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64 Procédé de reconstitution de tabac.

@ On reconstitue un tabac pour obtenir un produit dont

les particules ont la dimension d’'un scaferlati de rem-
plissage. On améne a une extrudeuse (6) du tabac en parti-
cules, de I'amidon, un liant et de I'eau, les conditions étant
telles que, dans la feuille extrudée, 'eau se vaporise brus-
quement de fagon a expanser le produit extrudé, lequel est
refroidi et ensuite coupé en particules. Celles-ci, dont cha-
cune comporte un intérieur cellulaire et une peau sur deux
cotés opposés, peuvent étre utilisées comme ou dans un
produit de remplissage de cigarettes.
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Description

La présente invention concerne la reconstitution
de tabac.

Il existe de nombreuses propositions antérieures
concernant la production d'un produit & base de ta-
bac en utilisant des particules de tabac. Selon ces
propositions, on peut obtenir ces particules de ta-
bac, soit en partant d'un sous-produit de procédés
de fabrication d'articles & fumer, par exemple de ci-
gareties, soit en broyant des parenchymes ou des
tiges de feuilles de tabac. Les produits obtenus en
partant de ces particules peuvent se présenter
sous la forme de bandes ou de feuilles, de tiges, de
filaments ou de cylindres creux. Ces procédés de
fabrication de ces produits sont généralement dési-
gnés sous le terme de procédés de reconstitution
de tabac.

On a proposé de metire en ceuvre ces procédés
de reconstitution de tabac pour obtenir des produits
pouvant étre utilisés comme articles & fumer. Ainsi,
si le produit est obtenu sous la forme d'une tige &
structure spongieuse de, par exemple, 8 mm de dia-
métre, on a suggéré qu'on pouvait fumer cette tige
en tant qu'article & fumer ressemblant & une cigaret-
te ou & un cigare. On a cependant proposé plus cou-
ramment que les produits obtenus par ces procédés
de reconstitution de tabac soient utilisés, aprés
avoir été coupés ou hachés, comme constituants
d'un produit de remplissage coupé pour des articles
3 fumer conventionnels. Une autre utilisation des
produits de tabac reconstitué lorsquiils se présen-
tent sous forme de bandes ou de feuilles, est de
servir d'enveloppes d'articles & fumer.

Comme composants & ajouter au tabac que l'on a
proposés pour inclure dans des produits en tabac
reconstitug, on peut citer: I'eau; des liants comme la
pectine, 'amidon, la pullulane et des liants cellulosi-
ques; des charges; des agents d'humidification; des
agents d'expansion; des agents de renforcement; et
des agents aromatiques.

On peut reconstituer du tabac en soumettant les
particules de tabac et les autres composants & un
processus de moulage, un processus d'exirusion ou
un processus analogue a celui de la fabrication du
papier.

On peut trouver des détails des procédés anté-
rieurement proposés de reconstitution de tabac
dans les spécifications des brevets suivants:
Australien n© 499 651;

Canadiens n° 711 529; 951 209 et 1 163 068.
Européens no 056 308; 113 595; 143 335; 167 370;
198 718; 208 566 et 238 298.

Britanniques n°o 5367/98; 983 928; 1 013 303;
1 055 445; 1 059470; 1 138 280; 1 234 786; 1 502797
et 2 078 087A; et

US no 2 592 553; 3 098 492 et 3 166 078.

Les défauts notés en ce qui concerne les pro-
duits en tabac reconstitué antérieurs lorsqu'on les
fume concernent des facteurs tels que le godt, le
parfum, l'ardme, la couleur, les caractéristiques de
cendres et de combustion, la densité, 'élasticité et
la fragilité.

Lorsqu'on utilise de tels produits pour remplir des
articles & fumer, on a noté un autre défaut, a savoir
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un faible pouvoir de remplissage par comparaison
du scaferlati conventionnel. Un autre défaut cons-
taté dans les produits reconstitués par les procé-
dés antérieurs est un mauvais aspect.

