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64 Produit pour fumeurs, procédé d'obtention de ce produit, article pour fumeurs contenant ce produit
et procédé de fabrication de ces articles pour fumeurs.

@ On décrit un produit pour fumeurs, qui est un mélan-

ge fluide comprenant des flocons de limbes et des
débris de tiges, dont le facteur de forme pour environ 60
pourcent ou plus des particules débarrassées de leur
poussiére est égal a 0,5 ou plus. Ce produit est obtenu
par introduction de feuilles de tabac entiéres dans un dis-
positif comprenant des broyeurs. Ce produit est destinég a
étre utilisé comme matériau de remplissage pour article
pour fumeurs. Il peut alimenter une machine a fabriquer
des articles pour fumeurs.
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Description

Cette invention concerne un produit pour fu-
meurs, un procédé de traitement de matériau de
feuilles de tabac pour obtenir ce produit pour fu-
meurs, un article pour fumeurs comprenant ce pro-
duit pour fumeurs ainsi qu'un procédé de fabrication
d'article pour fumeurs comprenant le produit pour
fumeurs.

Les feuilles de tabac du type utilisé dans la fa-
brication de cigarettes et d'articles pour fumeurs
similaires comprennent les limbes des feuilles, une
tige principale longitudinale (nervure) et des nervu-
res secondaires qui partent de la nervure principa-
le. La nervure principale et les nervures importan-
tes sont désignées ensemble ci-apres par le terme
de «tige». Les tiges ont des propriétés physiques
sensiblement différentes de celles des limbes, et
la pratique courante depuis longtemps est de se-
parer les tiges des limbes a un stade précoce du
traitement des feuilles de tabac, les tiges et les
limbes étant alors traités séparément et différem-
ment.

La séparation du matériau de tiges et du maté-
riau de limbes se fait généralement au moyen
d'une installation de battage complexe et importan-
te comprenant un certain nombre — par exemple
huit — batteuses installées en série avec des unités
de classification disposées entre les batteuses adja-
centes consécutives.

Comme cela est bien connu, aprés un réduction
appropriée de sa taille, le matériau de tige sépare
ou une partie de celui-ci, est souvent rajouté aux
limbes aprés que ceux-ci aient été soumis a
d'autres traitements. Il est souvent souhaitable d'a-
jouter du matériau de tige au mélange de tabac
pour ameliorer la valeur de remplissage.

La pratique générale pour réduire la taille des ti-
ges est deffectuer cette opération aprés que la te-
neur en humidité des tiges ait été portée a un ni-
veau élevé se situant a environ 30-50%, alors que
la réduction de la taille du matériau de limbes s'ef-
fectue généralement avec une teneur en humidité
dans lintervalle 18-24%, la valeur exacte dépen-
dant beaucoup du type de tabac, de son traitement
et des conditions exactes dans lesquelies il est
coupé.

Un objet de linvention est de fournir un produit
pouvant étre utilisé dans des articles pour fumeurs,
comme par exemple les cigarettes et les cigares.

Nous avons examiné les moyens de simplifier
'ensemble du processus de transformation du ta-
bac depuis la feuille jusqu'a l'article pour fumeurs.

D'une maniére surprenante, nous avons trouveé
qu'il était possible d'utiliser un broyeur pour traiter
simultanément les tiges et les limbes et obtenir un
produit pouvant étre incorporé dans les articles
pour fumeurs. Nous savions que l'on avait proposé
d'utiliser un broyeur a disques pour réduire la taille
des particules du matériau de tiges lorsque celui-Ci
est seul, mais nous n'avons aucune connaissance
de l'utilisation d'un broyeur unique pour réduire si-
multanément les limbes et les tiges en un mélange
particulaire de limbes et de tiges, qui puisse étre
utilisé pour la fabrication darticles pour fumeurs
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sans autre processus destiné a réduire encore da-
vantage la taille d'une maniére substantielle.

Les propositions antérieures concernant le traite-
ment des feuilles de tabac visant a fournir un pro-
duit de remplissage pour les cigarettes et des arti-
cles pour fumeurs similaires sont nombreuses. On
peut trouver des exemples dans les descriptions
des brevets suivants:

llemagne (Républi Fédeér.
954 136

Nouvelle-Zélande
139 007

me-Uni
1855/2134; 413 486; 2 026 298, 2 078 085;
2118 817; 2 119 220 et 2 131 671

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 et 4 706 691.

L'invention a pour objet un produit pour fumeurs,
qui est un mélange fluide comprenant des flocons
de limbes et des débris des débris de tiges, dont le
facteur de forme pour environ 60 pour-cent ou plus
des débarrassées de leur poussiére est égal a 0,5
ou plus.

Le concept de «facteur forme» est défini plus
loin. Selon un autre aspect, la présente invention
fournit un procédé de traitement de matériau de
feuilles de tabac ou le tabac passe sous la forme
de feuilles entiéres a une teneur en humidité au-
dessus de la teneur en humidité de transition, dans
un passage délimité par des portions, s'étendant
sur la méme longueur, d'un premier et d'un second
éléments de broyage animés d'un mouvement rela-
tif, d'un dispositif pour réduire les feuilles, depuis
une entrée dudit passage jusqu'a une sortie dudit
passage éloignée de ladite entrée, de maniere a
fournir & ladite sortie un mélange fluide comprenant
des flocons de limbes et des débris de tiges.

Le terme «feuille entiére» correspond a des
feuilles complétes ou sensiblement complétes, ou a
des feuilles qui ont été réduites en taille par un pro-
cessus de réduction, par exemple hachées ou cou-
pées, mais sans une séparation significative des
limbes et des tiges. Les feuilles ou les portions de
feuilles auront normalement été fermentées ou
auront subi d'autres traitements plus ou moins con-
ventionnels.

