en vervolgens zeven van grovere tabak, waarbij
de fractie welke door een zeef met maaswijdte 100 um gaat als gewenst product wordt
opgevangen.

De termen “SR90, SR40 etc.” (et cetera) hebben betrekking op de
Schoppen Riegler methode voor het bepalen van de maalgraad van cellulosepulp. Aldus
staat SRI0 hierbij voor een Schoppen Riegler maalgraad van 90°

De viscositeitsmetingen werden uitgevoerd met een rotatieviscometer RVT
van het merk Brookfield. Gemeten werd met spindel 5, bij 20 omwentelingen per minuut.
De temperatuur van de meting is steeds weergegeven. Waar gesproken wordt over
viscositeit, wordt het resultaat van deze meting bedoeld.

De consistentie werd bepaald met een Bostwick consistometer.

Voorbeeld 1

Bereiding mengsel 1

In een bekerglas werden 10 gram guar gom, 85 gram fijn gemalen tabak
100 pm van een lichte kleur (Virginia tabak), 5 gram glycerine en 650 ml
gedemineraliseerd water van 60 °C gemengd. Met een gebruikelijk laboratoriumroerwerk
werden deze componenten gemengd tot een visueel homogene massa werd verkregen.
Dit mengsel werd op een waterbad op een temperatuur van 60 °C gebracht. De viscositeit
van de aldus verkregen menging bedroeg 62000 cps (bij 60 °C). De Bostwickconsistentie
bedroeg 4,7.

Bereiding mengsel 2

In een tweede bekerglas werden 20 gram methylcellulose, 80 gram 100 um
tabak van een duidelijk donkerdere kleur dan de tabak gebruikt bij mengsel 1 (Dark Air
cured tabak) en 900 ml gedemineraliseerd water van 20 °C gemengd. Na mengen van
deze componenten, zoals bij mengsel 1 beschreven, werd een mengsel verkregen met
een viscositeit van 11.500 cps bij 20 °C. De Bostwickconsistentie bedroeg 7.9.

Vervaardigen tweelaagsproduct

Op een schone en droge glasplaat werd met behulp van een natte-film
applicator als eerste een laag aangebracht van mengsel 1 met een dikte van 0,6 mm.

Vervolgens werd, direct aansluitend, een nattefilm applicator met spleetgrootte 1,2 mm
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gebruikt. Hiermee werd mengsel 2 6ver mengsel 1 uitgesmeerd. De glasplaat met het zo
verkregen samenstel van mengsels werd overgebracht naar een waterbad, ingesteld op
90 °C, en gedroogd. Na drogen werd de sheet van de glasplaat gehaald.

De uitvinders meldden dat bij het aanbrengen van de 2e laag er geen
vermenging met de 1° laag waarneembaar was. Na het drogen was aldus een product

verkregen, bestaande uit twee onlosmakelijk met elkaar verbonden lagen.

Ter vergelijkend dienend voorbeeld 1

De bij voorbeeld 1 beschreven handelingen en bereiding van beide
mengsels 1 en 2 werden herhaald, behalve dat nu op een schone en droge glasplaat
eerst mengsel 2 werd aangebracht, en vervolgens mengsel 1. Het bleek niet mogelijk om
mengsel 1 over mengsel 2 aan te brengen. Mengsel 2 vermengde zich voor een deel met

mengsel 1, en werd voor een deel door mengsel 1 van de glasplaat verwijderd.

Voorbeeld 2

Analoog aan voorbeeld 1 werden twee afzonderlike mengsels bereid,
behalve dat echter aan mengsel 1 een hoeveelheid van 1 gram calciumchloride werd
toegevoegd. De viscositeit en consistentie van het aldus verkregen mengsel waren
nagenoeg gelijk aan die van het mengsel bij voorbeeld 1.

Mengsel 2 was in voorbeeld 2 een oplossing van natriumalginaat in
gedemineraliseerd water, met een vaste stof gehalte van 2%. De viscositeit van dit
mengsel bedroeg 13000 cps (temperatuur 20 °C). De Bostwickconsistentie bedroeg 12.3.

Volgens dezelfde methode als voorbeeld 1 werden voornoemde beide
mengsels in twee lagen, te weten eerst een laag van mengsel 1 en vervolgens een laag
van mengsel 2, over elkaar op een glasplaat aangebracht, en aansluitend gedroogd.