La présente invention a pour buts de procurer un
procédé de reconstitution de tabac grace auquel:

— on peut obienir des produits dont les qualités de
combustion ressemblent éfroitement & celles du ta-
bac dont dérivent lesdits produits;

— on peut obtenir des produits ayant une bonne cou-
leur et un aspect généal ressemblant de trés prés a
celui du scaferlati;

— on peut obtenir des produits dont le pouvoir de
remplissage est au moins équivalent & celui du sca-
ferlati;

— on peut obtenir un produit coupé qui soit élastique
et qui résiste a la dégradation; et

— on peut obtenir des produits que 'on peut mélan-
ger avec un produit de remplissage de cigarettes &
base de tabac naturel a la fin des stades de traite-
ment primaires lors de la fabrication d'un tabac de
remplissage.

La présente invention procure un procédé de re-
constitution de tabac, dans lequel, pour obtenir un
produit extrudé sous forme d'une feuille, on extrude
un mélange de tabac en particules, d'amidon et d'un
liant, I'amidon constituant 5 & 35% en poids du mélan-
ge, le liant constituant jusqu'a 10% en poids, la quan-
tité (en poids) de I'amidon étant au moins deux fois
supérieure & la quantité de liant, en ajoutant une
quantité de sucre comprise entre 0 et 10% en poids
du mélange et en ajoutant de I'eau, dans des condi-
tions d'extrusion telles que le produit extrudé a une
section transversale supérieure a celle de [orifice
de sortie de la filiére d'extrusion, et ce produit extru-
dé est coupé pour obtenir un produit en particules,
celles-ci ayant des dimensions analogues a celles
d'un scaferlati de remplissage.

La quantité d'amidon présent dans le mélange de
tabac, d'amidon et de liant est de préférence compri-
se entre 10 et 30% en poids et elle est supérieure de
trois fois ou plus celle du liant.

L'amidon peut, par exemple, étre de I'amidon de
malis ou de blé. L'amidon peut, en totalité ou en par-
tie, étre un amidon modifié.

De fagon appropriée, le liant est un liant cellulosi-
que. Comme tel liant, on préfére I'hydroxypropylcel-
lulose et la carboxyméthylcellulose, la premiére
étant particulierement efficace. D'autres liants cel-
lulosiques appropriés sont I'hydroxyéthylcellulose,
la méthylcellulose et I'éthylceliulose.

L'homme de l'art trouvera aisément d'autres liants
cellulosiques appropriés. On peut incorporer dans
le mélange de tabac, d'amidon et de liant deux liants
ou davantage, auquel cas il est avantageux que I'un
soit I'hydroxypropylcellulose.

Le sucre, s'il y en a, peut comporter un ou plu-
sieurs sucres, tels que fructose, glucose et sucro-
se. De fagon appropriée, la quantité de sucre ne
doit pas dépasser environ 5% en poids du mélange
de tabac, d'amidon et de liant.

De fagon avantageuse, la quantité d'eau présen-
te dans l'extrudeuse est telle que, si I'on ne procéde
pas au séchage du produit extrudé, le taux d'humidi-
té du produit extrudé coupé est compris entre 5 et
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20% en poids (sur la base du produit humide) et de
préférence entre 10 et 16% en poids (sur la base du
produit humide). Le terme «eau totale» désigne la
somme de toute humidité présente dans les compo-
sants «secs» amenés a I'extrudeuse et de I'eau ajou-
tée. Cetie eau peut étre ajoutée a I'un ou a plusieurs
des composants du mélange avant qu'ils ne soient
amenés a l'extrudeuse et/ou par injection par un ou
plusieurs orifices dans le cylindre de l'exirudeuse.
Une pratique appropriée consiste a mélanger les
composants du mélange et & amener ensuite & l'ex-
trudeuse le mélange a I'état sec ou pratiguement
sec, l'eau étant ajoutée par injection dans le cylin-
dre de I'extrudeuse.

On peut également prévoir un plastifiant, par
exemple du glycérol ou du propyléneglycol et I'ame-
ner & l'exirudeuse en méme temps que les compo-
sants du mélange considéré ci-dessus et/ou [injec-
ter dans le cylindre de l'extrudeuse. La quantité de
plastifiant peut étre comprise enire 1 et 10% en
poids, sur la base du mélange humide.

On a trouvé que I'on obtenait des produits avec
des caractéristiques optimales lorsque le traitement
& lintérieur de l'extrudeuse des produits que l'on y
avait introduits s'effectuait de fagon adiabatique ou
voisine de celle-ci. Il est également important que le
profil des températures du cylindre de l'extrudeuse
jusqu'a la filiere soit tel que la portion tabac des
composants dans I'extrudeuse n'atteigne pas une
température nuisible pour les propriétés du tabac,
clest-a-dire qu'elle reste dans une plage de 80 a
180°C.