D'une maniére avantageuse, on utilise un systé-
me d'alimentation par gravité pour introduire le ma-
tériau de feuilles dans l'entrée de I'appareil pour ré-
duire les feuilles.

Il peut s'avérer avantageux, dans certains cas,
dinjecter de la vapeur sous une faible pression (par
exemple 1 bar) dans l|'appareil pour réduire les
feuilles.

L'alimentation de l'appareil pour réduire les
feuilles en matériau de feuilles peut étre aidée par
le maintien de la sortie du produit de l'appareil en
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dépression, par exemple par aspiration, ou par le
maintien de I'entrée du produit de I'appareil en sur-
pression.

De préférence, l'alimentation de I'appareil pour
réduire les feuilles en matériau en feuilles doit se
faire en continu. Il est avantageux de maintenir la
vitesse d'alimentation sensiblement constante.

Selon un autre aspect, linvention fournit égale-
ment des articles pour fumeurs.

Selon un autre aspect encore, la présente inven-
tion fournit une méthode pour fabriquer des cigaret-
tes, ou les balles de feuilles de tabac sont réduites
pour fournir des feuilles entiéres distinctes, définies
ci-dessus; les feuilles entieres sont passées dans
un broyeur tel que sa sortie fournisse un produit qui
soit un mélange comprenant des flocons de limbes
et des débris de tiges; et ledit mélange sert a ali-
menter une machine a rouler des cigarettes.

D'une maniére surprenante, nous avons trouvé
que les méthodes selon linvention pouvaient étre
mises en ceuvre sur des feuilles entiéres ayant une
teneur en humidité nettement inférieure a celle
existant normalement lors de la réduction de la
taille des tiges. La teneur en humidité peut, par
exemple, correspondre & environ la moitié de fa va-
leur choisie normalement pour la réduction des ti-
ges.

Ceci est naturellement inattendu, car on aurait pu
penser que la puissance nécessaire a la réduction
en fibres/brisement/désintégration des tiges, lorsque
celles-ci sont relativement séches et résistantes
n'aboutisse a une réduction inacceptable de la taille
des limbes présents; au contraire, il a été trouvé
que la taille des limbes brisés pouvait étre contré-
lée pour se situer a lintérieur de limites accepta-
bles. Egalement, on ne pouvait pas s'attendre a ce
que les tiges ne se brisent pas au point de fournir
un matériau inacceptable, lorsque la teneur en hu-
midité est basse, par exemple dans la région de
20%. En dautres termes, la taille et la répartition
de la tailie des particules de limbes et des particu-
les de tiges sont telles, que leurs mélanges obte-
nus selon linvention conviennent a une utilisation
sur une machine a rouler les cigarettes industrielle,
par exemple une Molins Mk 9.

Dans la méthode conventionnelle de transforma-
tion du matériau de feuilles de tabac en matériau
de remplissage pour cigarettes, les limbes coupés,
provenant de la ligne de traitement des limbes,
sont mélangés avec les tiges coupées sortant de la
ligne de traitement des tiges. Pour assurer un de-
gré raisonnable d'uniformité du matériau de rem-
plissage d'une cigarette a l'autre, on a tenté de mé-
langer soigneusement les deux produits. Toutefois,
les formes respectives des deux produits sont tel-
les, que les produits ne se mélangent pas bien,
Ainsi, plus on s'efforce d'obtenir un bon mélange,
plus les chances sont grandes de voir les particules
de produit se désintégrer. Un avantage significatif
de linvention réside dans un trait caractéristique
important de celle-ci, a savoir que dans les produits
de linvention, les particules de limbes et les parti-
cules de tiges forment un mélange intime.

Comme la teneur en humidité (de la fraction des
tiges) peut étre relativement basse, il y a moins be-
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soin de sécher le produit de l'appareil pour réduire
la taille, ce qui peut aboutir & des économies subs-
tantielles au niveau des équipements et de I'éner-
gie.

Un agent modificateur de la fumée, par exemple
en enrobage sur le tabac, peut étre appliqué au
matériau de feuilles de tabac avant ou aprés le trai-
tement de celui-ci par une méthode selon linven-
tion.

Les produits de l'invention peuvent étre soumis a
un procédé d'expansion du tabac. Des exemples de
procédés d'expansion qui peuvent étre utilisés sont
donnés dans les descriptions de brevet anglais N°
1 484 536 et 2 176 385.

Il a été trouvé que la teneur en humidité de la
feuille entiére constitue généralement le facteur
principal qui détermine si des particules de tiges
sont produites ou si au contraire des tiges sensible-
ment intactes sont obtenues et que, d'une maniere
surprenante, il existe une transition brutale d'un
produit a l'autre pour une teneur en humidité relati-
vement précise.

La teneur en humidité a laquelle cette transition
se produit sera appelée dans la suite «teneur en
humidité de transition».

La teneur en humidité de transition d’'un matériau
de tabac a broyer se détermine facilement par des
essais simples précédant |'opération de fabrication.
Pour des feuilles de tabac de Virginie entiéres, lors-
qu'elles sont broyées dans un broyeur Quester
SM11, on a trouvé que la teneur en humidité de
transition se situait a environ 18%. On a trouvé que
la limite supérieure pour produire un mélange de
flocons de limbes et de débris de tiges se situait a
environ 70%. Au-dessus de cette limite, le matériau
devenait homogéne et s'agglomérait d'une maniére
qui rendait son utilisation ultérieure impossible.