Ook nu was bij het aanbrengen van mengsel 2 over mengsel 1 te zien dat
de lagen hierbij niet of nauwelijks met elkaar vermengden. Het is een bekend fenomeen
dat natriumalginaat in contact met calciumionen onoplosbaar wordt in water. Dit effect
treedt in dit voorbeeld 2 op doordat het alginaat van mengsel 2 reageert met het
opgeloste calcium in mengsel 1.

Na drogen werd een uit twee lagen bestaande tabakfolie verkregen,
omvattende een tabaklaag met een daarop onlosmakelijk verbonden laag van in water

niet-oplosbaar alginaat. Bij het in water weken van dit samengestelde product loste de
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tabaklaag weer op, maar bleef een transparante, folie van alginaat over. De in water
oplosbare tabakfolie is aldus voorzien van een waterbestendige beschermlaag op basis

van alginaat.

Ter vergelijkend dienend voorbeeld 2

Als aanvullend experiment werd mengsel 1 vermengd met mengsel 2, in de
samenstelling zoals hiervoor beschreven in voorbeeld 2. Hierbij werd dezelfde verhouding
toegepast als de verhouding tussen de natte laagdiktes van voorbeeld 2. Het resultaat
van voornoemde menging was dat er onmiddellijk in water onoplosbare alginaatklonten

ontstonden, waarmee geen homogene folie kon worden verkregen.

Ter vergelijkend dienend voorbeeld 3

De bij voorbeeld 1 beschreven bereiding van beide mengsels 1 en 2 werd
herhaald, behalve dat nu op een schone en droge glasplaat eerst mengsel 2 werd
aangebracht, en vervolgens mengsel 1. In deze uitvoeringsvorm bleek het niet mogelijk te

zijn een uit twee afzonderlijke lagen bestaande tabakfolie te verkrijgen.

Voorbeeld 3

Op een productielijn voor omblad en dekblad voor sigaren, waarbij volgens
het slurryproces wordt gewerkt, werd op ca. 1 meter afstand van een coatingorgaan van
het type mes, gepositioneerd in de looprichting van de band, en vé6r het punt waarop de
droging begint, een 2° mes van hetzelfde type geplaatst. Er werd een mengsel 1 bereid,
bestaande uit cellulose en bindmiddel. Mengsel 2 omvatte tabakpoeder, bindmiddel en
weekmaker. De exacte samenstelling is in onderstaande tabel weergegeven.

Gebruikmakend van bovenstaande configuratie werd in een continu proces
eerst de laag van mengsel 1 op de band aangebracht. Dit resulteerde in een laag van 10
g/m?, met een treksterkte van 750 N/m bij een vochtgehalte van 5%. De samenstelling
van deze lag is in de tabel als onderlaag weergegeven. Vervolgens werd ook de applicatie
van de 2° laag gestart, conform de onderhavige uitvinding, waarbij aldus mengsel 2 in de
natte fase over de eerste laag heen werd aangebracht. Hierdoor werd dus in een continu
proces een uit twee lagen bestaande folie, te weten een onderlaag en toplaag,

geproduceerd.
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De onderhavige uitvinders constateerden verrassenderwijs dat de uit twee
lagen bestaande folie, die dezelfde totale samenstelling heeft als het “complete” recept uit
de tabel, bij uitdroging aan de lucht niet bros wordt. Het verkregen, uit twee lagen
bestaande folieproduct bleek bij 5% vocht een treksterkte van 500 N/m te hebben. Wordt
hetzelfde product als een homogene folie, te weten op basis van het “complete” recept
geproduceerd, dan wordt deze folie bij drogen aan de lucht breekbaar, en het is niet

mogelijk gebleken om de treksterkte hiervan te meten of het product verder te verwerken.

COMPLEET TOPLAAG ONDERLAAG

kg % kg % kg %
Tabakpoeder 104,00 67%| 104,00 84,8%
Cellulosevezels (papierpulp) 22,20 14% 22,20 66,9%
Methylcellulose (bindmiddel) 26,50 17% 15,50 12,6% 11| 33,1%
Propyleenglycol (weekmaker) 3,20 2% 3,20 2,6%
kg totaal 155,90 —>| 122,70| + 33,20
DS 8,9% 12,0% 4,5%
Water 1600 —> 900| + 700
Sheet weight (dry, g/m?) 50 39,4 11

Uit bovenstaande tabel wvolgt dat het “splitsen” van de
uitgangssamenstelling in een toplaag en een onderlaag, welke splitsing onder de
beschermingsomvang van de onderhavige uitvinding valt, heeft geleid tot een uit twee
lagen bestaande folie waarvan de treksterkte hoger is dan de uit één laag bestaande folie.