Le traitement doit s'effectuer dans des con-
ditions telles que, immédiatement aprés sa sortie de
la filiere, le produit extrudé soit expansé par la
transformation rapide de I'eau quiil contient en va-
peur. Il en résulte un accroissement de la section
transversale du produit extrudé et la formation
d'une structure intérieure cellulaire. La densité du
produit extrudé peut étre comprise entre 50 kg/m? et
500 kg/m3, et de préférence étre inférieure a
300 kg/ms3.

On a également trouvé qu'il était avantageux d'éti-
rer le produit extrudé en forme de feuille, ce qui pro-
voque une augmentation de sa dimension longitudi-
nale (dans le sens machine) et une diminution de son
épaisseur. L'étirage impartit également une orienta-
tion au produit extrudé, ce qui permet d'obtenir un
produit coupé de résistance et de flexibilité amélio-
rées.

Le taux d'étirage, c'est-a-dire le rapport de la vi-
tesse longitudinale du produit extrudé en aval de la
filiere & la vitesse au niveau de la filiére, est de fa-
gon appropriée, supérieur a 1,5 et notamment supé-
rieur a 20.

Afin de conserver la structure a faible densité
du produit extrudé, l'exercice sur ce produit de la
force de traction d'étirage ne doit pas entrainer I'ap-
plication de forces latérales d'écrasement, comme
ce serait le cas si le produit extrudé devait étre pin-
cé entre deux rouleaux d'étirage en vis-a-vis. On a
trouvé qu'une maniére efficace d'étirer le produit
extrudé en conservant sa structure a faible densité
consiste & I'étendre, alors qu'il se trouve a une tem-
pérature suffisamment élevée pour que sa surface
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reste collante, autour d'un unique rouleau d'étirage
entrainé. En assurant une adhésivité appropriée du
produit extrudé et un contact entre lui et le rouleau
sur une proportion suffisante de la circonférence
du rouleau, celui-ci exerce sur le produit extrudé
une force de traction suffisante pour ['étirer. De
préférence, la surface de contact périphérique du
rouleau est lisse. Le rouleau est avantageusement
disposé par rapport a la filiere d'extrusion de telle
sorte que, dans son trajet de la filiere jusqu'au rou-
leau, le produit extrudé ne se refroidisse pas au
point que son adhésivité devienne insuffisante
pour assurer une bonne adhérence sur le rouleau.
Afin d'assurer une bonne adhésivité du produit ex-
trudé au niveau du rouleau d'étirage, on peut chauf-
fer le brin du produit depuis la filiere jusqu'au rou-
leau, par exemple en enfermant ce brin dans un car-
ter associé & des moyens de chauffage pour
maintenir 'intérieur du carter a une température éle-
vée. Un tel chauffage peut également présenter
des avantages, en ce sens que le temps passé par
le produit extrudé a I'état plastique se trouve pro-
longé.

Pour une température de sortie de filiere donnée
et pour une formule donnée des composants ame-
nés & l'extrudeuse, le degré d'étirage auquel est
soumis le produit extrudé doit de préférence étre
choisi de fagon que les cellules intérieures du pro-
duit s'allongent sans se rompre, ni que les surfaces
du produit extrudé ne se déchirent dans le sens de
la largeur.

Lors de la coupe du produit extrudé en forme de
feuille, la température du produit doit étre suffisam-
ment basse pour que son adhésivité soit insuffisan-
te pour créer des problémes dans le fonctionnement
du couteau et également pour que sa structure cel-
lulaire se soit consolidée de fagon appropriée pour
que les cellules présentent la pneumaticité exigée
pour résister aux forces de coupe, lesquelles pour-
raient autrement écraser une notable proportion
des cellules. Il convient & cet égard de soumetire le
produit extrudé a l'action de refroidissement de
moyens appropriés. De fagon avantageuse, on
peut adapter un rouleau d'étirage pour constituer
les moyens de refroidissement en faisant circuler &
travers lui un fluide de refroidissement.

De fagon appropriée, la température du produit
extrudé au stade de la coupe est comprise entre
30°C et 50°C.