Il est avantageux que la teneur en humidité du
matériau de feuilles entieres utilisé dans les métho-
des de traitement selon l'invention, ne dépasse pas
environ 35%, ou mieux ne dépasse pas environ
30%.

Une teneur en humidité d'environ 30% a l'entrée
de l'appareil pour réduire les feuilles peut s'avérer
appropriée, lorsqu'il est prévu de soumettre le pro-
duit & un processus d'expansion, dans lequel le
mélange de particules de limbes et de tiges est mis
en contact avec un milieu gazeux chaud.

On peut appliquer de la chaleur au matériau de
tabac qui sera introduit dans l'appareil pour réduire
les feuilles. Lorsqu'on applique de la chaleur, com-
me par exemple en soumettant le matériau a des
micro-ondes, la valeur de la teneur en humidité de
transition aura tendance a diminuer.

Le matériau de feuilles traité par une méthode
selon l'invention peut étre un tabac d'une seule
qualitét ou un mélange de plusieurs qualités de
feuilles de tabac. Lorsqu'une qualité particuliére de
tabac ne représente qu'une petite partie d'un mé-
lange, celle-ci peut avoir une teneur en humidité in-
férieure a la teneur en humidité de transition; on
peut obtenir alors un produit selon l'invention, pour
autant que la teneur en humidité moyenne du mé-
lange se trouve au-dessus de la teneur en humidité
de transition.
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Etant donné que I'appareil pour réduire les
feuilles utilisé mettant en ceuvre une méthode selon
linvention est sensiblement plus compact gu'une
installation de battage conventionnelle avec son en-
semble de batteuses et de classificateurs et son
important systéme de distribution d'air, la présente
invention permettra des économies au niveau des
investissements, par comparaison avec une installa-
tion de battage conventionnelle. Il y aura également
des économies d'énergie. Egalement, des écono-
mies seront réalisées au niveau des investisse-
ments et de la consommation d'énergie & cause de
la simplification de la section primaire de traitement
des feuilles de l'usine de tabac. Par conséquent,
l'utilisation de la présente invention permettra des
économies significatives dans le processus global
de transformation des feuilles de tabac, qui com-
mence par la réception de feuilles de tabac de l'ex-
ploitation et qui se termine par la fabrication de ci-
garettes ou d'autres articles pour fumeurs.

Il est & noter, que non seulement linvention four-
nit des méthodes pour réduire simultanément la
taille des limbes et celle des tiges en obtenant un
mélange de particules distinctes de limbes et de
particules distinctes de tiges sans qu'il y ait besoin
de prévoir une pluralité de machines de traitement
des feuilles montées en série, mais encore, l'inven-
tion fournit des méthodes qui sont aisément mises
en ceuvre sans qu'il y ait besoin de recycler du pro-
duit pour réduire davantage la taille des particules.
En d'autres termes, la transformation se fait aisé-
ment en un seu! passage.

L'appareil pour réduire les feuilles utilisé pour
mettre en ceuvre les méthodes selon l'invention est
de préférence un appareil d'un type ou le chemin
emprunté par le matériau s'étend entre et a travers
les faces opposées d'un premier et d'un second élé-
ments pour réduire les feuilles, de sorte qu'une for-
ce de cisaillement s'exerce sur le matériau de tabac
a mesure que le matériau de tabac suit le chemin
prévu. D'une maniére appropriée, au moins un des
éléments réduisant les feuilles est en forme de dis-
que, auquel cas il est avantageux que le ou chaque
élément en forme de disque comprenne sur sa face
opérationnelle, des saillies sensiblement linéaires
formant des nervures qui s'étendent radialement.
De préférence, les deux éléments pour réduire les
feuilles ont la forme de disques. Comme exemples
de broyeurs comprenant deux éléments en forme
de disques pour réduire les feuilles, on peut citer
l'appareil Bauer modele 400 et l'appareil Quester
modéle SM11. Dans le broyeur Bauer modéle 400,
les deux disques tournent en sens opposés, alors
que dans le broyeur Quester modéle SM11, un dis-
que tourne et l'autre reste stationnaire. Un certain
choix de disques est possible pour le broyeur Bauer
400, chaque disque étant pourvu d'un motif particu-
lier de saillies sur sa face opérationnelle. Les pla-
ques de Bauer réféerence 325 et 326 sont utiles
pour la mise en ceuvre de la présente invention.

Lorsqu'on utilise des broyeurs a disques pour le
broyage simultané des limbes et des tiges, les fac-
teurs déterminants pour la taille des particules de
produit sont la vitesse de rotation relative des dis-
ques, l'espacement entre les disques et la forme
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des saillies de broyage sur la face opérationnelle
des disques.

Un autre broyeur que l'on peut utiliser dans le
cadre de la présente invention est le broyeur dit a
batteur transversal, qui comprend un logement en
forme de cylindre dans lequel est monté un rotor,
dont l'arbre est coaxial avec le logement. La surfa-
ce courbe interne du logement est pourvue de
saillies en forme de nervures s'étendant paralléle-
ment a l'axe du logement, alors que le rotor porte
trois lames a espacement angulaire égal s'étendant
paralielement a l'arbre du rotor et se trouvant a
proximité des saillies en forme de nervures du lo-
gement.

Il a été trouvé que les broyeurs faisant appel a
un effet dimpact tels que les broyeurs a marteaux,
ne permettaient généralement pas d'atteindre l'effet
de broyage recherché.