Verder hebben de onderhavige uitvinders geconstateerd dat de uit een
toplaag en een onderlaag bestaande folie minder gevoelig is voor uitdroging dan de enkel

laags folie.
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CONCLUSIES

1. Werkwijze voor het vervaardigen van een uit ten minste twee lagen
bestaande folie, welke werkwijze de volgende stappen omvat;

i) het op een oneindige band aanbrengen van een eerste, nog vioeibare
onderlaag,

i) het op de nog vloeibare onderlaag, verkregen volgens stap i),
aanbrengen van een tweede, nog vloeibare toplaag, waarna het samenstel van onderlaag
en toplaag wordt onderworpen aan een droogbehandeling ter verkrijging van
voornoemde, uit ten minste twee lagen bestaande folie.

2. Werkwijze volgens conclusie 1, met het kenmerk, dat stap i) wordt
uitgevoerd onder toepassing van een orgaan gekozen uit de groep van coatingorgaan
van het type mes en reversed roll coater.

3. Werkwijze volgens conclusie 1, met het kenmerk, dat stap ii) wordt
uitgevoerd onder toepassing van een coatingorgaan van het type mes.

4. Werkwijze volgens een of meer van de voorgaande conclusies, met het
kenmerk, dat het vloeigedrag van de in stap i) aan te brengen onderlaag hoger is dan het
vloeigedrag van de in stap ii) aan te brengen toplaag, waarbij het vloeigedrag wordt
bepaald onder toepassing van een Bostwick Consistometer (procedures volgens Mill
Spec R-81294D en ASTM F1080-93).

5. Werkwijze volgens een of meer van de voorgaande conclusies, met het
kenmerk, dat de laagdikte van de in stap i) aan te brengen onderlaag minder is dan de
laagdikte van de in stap ii) aan te brengen toplaag.

6. Werkwijze volgens een of meer van de voorgaande conclusies, met het
kenmerk, dat na het aanbrengen van voornoemde toplaag nog een of meer vloeibare
lagen op het reeds verkregen samenstel worden aangebracht voordat voornoemde
droogbehandeling wordt uitgevoerd.

7. Werkwijze volgens een of meer van de voorgaande conclusies, met het
kenmerk, dat de samenstelling van elk van de aan te brengen lagen onderling
verschillend is.

8. Werkwijze volgens een of meer van de voorgaande conclusies, met het

kenmerk, dat het uitvoeren van stap i) en stap ii) niet geschiedt door versproeien of
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verstuiven van de voor het verkrijgen van de desbetreffende lagen toegepaste
uitgangsmaterialen.

9. Werkwijze volgens een of meer van de voorgaande conclusies, met het
kenmerk, dat het gewicht per opperviakte eenheid van de in stap i) aan te brengen
onderlaag minder is dan het gewicht per oppervlakte eenheid van de in stap ii) aan te
brengen toplaag.

10. Werkwijze volgens een of meer van de voorgaande conclusies, met het
kenmerk, dat voornoemde, uit ten minste twee lagen bestaande folie een omblad of
dekblad voor rookwaren is.

11. Werkwijze volgens conclusie 10, met het kenmerk, dat stap i) en stap ii)
zodanig worden uitgevoerd dat de hoeveelheid vezels van plantaardige oorsprong in de in
stap i) aangebrachte onderlaag hoger is dan de hoeveelheid vezels van plantaardige
oorsprong van de in de in stap ii) aangebrachte toplaag.

12. Werkwijze volgens conclusie 11, met het kenmerk, dat de hoeveelheid
vezels van plantaardige oorsprong van de in de in stap ii) aangebrachte toplaag ten
hoogste 20 gew.%, bij voorkeur ten hoogste 10 gew.%, met name bij voorkeur ten
hoogste 5 gew.%, bedraagt, op basis van het totale gewicht van de in stap ii)
aangebrachte toplaag.

13. Werkwijze volgens een of meer van de conclusies 10-12, met het kenmerk,
dat de hoeveelheid bindmiddel in de in stap i) aangebrachte onderlaag hoger is dan de
hoeveelheid bindmiddel in de in stap ii) aangebrachte toplaag.

14. Werkwijze volgens conclusie 13, met het kenmerk, dat de hoeveelheid
bindmiddel in de in stap ii) aangebrachte toplaag ten hoogste 20 gew.%, bij voorkeur ten
hoogste 10 gew.%, met name bij voorkeur ten hoogste 5 gew.%, bedraagt, op basis van
het totale gewicht van de in stap ii) aangebrachte toplaag.