De fagon avantageuse, au poste de coupe, le
produit extrudé en forme de feuille est d'abord fen-
du longitudinalement, c'est-a-dire dans le sens de la
machine. On peut, dans ce but, prévoir une multipli-
cité d'éléments de refendage, par exemple des cou-
teaux circulaires, proches les uns des autres dans
le sens transversal par rapport au produit extrudé.
Celui-ci est ensuite soumis a des moyens de sépara-
tion, par exemple un couteau cylindrique & lames mul-
tiples, de fagon a étre réduit en particules, chacune
étant un filament de section transversale rectangu-
laire.

On a trouvé que, pour mieux assurer I'homogénéi-
té de la structure du produit coupé, on doit employer
une filigre dont l'orifice de sortie est tel que, lors-
qu'il sort de la filiere, le produit extrudé ait une sec-
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tion transversale fubulaire ou quasitubulaire. Le
produit extrudé est ensuite ouvert pour obtenir une
feuille plate de structure intérieure uniforme et
d'épaisseur uniforme. En variante, ['orifice de sor-
tie de la filiere a la forme d'une fente rectiligne.

Comme le notera 'homme de I'art, on peut amener
des substances aromatiques dans [l'extrudeuse.
Ces substances peuvent étre des substances aro-
matiques naturelles ou artificielles ou étre des ex-
traits de plantes.

Le tabac en particules utilisé dans le procédé de
finvention peut étre préparé a partir de la tige et/ou
de parenchyme des feuilles de tabac et ce peut étre
des déchets de manufacture de tabac. On a consta-
té que le procédé pouvait étre mis en ceuvre de fa-
con tout & fait appropriée en utilisant des déchets
dans I'état oll on les récupére a fout moment dans
les processus de fabrication primaires ou secondai-
res dans une manufacture de tabac. En variante ou
en plus des déchets, on peut utiliser du scaferlati.

En utilisant le procédé de linvention, on peut
aisément obtenir des produits dont les constituants
n'ont pratiquement pas subi de modifications chimi-
ques par rapport & leur constitution chimique lors-
gu'on les a amenés a l'extrudeuse.

La présente invention procure également un pro-
duit de remplissage en tabac reconstitué, constitué
par des particules dont chacune comprend un inté-
rieur cellulaire et une peau d'un seul tenant recou-
vrant chacun de deux c6tés opposés de la particu-
le, le produit de remplissage ayant été préparé par
un procédé dans lequel pour obtenir un produit ex-
trudé sous forme d'une feuille, on extrude un mélan-
ge de tabac en particules, d'amidon et d'un liant,
I'amidon constituant 5 & 35% en poids du mélange, le
liant constituant jusqu'a 10%, la quantité (en poids)
de I'amidon étant au moins deux fois supérieure a‘la
quantité de liant, en ajoutant une quantité de sucre
comprise entre 0 et 10% en poids du mélange et en
ajoutant de l'eau, dans des conditions d'exirusion
telles que le produit extrudé a une section transver-
sale supérieure & celle de l'orifice de sortie de la fi-
ligre d'extrusion, et ce produit extrudé est coupé
pour procurer ces particules.

De fagon appropriée, le liant est un liant celiulosi-
que.

Le produit de remplissage & base de tabac re-
constitué doit pouvoir remplacer au moins a volume
égal un produit de remplissage a base de tabac natu-
rel, c'est-a-dire non reconstitué et non expansé.

L'invention sera mieux comprise a la lecture de la
description détaillée, donnée ci-aprés, a ftitre
d'exemple seulement, d'un réalisation préférée, en
liaison avec le dessin joint sur lequel:

La figure 1 représente schématiquement un appa-
reil de reconstitution de tabac; et

La figure 2 représente scématiquement, en vue
en bout, la sortie de la filiére de I'extrudeuse de I'ap-
pareil de la figure 1.