Nous avons examiné un broyeur a tiges Robin-
son (modele: Sentry M3 Impact Disrupter). Ce
broyeur comprend un disque rotatif et un stator en
forme de disque, les deux éléments étant pourvus
d'agencements circulaires de tiges s'étendant per-
pendiculairement sur les faces opposées des élé-
ments. Les tiges d'un élément alternent avec celles
de lautre élément. L'expérience limitée acquise
avec le broyeur a tiges Robinson montre qu'un tel
broyeur pourrait étre utile pour la mise en ceuvre
des méthodes selon linvention.

On peut réaliser une étape de vieillissement sur
ia feuilie entiére (définie ci-dessus) ou sur le maté-
riau dont la taille a été diminuée sur l'appareil pour
réduire |a taille.

Les produits de l'invention sont un mélange fluide
de particules de limbes et de tiges présentant gé-
néralement un angle de repos par rapport a I'hori-
zontale ne dépassant pas environ 45 degrés, ou
méme un angle de repos ne dépassant pas environ
35 degrés, pour une teneur en humidité usuelle
pour la fabrication de cigarettes, par exemple de
13%.

Il a également été noté pour les produits de l'in-
vention, que le facteur de forme d'environ 60% ou
plus des particules constitutives débarrassées de
leur poussiére est égal a 0,5 ou plus. Le facteur de
forme d'environ 70% ou plus des particules débar-
rassées de leur poussiére peut étre égal a 0,5 ou
plus.

Facteur de forme = 471 x Surface

(Périmeétre) 2

La forme qui a la valeur la plus élevée pour le
facteur de forme est le cercle.

On a noté en outre, que la valeur de remplissage
de Borgwaldt pour les produits de l'invention était
généralement moindre que celle de matériaux de
tabac pour fumeurs, conventionnels et compara-
bles. D'une maniére surprenante, il a toutefois été
trouvé que la rigidité des cigarettes comprenant
une proportion majeure du produit de remplissage
de linvention est comparable a celle de cigarettes
de rétérence contenant un matériau de tabac con-
ventionnel pour fumeurs.
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D'une maniére avantageuse, la taille des particu-
les des produits de l'invention est caractérisée par
le fait que 50% a 65% des particules sont retenues
sur un tamis dont les ouvertures sont des carrés de
1,4 mm x 1,4 mm.

De préférence, les produits de linvention sont
sensiblement exempts de tiges intactes.

Les produits fournis par linvention peuvent étre
utilisés dans une machine produisant des articles
pour fumeurs sans étre soumis au préalable a une
réduction suppiémentaire de taille des particules ou,
au plus, en étant soumis a une réduction supplé-
mentaire de la taille des particules tout & fait mi-
neure. Cela ne signifie naturellement pas qu'i ne
faille pas enlever du produit une fraction mineure
lourde et/ou une fraction mineure constituée de
poussiéres, avant de I'utiliser pour réaliser des arti-
cles pour fumeurs.

Lorsque les produits de linvention sont utilisés
pour faire des cigarettes sur des machines prévues
a cet effet, leur aspect est similaire a celui des pro-
duits conventionnels utilisés pour la fabrication de
cigarettes.

Le matériau de tabac coupé conventionnel utilisé
pour la fabrication de cigarettes est un matériau
non fluide a filaments longs et enchevétrés. Pour
cette raison, l'unité d'alimentation des machines a
fabriquer des cigarettes comporte un dispositif a
carder pour désenchevétrer le matériau de remplis-
sage. Les produits de linvention sont un mélange
fluide de particules de limbes et de particules de ti-
ges non enchevétrées, et de ce fait, lorsque les
produits sont utilisés pour la fabrication de cigaret-
tes, le dispositif a carder ou au moins certains de
ses éléments, peuvent étre omis.

Lorsque le processus de réduction de la taille des
feuilles selon linvention s'effectue dans une région
productrice de tabac, le matériau de feuilles peut
étre constitué de ce que l'on appelle les «feuilles
vertes», qui sont les feuilles fermentées arrivant de
I'exploitation cultivant le tabac. Cependant, lorsque
les feuilles arrivent a l'usine de tabac d'une région
productrice éloignée, il peut s'avérer judicieux de
soumettre le tabac a un processus dit de fermenta-
tion a la machine. Le processus de fermentation a
la machine est destine a s'assurer de ce que les
feuilles ont une humidité suffisamment basse pour
permettre leur transport et leur stockage a l'usine
sans risques de détérioration de la qualité.

L'utilisation de la feuille de tabac entiére comme
produit de départ pour la fabrication de produits de
remplissage pour des articles destinés aux fumeurs,
sans qu'il y ait besoin de faire intervenir une étape
de séparation des limbes/tiges, constitue un avanta-
ge sur le plan économique, car on peut s'attendre a
ce que la feuille entiere soit moins chére a I'achat
que les limbes et les tiges provenant d'une installa-
tion de battage.

Les techniques conventionnelles utilisées pour le
traitement du tabac peuvent étre également appli-
quées aux produits de linvention. Par exemple, les
mélanges de flocons de limbes et de débris de tiges
désintégres produits par une méthode selon linven-
tion peuvent étre mélanges par des méthodes con-
nues avec un autre ou d'autres matériaux pour fu-
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meurs dans un rapport souhaité quelconque, mais
de préférence, au moins la majeure partie du maté-
riau pour fumeurs sera constitué par un produit ob-
tenu par la méthode selon l'invention. Parmi les ma-
tériaux pour fumeurs avec lesquels les produits de
linvention peuvent étre mélangés, on peut citer les
matériaux de tabac, les matériaux de tabac recons-
titués et les produits de remplacement du tabac.