15. Werkwijze volgens een of meer van de conclusies 10-13, met het kenmerk,
dat de in stap i) toe te passen tabak van het type donker gekleurd, in het bijzonder Dark
air cured en/of fire cured kentucky, is en de in stap ii) toe te passen tabak van het type
licht gekleurd, in het bijzonder Flue cured Virginia en/of Turks, is.

16. Werkwijze volgens een of meer van de conclusies 13-15, met het kenmerk,
dat de bindmiddelen zijn gekozen uit de groep van methyl cellulose, ethyl cellulose,
hydroxypropyl cellulose, methylhydroxyethyl cellulose, ethylhydroxyethyl cellulose,

cellulose acetaat, hydroxyethyl cellulose, natriumcarboxymethyl cellulose, natuurlijke
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plantaardige gummaterialen, in het bijzonder Arabische gum, tragacanth gum, guar gum
en johannesbroodpitmeel, alginezuur en alginaten, carageenan en agar, en mengsels
van voornoemde bindmiddelen.

17. Dekblad of omblad voor rookwaren, omvattende een uit ten minste twee
lagen bestaande folie, waarbij de hoeveelheid vezels van plantaardige oorsprong
aanwezig in de onderlaag van voornoemde folie hoger is dan de hoeveelheid vezels van

plantaardige oorsprong aanwezig in de toplaag van voornoemde folie.



UITTREKSEL

De onderhavige uitvinding heeft betrekking op een werkwijze voor het
vervaardigen van een uit ten minste twee lagen bestaande folie, welke werkwijze de
volgende stappen omvat;

i) het op een oneindige band aanbrengen van een eerste, nog vioeibare
onderlaag,

i) het op de nog vloeibare onderlaag, verkregen volgens stap i),
aanbrengen van een tweede, nog vloeibare toplaag, waarna het samenstel van onderlaag
en toplaag wordt onderworpen aan een droogbehandeling ter verkrijging van

voornoemde, uit ten minste twee lagen bestaande folie.
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SCHRIFTELIJKE OPINIE NL2014558

Onderdeet | Basis van de Schrifistijks Opinle

., Dezs schriftelifke opinie is opgesteld op basis van de meest recente conclusies ingsdisnd voor aanvang van het

ondarzosk.

Met betrekking tof nucleotide enbf aminozuur sequenties dis genoemd worden in ds aanvraag en relsvant
zijn voor de gitvinding zoals heschvaven in de conclusies, is dit onderzosk gedaan op basis vam

a. type maksriaal
{1 sequentie opsomming
3 tabst met betrekking 101 da ssquentie Hist
b vorm van het matsriaal
{1 oppapier
O in elekironische vorm
o. moment van indisningAanieverning:
3 opgenomen in de aanvraag zoals ingediend
L3 saman met de aanvraag elekironisch ingediend
21 iater aangsleverd voor het onderzosk
B i geval er mesr dan é8n versie of kopis van sen sequentie opsomming of tabel mat belrekking op ean
sequsniie is ingediend of aangelaverd, ziin de benodigde verkiaringan ingediand dat de informatie inde

iatere of additionele kopieén identisk is aan de aanvraag zoals ingediend of nist meer informatie bevalten
dan dg aanvraag zoals sorspronkslik werd ingediend.
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SCHBIFTELLIKE OPINIE ARnvraagnummes
{APARTE BLADZIIDE) NL2Z014558

it deze opinie wordt verwezen nasar de volgende documenten (D) de nummering wordt
in de rest van de procedure aangehouden:

D1 LS4487331
D2 US20040004172

D3 WOLB0B2030

SECTIEY

%, Mlsuwheid

1.1 De conclusias 1-3, 10 en 17 worden geanticipeerd door D1-D3.

in 01 {uitireksed; voorbeeld 1) wordt een (sbaksproduct beschreven dat
geschikt is als vulstof voor sigaretien of sigaren en dat geproducesrd wordt
door het samen lamineren van iwes gereconstitusarde gelamineerde vallen
{"ten minste lwes lagen bestaande folig”, "olie” volgens de conclusies 1 an
103, Een basisbladdispersie bereid tof een vasie inhoud van 4%, omvaliende
25% puip, 25% lamarindegom, 33% gekookie tamarindegom, 7% guargom
en 10% glyoral Wannesr het basisblad wordi gecombineerd met tabak in
ean mixer in esn verhouding van 85:15, wordt esn slurry ("wiceibare
onderiaag” volgens conclusie 1) gevormd door middel van een bandproces
1ot esn blad gevormd {"oneindige band” volgens conclusie 1), Het
vochtgehaite i3 12% en wordt verhoogd ot 18% en de bladen worden samen
in paren gestapsid (Mtoplaag” volgens conclusie 1), Na luchidroging
{"droogtebshandeling” volgens conclusie 1) worden de laminaten gesneden
{("mes" volgens de conclusies 2 en 3} in vierkanien van & om en versnipperd.
in D2 (uittrekssl; conclusies 1-11) word! een sigaret met esn dubbele wikkeal
beschreven {("dekbiad”, "twee lagen bestaande folie” volgens conclusie 17}
en daarin is een binnenste wikke! epgenomen dig zich gedeshelijic rond het
binnenste deel van de bultensie wikkel uitstrekt. De binnensts wikkellaag
dient als modificator van de verbrandingssnetheid voor de tabakkolom
{"vezels van plantaardige oorsprong in de onderlaay” volgens conclusie 17}
en kan op polymeer gebaseerd maleriaal bevalien en gereconatituesrd
iabaksmateriaal.

in D3 {uitireksel} wordt sen werkwijze beschreven voor het vervaardigen van
aan boveniadende sigarettenvulier, waarbif de onderlaag tabak omvat
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{vezels van plantaardige corsprong in de onderigag” volgens conclusis 17)
an calivlose en gen bovenste vulling ("dekblad”, "twee lagen bestaande folis”
volgens conclusie 17} van grove labak,

1.2 De conclusies 4-8 en 11-18 ziin nlouw.

2. inventivitelt

De afhankelijke conclusies 4-8 en 11-16 lijken geen aanvullends
maatregelen i bevatten die in combinatie met de maatregelen volgens
conclusie 1 waarnaar g verwtizen voldoen aan de sisen met betrakking tot
inventivitelt, omdat deze worden geacht veeleer siternatisven e ziin dis
geenszins ean onverwacht gevoig oplevearen,
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The following documents (D) are referred o in this opinion; the numbering will be
adhered o the rest of the procedure:

D1 US4487331
D2 US20040084172
D3 WO03082030

SECTION VY

1. HNovelly
1.1 Claims 1-3, 10 and 17 are anticipated by D1 o D2,

21 {abstract; example 1) describes a tobacce product sulted as cigaretis or
cigay filler produced by laminating together two reconstiuted laminated sheeats
{"ten minsie twes lagen bestasnds folie”, "folle” according to olaims 1 and 10).
A basewsh dispersion prepared 10 a solid contents of 4%, somprigsed 25%
pulp, 25% tamaring gum, 33% cookad tamaring gum, 7% guar gum and 10%
glvoxal. When the basewsh is combined with tobaceo in 8 mixer at g ralio of
85 1o 15, a slurry ("viosibare onderlaag” aocording to claim 1} is formed and
formed into a shest using a band process {"oneindige band” according o
slaim 1). The moisture content is 12% and is remoistured to 18% and the
sheels ware stacked together in pairs {("oplaag” according o claim 1), Alter
air drying ("drooglebehandeling” according to claim 1} the laminates were ot
{"mes” according to claims 2 and 3) into 5 om squares and shredded.

D2 {abstract; claims 1-11) describes a cigaretie with a double wrap {"dekbliad”,
“twee lagen bestaande folie” according to claim 17} and Incorporates an inner
wrap which extends partially around the inner portion of the outer wrag. The
inner wrap layer acts as burmn rate modifier for the tobaces column {"vezels
van plantaardige corsprong in de onderlaag” according 1o olaim 17} and can
contain polymer based material and reconstituted tobanco material,

D3 {abstract) describes a methad for manufacturing a top loaded cigarstis
filter, whersby the base layer comprises tobaces {"vezels van plantaardige
corsprong in de onderlaag” according to daim 17) and celivlose and g op
kead ("dekblad”, "wee lagen bestaande folie” according {o claim 17} of course
tohacoo,

1.2 Claims 4-8 and 11-18 are novel,
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2. inventive Step

Dependent claims 4-8 and 11-18 do not appear @ conlain any additional
features which, in combination with the features of claim 1 ta which they refer,
meet the requirements with respect Io inventive step, since they can be
considered as mere alternatives without resulting in any unsxpecied effect
whalsgever.
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