Lorsqu'on utilise l'appareil représenté schémati-
quement sur la figure 1 pour fabriquer un produit a
base de tabac reconstitué, des déchets de tabac,
de I'amidon et un liant cellulosique sont amenés res-
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pectivement depuis des réservoirs 1, 2 et 3 & une
unité mélangeuse 4, dans laquelle les composants
sont mélangés sans addition d'eau. La formule en
poids du mélange peut étre, par exemple: 80% de dé-
chets de tabac, 15% d’amidon et 5% de liant cellulosi-
que. On peut aisément utiliser les déchets de manu-
facture sans qu'il soit nécessaire de les broyer. Le
liant cellulosique peut contenir, par exemple, trois
parties en poids d'hydroxypropylcellulose (obtenue
chez Aqualon BV) et deux parties en poids de so-
dium carboxyméthylcellulose (obtenue chez Cour-
taulds Plastics and Chemicals).

Aprés mélange intime des composants dans I'uni-
té mélangeuse 4, le mélange est amené a une trémie

. 5 d'une extrudeuse a double vis repérée dans son

ensemble en 6. Une unité d'alimentation 7 de l'extru-
deuse 6 sert & amener le mélange par un tuyau d'ali-
mentation 8 & l'extrémité d’admission du cylindre 9 de
l'extrudeuse 6. De I'eau, aspirée d'un réservoir 10,
est injectée dans le cylindre 9 par une canalisation
11 sous I'action d'une pompe 12. De méme, du glycé-
rol est aspiré d'un réservoir 13 et injecté dans le cy-
lindre 9 par une canalisation 14 sous l'action d'une
pompe 15.

Si l'on doit ajouter du sucre, celui-ci est de fagon
appropriée amené & l'unité mélangeuse 4 en méme
temps que les produits en provenance des réser-
voirs 1a 3.

Le mélange peut passer de la trémie 5 dans le cy-
lindre 9 avec un débit de 86 kg/h, par exemple; dans
ce cas, les débits d'eau et de glycérol a travers les
canalisations 11 et 14 sont respectivement 10 et 5
kg/h. L'eau totale dans le mélange humide dans le cy-
lindre 9 peut, par exemple, représenter 16% en
poids du mélange humide.

Le cylindre 9 est équipé de moyens de chauffage
(non représentés sur la figure 1) qui permettent de
maintenir le long du cylindre 9 un profil de tempéra-
tures désiré. La température peut, par exemple,
étre maintenue & 40°C a l'entrée dans le cylindre
pour augmenter jusqu'a 95°C & la sortie.

La pression a lintérieur de I'extrudeuse doit étre
maintenue & une valeur suffisamment élevée pour
que l'eau qui s'y trouve reste en phase liquide. On a
frouvé appropriée une pression comprise entre
3.450 et 13.800 kPa.

Pour ces valeurs de température et de pression
I'amidon amené a l'extrudeuse se gélatinise.

Une filidre 16 est montée & la sortie du cylindre 8
de I'extrudeuse 6. Comme on peut le voir sur la figu-
re 2, l'orifice de sortie 17 de la filiere 16 a la forme
générale d'un anneau. Toutefois, l'orifice 17 n'a pas
la forme d'un anneau complet en ce sens qu'un bloc
18, fixé dans la filiére 16, interrompt I'orifice 17 en po-
sition douze heures. De ce fait, le produit extrudé 19
a une section transversale quasi-tubulaire lorsqu'il
sort de la filiére 16.

A la sortie de la filiére 16, I'eau contenue dans le
produit extrudé 19 se transforme brusquement en
vapeur et il en résulte que la section transversale
du produit extrudé 19 devient plus grande que la
section transversale de l'orifice de sortie 17 de la fi-
lidre 16 et qu'il est conféré au produit extrudé 19 une
structure interne & cellules pratiquement fermées.
Au voisinage immédiat de la filiére 16, la température
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mesurée du produit extrudé 19 fut trouvée égale a
115°C.

Le produit extrudé 19 passe ensuite autour de
deux rouleaux cylindriques lisses 20, 21, la surface
périphérique de chacun étant en acier inoxydable
poli. Le rouleau 20 est entrainé dans le sens des
aiguilles d'une montre et le rouleau 21 en sens con-
traire, lorsqu'on regarde la figure 1; les deux rou-
leaux sont entrainés & la méme vitesse. Une pompe
de réfrigération 24 fait circuler de l'eau trés froide
& travers les rouleaux 20, 21 par lintermédiaire des
canalisations respectives 22, 23.