On peut mélanger des produits de l'invention pro-
venant de tabacs de différents qualités.

Lors de la préparation d'un matériau de remplis-
sage destine a des cigarettes américaines, on peut
mélanger: 1. le produit obtenu en soumettant des
feuilles entieres de tabac de Virginie a une métho-
de selon l'invention et 2. la fraction de limbes obte-
nue en soumettant du tabac Burley entier, ayant
une teneur en humidité inférieure a la teneur en hu-
midité de transition, a une opération de broyage tel-
le que le produit obtenu consiste en un mélange de
particules de limbes et de longueurs sensiblement
intactes de tiges.

Pour que linvention puisse étre plus aisément
comprise et mise en ceuvre, on va maintenant se
reporter, a titre d'exemple, aux dessins en annexe,
ou:

la fig. 1 est un schéma fonctionnel décrivant le
traitement conventionnel de feuilles de tabac entié-
res séchées a l'air chaud;

la fig. 2 est un schéma fonctionnel décrivant ie
traitement selon l'invention de feuilles de tabac en-
tieres séchées a l'air chaud,;

la fig. 3 est un histogramme donnant les valeurs
du facteur de forme (axe horizontal) des particules
en fonction de leur nombre en millions d’'unités (axe
vertical) pour un matériau conventionnel de remplis-
sage de cigarettes constitué de limbes coupés;

la fig. 4 est un histogramme donnant la méme in-
formation que la fig. 3, mais pour un matériau de
remplissage de cigarettes produit selon [invention;
chaque valeur du facteur de forme donnée sur l'axe
horizontal des histogrammes des fig. 3 et 4 étant la
valeur supérieure d'une gamme correspondant a
une unité (ainsi, la valeur «0,4» par exemple, indi-
que que la gamme s'étend depuis la valeur minima-
le de 0,3 jusqu'a la valeur maximale de 0,4);

la fig. 5 est un diagramme de distribution don-
nant la longueur des particules en millimétres (axe
horizontal), en fonction du facteur de forme (axe
vertical) pour le matériau de remplissage conven-
tionnel objet de la fig. 3;

la fig. 6 est un diagramme de distribution don-
nant la longueur des particules en millimétres (axe
horizontal), en fonction du facteur de forme (axe
vertical) pour le matériau de remplissage objet de
la fig. 4;

la fig. 7 montre un échantillon de matériau de
remplissage conventionnel, objet des fig. 3 et 5; et

la fig. 8 montre un échantillon de matériau de
remplissage, objet des fig. 4 et 6.

Sur la fig. 1, les chiffres ont la signification sui-
vante:

1 — Conditionnement/Séchage

2 - Dessablage
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3 — Conditionnement

4 - Battage

5 — Tiges

6 — Séchage

7 — Empaquetage

8 — Tiges

9 — Conditionnement

10 — Mélange

11 — Passage entre rouleaux
12 — Coupage

13 - Traitement des tiges par de l'eau
14 — Séchage

15 - Limbes

16 — Séchage

17 — Empaquetage

18 - Limbes

19 - Conditionnement

20 - Mélange

21 - Coupage

22 - Séchage

23 — Mélange et addition
24 — Entrep6t de tabac coupé
25 - Fabrication des cigarettes

Les étapes 14, 5-7 et 15-17 s'effectuent dans
la région productrice du tabac, alors que les étapes
8-14, 18-22 et 23-25 s'effectuent dans l'usine pro-
duisant les cigarettes, celle-ci étant habitueliement
a distance de la région productrice de tabac.

Les processus mis en ceuvre aux étapes 8-14 et
18-22 correspondent a la section de traitement pri-
maire des feuilles de tabac de l'usine, cette section
étant parfois dénommeée département de traitement
primaire (DTP). Le étapes 8-14 sont communément
considérées comme constituant la «ligne tiges» et les
étapes 18-22 comme constituant la «ligne limbes».

Le terme «Addition» & l'étape 23 fait référence a
une addition possible d'autres matériaux pour fu-
meurs au cours du processus de mélange des pro-
duits venant de Ia ligne des tiges et de la ligne des
limbes. Comme exemples de tels produits pour fu-
meurs ajoutes, on peut citer le tabac expansé et le
tabac reconstitue.

Le matériau arrivant a I'étape 1 est constitue de
feuilles de tabac vertes et entiéres.

L'ensemble du processus depuis I'étape 1 jus-
qu'a l'étape 25 pourrait étre modifie pour certains
détails, mais la fig. 1 correspond au processus con-
ventionnel de traitement des feuilles de tabac utilise
pour obtenir ie matériau servant au remplissage
des cigarettes. Sur la fig. 2, les chiffres ont la signi-
fication suivante:

26 — Conditionnement/Séchage
27 - Dessablage

28 - Séchage

29 - Empaquetage

30 - Feuilles entieres

31 - Conditionnement

32 — Mélange
33 - Broyage
34 - Séchage

35 — Mélange et addition
36 — Entrepdt intermédiaire
37 — Fabrication des cigarettes
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Les étapes 26-29 s'effectuent dans la région
productrice de tabac et les étapes 30-37 dans l'usi-
ne a cigarettes.

Les étapes de conditionnement sont effectuées
de maniére a éviter, ou a limiter sensiblement, la
perte de composants pouvant étre extraits par
I'eau.

Le matériau arrivant a I'étape 26 est constitué de
feuilles de tabac entiéres et vertes.

Comme on peut le noter en comparant la métho-
de de traitement conventionnelie décrite sur la fig.
1 et la méthode de linvention décrite sur la fig. 2,
cette derniére est beaucoup plus simple.

On va décrire maintenant d'une maniére détaillée
des expériences se rapportant a l'invention.

EXPERIENCE No 1

Le matériau de feuilles de tabac utilise dans cet-
te expérience était constitue de feuilles de tabac
vertes et entiéres d'une seule qualité, séchées a
l'air chaud.

Elies arrivaient d'exploitations canadiennes sous
la forme de balles ayant une teneur en humidité de
lordre de 18%. Les balles étaient trongonnées avec
une guillotine produisant des portions de feuilles de
grandes dimensions, correspondant a la définition
de «feuilies entiéres» donnée ci-dessus. La majorité
de ces portions avait une largeur allant d'environ 10
cm a environ 20 cm.

Le matériau de feuilies entiéres ainsi obtenu a
été conditionné pour avoir une teneur en humidité
d'environ 26% et introduit par gravité et en continu
avec un débit de 150 kg/h dans un broyeur a dis-
ques Quester (modele SM11). Le disque rotatif
du broyeur était entrainé pour tourner a la vitesse
de 1000 tours/min. Le disque rotatif et le «disque»
ou plague stationnaire étaient des piéces stan-
dard du modéle SM11 et ils portaient sur les faces
opérationnelles opposées, un motif de saillies for-
mant des nervures linéaires s'étendant radiale-
ment.

Le broyeur fonctionnait avec un espacement no-
minal des disques commengant a 0,15 mm et pro-
gressant par des pas de 0,15 mm jusqu'a la valeur
de 9,0 mm. L'intérieur du broyeur était alimenté par
de la vapeur d'eau sous une pression de 1 bar.

Le produit broyé obtenu a tous les espacements
des disques consistait en un mélange intime et flui-
de de particules de limbes et de particules de tiges.
Tous les produits étaient considérés comme satis-
faisants pour la fabrication de cigarettes sur une
machine conventionnelle a fabriquer des cigarettes.
Comme on pouvait s'y attendre, a mesure que l'es-
pacement des disques était augmenté, la taille
moyenne de particules des produits augmentait
également.

EXPERIENCE No 2

L'expérience No 1 a été répétée, sauf que le ma-
tériau de feuilles entiéres était conditionné pour
avoir une humidité de 24% et que I'espacement no-
minal des disques était de 0,15, 0,75 et de 1,05
mm. Les produits obtenus dans ces trois essais
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étaient également constitués d'un mélange intime et
fluide de particules de limbes et de particules de ti-
ges. Les trois produits ont été jugés comme conve-
nant a la fabrication de cigarettes sur une machine
conventionnelle a fabriquer des cigarettes.

EXPERIENCE Ne 3

Le troisieme essai de I'expérience N° 2 a été ré-
pété avec un espacement nominal des disques de
1,06 mm et avec un matériau de feuilles entiéres
conditionné pour avoir une teneur plus basse en
humidité, en l'occurrence 21%. Le produit ainsi ob-
tenu était composé d'un mélange de particules de
limbes et de longueurs intactes de tiges. Il est donc
clair que le matériau de feuilles entiéres servant a
alimenter le broyeur avait une teneur en humidité
inférieure a la teneur en humidité de transition ca-
ractérisant les conditions mises en ceuvre dans cet-
te expérience.

EXPERIENCE No 4

L'expérience No 1 été répétée avec du matériau
de feuilles entiéres conditionné pour avoir une te-
neur en humidité de 20%, avec un débit a l'alimen-
tation de 180 kgrh. Les essais ont été faits avec un
espacement nominal des disques de 0,30 mm et
de 1,2 mm. Lorsque l'espacement nominal était de
0,30 mm, le produit était conforme a l'invention et il
était constitué d'un mélange intime et fluide de par-
ticules de limbes et de particules de tiges. Par con-
tre, le produit obtenu avec I'espacement nominal
des disques de 1,2 mm n'était pas conforme & l'in-
vention et il était composé d'un mélange de particu-
les de limbes et de longueurs intactes de tige.

La comparaison des résultats de cette expérien-
ce et de l'expérience 3 indique que l'espacement
des disques peut influer sur la valeur de la teneur
en humidité de transition.

EXPERIENCE No 5

Le matériau de feuilles de tabac utilise dans cet-
te expérience appartenait a trois qualités A, B et C
de feuilles séchées a l'air chaud et fermentées & la
machine, provenant du Zimbabwe. Les balles de
ces trois qualités ont été trongonnées avec le cou-
teau réglé pour produire des portions de feuilles
ayant une largeur allant de 15 cm a 20 cm. Le ma-
tériau de feuilles entiéres ainsi obtenu a été condi-
tionné, 'humidité visée étant de 24%, puis broyé
une qualité a la fois, dans un broyeur Quester
SM11 réglé pour avoir un espacement nominal des
disques de 0,3 mm.

Les produits obtenus avec les qualités B et C
étaient acceptables du point de vue de l'invention,
alors que le produit obtenu avec la qualité A était
constitué d'un mélange de particules de limbes et
de longueurs intactes de tiges.

Un examen des feuilles prélevées directement
sur les balles a montré que les tiges des feuilles de
la qualité A étaient exceptionnellement épaisses et
avaient un aspect ligneux particulierement marqué.
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EXPERIENCE No 6

L'expérience N° 5 a été répétée, mais les maté-
riaux des feuilles entiéres des qualités A, B et C
ont été mélangés avant d'étre conditionnés, la va-
leur visée pour 'humidité moyenne étant de 24%.
Lorsque le matériel mélangé était broyé dans le
broyeur Quester, le produit obtenu était conforme a
linvention, bien que contenant une trés petite pro-
portion (1,2%) de morceaux intacts de tiges. Il était
aisé d'éliminer ces morceaux de tiges du produit
par élutriation.