Dans son passage de la filiére 16 au rouleau 20,
le produit extrudé 19 s'ouvre et passe de la forme
quasi-tubulaire au niveau de la filiere 16 & la forme
d'une feuille plane au niveau du rouleau 20. La tem-
pérature du produit extrudé 19 au contact du rou-
leau 20 est telle qu'il reste collant et adhére ainsi a
la surface du rouleau 20; comme celui-ci est entrai-
né A une vitesse périphérique supérieure a la vi-
tesse lindaire du produit 19 & la sortie de Ia filiére 16,
le rouleau 20 exerce une force de traction sur le
produit extrudé 19, lequel est ainsi étiré. Le taux
d'étirage peut étre, par exemple, de dix.

L'eau froide circulant a fravers les rouleaux 20,
21 a pour effet de ramener la température de la
feuille extrudée 19 & 40°C lorsqu'elle quitte le rou-
leau 21. La feuille 19 quittant le rouleau 21 a une lar-
geur et une épaisseur uniformes, par exemple
200 mm et 0,7 mm, et une structure homogeéne en
coupe transversale; cette structure comporte un in-
térieur A cellules fermées et des peaux extérieures,
supérieure et inférieure. 1l résulte de [étirage
auquel est soumis le produit extrudé 19 alors qu'il est
encore & |'état plastique en amont du rouleau 20 que
les cellules a l'intérieur du produit 19 sont allongées
dans le sens machine. Il résulte par ailleurs de l'ac-
tion de refroidissement des rouleaux 20, 21 que
cette structure orientée est consolidée. Il résulte
enfin de cet étirage et de cette consolidation que la
résistance mécanique et la flexibilité du produit ex-
trudé 19 quittant le rouleau 21 sont améliorées.

En aval du rouleau 21, la feuille extrudée 19 passe
autour de rouleaux de guidage 25, 26 avant d'entrer
dans un groupe de coupe repéré dans son ensemle
en 27. En entrant dans ce groupe 27, la feuille 19
passe d'abord entre deux dispositifs de refendage
28, 29 comportant chacun une multiplicité de cou-
teaux circulaires entrainés en rotation. Ces disposi-
tifs de refendage 28, 29 fendent la feuille en fila-
ments continus larges de 0,8 mm par exemple. Le
produit extrudé, maintenant filamentaire, passe en-
tre un cylindre & lames multiples 30 entrainé en rota-
tion et une lame fixe 31 coopérante, d'ol il résulte
que les filaments continus sont découpés en fila-
ments séparés de 40 mm de longeur, par exemple,
lesquels filaments séparés sont recueillis dans une
benne 32. De fagon caractéristique, le taux d'humi-
dité des filaments ainsi recueillis est de 15% en
poids.

Le produit recueilli dans la benne 32 convient par-
faitement pour étre mélangé a du tabac naturel de
remplissage des cigarettes. En outre, ce mélange
peut s'effectuer a fa fin des stades de traitement
primaires de la fabrication du tabac, et cela au con-
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traire des produits reconstitués actuels qui doivent
passer par les stades de traitement primaires et y
sont susceptibles de dégradation.

D'autres compositions, sur une base de poids a
sec, des matériaux en particules pouvant étre ame-
nés & une extrudeuse pour la mise en pratique du
procédé de la présente invention sont les suivan-
tes:

Formule |

Tabac: 80%, amidon: 15%, hydroxypropylceliuio-
se: 3%, sucrose: 2%.

Formule Il

Tabac: 76%, amidon: 15%, hydroxyéthylcellulose:
3%, carboxyméthylicellulose: 2%, sucrose: 4%.

On a frouvé que les produits obtenus par le pro-
cédé de la présente invention possédent une combi-
naison de propriétés, notamment un caractére spé-
cifique lorsqu'on les fume, supérieures aux produits
préparés par les procédés de reconstitution de ta-
bac actuels.

Les produits obtenus grace au procédé de lin-
vention ont un trés bon aspect et une couleur et un
aréme naturels. Des essais quantitatifs ont montré
que les changements de couleur des produits de-
puis les mélanges secs initiaux amenés a l'extrudeu-
se sont réduits au minimum. D'autres essais ont
montré que les taux de nicotine et de sucres totaux
et réducteurs dans les produits sont semblables &
ceux du tabac amené & I'exirudeuse.

Le procédé de linvention permet de préparer
aisément des produits dont le pouvoir de remplissa-
ge est équivalent ou supérieur a celui du tabac sca-
ferlati non expansé.