EXPERIENCE No 7

Des bandes de limbes ont été mélangées avec
des tiges dans un rapport pondéral 80:20. Ce mé-
lange de matériaux avait une teneur en humidité
moyenne visée de 24% a il a été broyé dans le
broyeur Quester SM11, avec un espacement nomi-
nal des disques de 0,3 mm et une alimentation en
vapeur sous une pression de 1 bar. On a ainsi pu
obtenir un produit conforme a linvention, qui était
un mélange intime et fluide de particules de limbes
et de particules de tiges.

EXPERIENCE No 8

Du matériau de feuilles entiéres obtenu par le
trongonnage de balles a été mélangé avec des
bandes de limbes dans un rapport 10:90. Ce mé-
lange de matériaux avec une humidité moyenne vi-
sée de 24% a été broyé dans un broyeur Quester
SM11 avec un espacement nominal des disques de
0,3 mm et une alimentation en vapeur sous une
pression de 1 bar. On a pu ainsi obtenir un produit
conforme a linvention, qui était un mélange intime
et fluide de particules de limbes et de particules de
tiges.

EXPERIENCE Ne 9

Du matériau de feuilles entiéres obtenu par le
trongonnage de balles a été mélangé avec des ti-
ges dans un rapport 60:40. Ce mélange de maté-
riaux avec une humidité moyenne visée de 24% a
été broyé dans un broyeur Quester SM11 avec un
espacement nominal des disques de 0,3 mm et
une alimentation en vapeur sous une pression de 1
bar. On a pu ainsi obtenir un produit conforme a
l'invention, qui était un mélange intime et fluide de
particules de limbes et de particules de tiges.

Dans les expériences 7, 8 et 9, les trois maté-
riaux utilisés, en l'occurrence les bandes, les tiges
et les feuilles entiéres étaient des mélanges des
trois qualités de tabac du Zimbabwe dont il est
question dans l'expérience 5.

EXPERIENCE No 10

Trois qualités de feuilles de tabac américain en
balles, séchées a l'air chaud et fermentées a la
machine, ont été trongonnées, le couteau étant ré-
glé pour produire des portions de feuilles ayant une
largeur de 15 cm a 20 cm. Ces trois qualités de
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matériau de feuilles entiéres ainsi obtenues ont été
mélangées avant d'étre conditionnées pour avoir
une humidité visée de 28%. Le matériau mélange a
été broyé dans un broyeur a disques Bauer modele
400 avec un espacement des disques de 3,9 mm
et une vitesse de rotation de 700 tours/min des
deux disques. Les disques étaient les disques réfé-
rence 325 et 326, et ils avaient sur leurs faces opé-
rationnelles un motif de saillies en forme de nervu-
res linéaires sétendant radialement. Le broyeur
comporte des buses dair pour aider au transport
du tabac par les trous aménagés dans le premier
des deux disques rencontre. Le produit broyé ainsi
obtenu était un mélange intime et fluide de particu-
les de limbes et de particules de tiges. Le produit a
été juge comme convenant a la fabrication de ciga-
rettes sur une machine conventionnelle & fabriquer
des cigarettes.

Il a été trouvé que des valeurs plus élevées de
la teneur en humidité étaient généralement néces-
saires pour le matériau de feuilles dans le cas du
broyeur Bauer 400 que dans le cas du broyeur
Quester SM11.

EXPERIENCE Neo 11

On a tamisé un échantillon de 100 g de matériau
américain conventionnel de limbes, séché a lair
chaud, en utilisant un appareil de tamisage d'essai
constitué d'une boite dans laquelle étaient dispo-
ses, I'un sur l'autre, cing tamis horizontaux. Les
ouvertures nominales des tamis étaient en descen-
dant, de 1,98, 1,40, 1,14, 0,81 et de 0,53 mm.
L'appareil de tamisage d'essai comprenait un
moyen pour animer la boite et les tamis a l'intérieur
de la boite dun mouvement de va-et-vient.
L'echantillon de 100 g a été réparti régulierement
sur le tamis supérieur et le moyen d'agitation a été
mis en route pour une durée de 10 minutes, aprés
quoi on a récupéré les fractions de produit présen-
tes sur les quatre tamis supérieurs. La fraction sur
le tamis le plus bas et le produit ayant passé ce ta-
mis étaient constitués de poussiére fine et ils ont
été éliminés. Des sous-échantillons de 0,5 g des
quatre fractions récupérées ont été répartis sur des
surfaces plates distinctes de maniére a ce que les
particules de limbes soient toutes physiquement se-
parées les unes des autres. Chaque sous-échan-
tillon a alors été soumis a une analyse géométrique
a l'aide de l'appareil Magiscan Image Analyser, mo-
dele 2, provenant de Joyce-Loebl. L'analyseur a été
réglé pour obtenir des informations concernant la
surface des particules (deux dimensions), leur lon-
gueur (la dimension flinéaire la plus élevée) et leur
longueur de périmetre.

Les données ainsi obtenues ont permis d'établir
un histogramme donnant le facteur de forme des
particules en fonction de leur nombre (fig. 3) et un
diagramme de distribution donnant la longueur des
particules en fonction de leur facteur de forme
(fig. 5).

EXPERIENCE No 12

100 g d'un échantillon de produit selon linven-
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tion, obtenus en broyant du matériau de feuilles en-
tieres de tabac américain séchées a I'air chaud et
ayant une humidité de 22% dans un broyeur Ques-
ter avec un espacement des disques de 0,3 mm,
ont été soumis au tamisage décrit a propos de I'ex-
périence 11. Quatre sous-échantillons de 0,5 g pro-
venant des quatre tamis supérieurs (c'est-a-dire des
produits débarrassés de poussiére} ont été soumis
a une analyse géométrique comme dans I'expérien-
ce 11.

Les données ainsi obtenues ont permis d’établir
un histogramme facteur de forme/nombre et un dia-
gramme de distribution longueur/facteur de forme
qui sont représentes respectivement sur la fig. 4 et
la fig. 6.

Une comparaison des histogrammes des fig. 3 et
4 montre que le produit de linvention (fig. 4) est
d'une nature nettement différente de celle du maté-
riau conventionnel de limbes coupes (fig. 3). A cet
égard, on pourra noter par exemple, qu'environ
80% du matériau de limbes coupes (débarrassés
des poussiéres) avaient un facteur de forme égal &
0,5 ou moins, alors gu'environ 75% du produit se-
lon linvention (débarrassé des poussiéres) avaient
un facteur de forme égal a 0,5 ou plus. La nature
tres différente des deux matériaux ressort égale-
ment d'un examen des fig. 5 et 6.

EXPERIENCE No 13

Du matériau conventionnel de limbes coupés,
provenant d'un mélange des qualités A, B et C
mentionnées a propos de l'expérience No 5 et
ayant une teneur en humidité d'environ 12,5%, a
été placé dans un becher de laboratoire de 125 ml
sans l'application d'une force externe quelconque
sur le matériau qui aurait pour effet de le tasser
dans le becher. Le becher a ensuite été retourné
sur une surface horizontale plate et enlevé en le
soulevant verticalement. La masse résultante de
matériau de limbes coupés avait alors la forme ii-
lustrée sur la fig. 7. Comme on peut le noter, l'an-
gle de repos du matériau est d'environ 90° par rap-
port a I'horizontale.

EXPERIENCE No 14

L'expérience 13 a été répétée en utilisant un pro-
duit de l'invention, obtenu a partir d'un mélange de
feuilles entiéres des qualités A, B et C, mention-
nées a propos de l'expérience N° § et ayant une
teneur en humidité d'environ 12,5%. La masse ré-
sultant de produit est illustrée sur la fig. 8. L'angle
de repos est d'environ 33 degrés par rapport & I'ho-
rizontale.

La comparaison des fig. 7 et 8 montre a l'éviden-
ce la nature trés différente du matériau convention-
nel de limbes et du matériau de linvention.

EXPERIENCE No 15

Des bandes de limbes de Virginie, des bandes
de limbes Burley et des bandes de limbes en pro-
venance d'Orient, qui avaient toutes subi un prétrai-
tement avec un agent modificateur de la fumée, ont
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été introduites avec des tiges dans une cuve de
mélange, de maniére a fournir un mélange dans le-

quel la proportion de ces quatre matériaux était
respectivement de 44%, 23%, 16% et 17%. Le mé-
lange des quatre matériaux, avec une teneur en 5
humidité visée de 24%, était introduit dans le
broyeur Bauer 400, fonctionnant avec un espace-
ment entre les disques de 2,7 mm et une vitesse

de rotation des disques de 700 tours/min. Le pro-

duit a été séché a une teneur en humidité visée de 10
14,5%, puis introduit dans une machine a fabriquer

des cigarettes Molins Mk 9,5 pour produire des ci-
garettes remplies a 100% avec le produit.

Revendications 15

1. Produit pour fumeurs, qui est un mélange flui-
de comprenant des flocons de limbes et des débris
de tiges, dont le facteur de forme pour environ 60
pour-cent ou plus des particules débarrassées de 20
leur poussiére est égal & 0,5 ou plus.

2. Produit pour fumeurs selon la revendication 1,
ou l'angle de repos par rapport & I'horizontale ne
dépasse pas environ 45°.

3. Produit pour fumeurs selon la revendication 2, 25
ou l'angle de repos par rapport a I'horizontale ne
dépasse pas environ 35°.

4. Procédé de traitement de matériau de feuilies
de tabac pour obtenir un produit pour fumeurs se-
lon la revendication 1, ou le tabac passe sous la  3p
forme de feuilies entiéres & une teneur en humidité
au-dessus de la teneur en humidité de transition,
dans un passage délimité par des portions, s'éten-
dant sur la méme longueur, d'un premier et d'un
second éléments de broyage animés d'un mouve- 35
ment relatif, d'un dispositif pour réduire les feuilles,
depuis une entrée dudit passage jusqu'a une sortie
dudit passage éloignée de ladite entrée, de manié-
re a fournir a ladite sortie un mélange fluide com-
prenant des flocons de limbes et des débris de ti- 40
ges.

5. Article pour fumeurs comprenant un produit
pour fumeurs selon 'une guelconque des revendi-
cations 1 a 3.

6. Article pour fumeurs selon la revendication 5, 45
qui est une cigarette,

7. Article pour fumeurs selon la revendication 5,
qui est un cigare.

8. Procédé de fabrication darticles pour fumeurs
comprenant le produit pour fumeurs selon lune 50
quelconque des revendications 1 a 3, dans lequel
ledit produit alimente une machine a fabriquer des
articles pour fumeurs.

9. Procédé selon la revendication 8, dans lequel
ledit produit est mélangé avec un autre produit pour 55
fumeurs et alimente une machine a fabriquer des
articles pour fumeurs.

10. Procédé selon la revendication 8, dans lequel
ledit produit alimente une machine a rouler des ci-
garettes. 60

65
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