Revendications

1. Procédé de reconstitution de tabac, dans le-
quel on extrude un mélange de tabac en particules,
d'amidon et d'un liant, avec addition d'eau, caracté-
risé en ce que I'amidon constitue 5 & 35% en poids
du mélange, le liant constitue jusqu'a 10% en poids et
la quantité (en poids) de 'amidon étant au moins deux
fois supérieure & la quantité de liant, en ce qu'on
ajoute du sucre entre 0 et 10% en poids du mélange,
en ce que le stade d'extrusion procure un produit ex-
trudé en forme de feuille et qu'il est effectué dans
des conditions d'extrusion telles que le produit ex-
trudé a une section fransversale supérieure a celle
de l'orifice de sortie de la filiere d'extrusion, et en
ce que le produit extrudé est coupé pour obtenir un
produit en particules, celles-ci ayant des dimen-
sions analogues a celles d'un scaferlati de remplis-
sage.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérise
en ce que la quantité de I'amidon présente dans le
mélange est supérieure & 10% en poids.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la quantité de 'amidon présente dans le
mélange ne dépasse pas 30% en poids.

4. Procédé selon l'une quelconque des revendi-
cations 1, 2 et 3, caractérisé en ce que la quantité
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(en poids) d'amidon dans le mélange est supérieure
d'au moins trois fois & la quantité du liant dans ie mé-
lange.

5. Procédé selon l'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que le liant
est un liant cellulosique.

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce qu'au moins une proportion de ce liant est 'hy-
droxypropylcellulose.

7. Procédé selon l'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que le de-
gré d'humidité du produit extrudé coupé est compris
entre 5 et 20% en poids, sur la base du produit humi-
de.

8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé
en ce que le degré d'humidité est compris entre 8 et
16% en poids, sur la base du produit humide.

9. Procédé selon l'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce qu'on ame-
ne un plastifiant & I'extrudeuse.

10. Procédé selon 'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que la tem-
pérature maximale du tabac dans l'extrudeuse est
comprise entre 80 et 180°C.

11. Procédé selon l'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que les con-
ditions de température et de pression dans {'exiru-
deuse sont telles que, lorsque le produit extrudé
sort de la filiére le produit extrudé est expansé par
la brusque transformation en vapeur de l'eau qu'il
contient.

12. Procédé selon f'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que la den-
sité du produit extrudé est comprise entre 50 kg/m?
et 500 kg/m3.

13. Procédé selon l'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que le pro-
duit extrudé est étiré de fagon & en augmenter la di-
mension dans le sens machine.

14. Procédé selon la revendication 13, caractéri-
sé en ce que le taux d'étirage est supérieure a 1,5.

15. Procédé selon la revendication 14, caractéri-
sé en ce que le taux d'étirage est d'au moins 20.

16. Procédé selon l'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que le pro-
duit extrudé sort de la filiere sous forme tubulaire
ou quasi-tubulaire, et qu'il s'oure ensuite pour pro-
curer une feuille d'épaisseur uniforme.

17. Produit de remplissage & base de tabac re-
constitué en particules, caractérisé en ce que cha-
cune de ces particules comprend un intérieur celiu-
laire et une peau s'étendant d'un seul tenant sur
chacun de deux cotés opposés de la particule, le
produit de remplissage ayant été préparé par un
procédé dans lequel on extrude, avec addition
d'eau, un mélange de tabac en particules, d'amidon
et d'un liant, I'amidon constituant 5 & 35% en poids
du mélange, le liant constituant jusqu'a 10% en
poids, et la quantité (en poids) de I'amidon étant au
moins deux fois supérieure & la quantité de liant et
du sucre étant ajouté entre 0 et 10% en poids du mé-
lange, pour obtenir un produit exirudé sous forme
de feuille, les conditions d'extrusion étant telles que
le produit extrudé a une section transversale supé-
rieure a celle de l'orifice de sortie de la filiére d'ex-
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frusion, et en ce que le produit extrudé est coupé
pour obtenir ces particules.

18. Utilisation du produit selon la revendication
17, caractérisé en ce que ce produit remplace, au
moins & volume égal, un tabac naturel de remplissa-
ge.
19. Utilisation du produit selon la revendication 17
ou 18, caractérisé en ce que le liant est un liant cellu-
losique.
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