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(567) Sammendrag:

Tobak rekonstitueres til et produkt i form af partikler
med en stprrelse som tobaksfyldstof. Partikelformig to-
bak, stivelse, bindemiddel og vand tilfpres en ekstru-
der, der arbejder ved driftsbetingelser, sidledes at van-
det i det arkformede ekstrudat afgdr i dampform under
ekstrudering af ekstrudatet. Efter afkeling skzres eks-
trudatet til partikelstgrrelse. partiklerne, der har en
cellular indre del med en sammenhaugende hud, der dzkker
hver af to modsatte sider af partiklen, kan anvendes som

eller som komponent i cigaretfyldstof.
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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsmade til
rekonstituering af tobak af den i krav 1's indledning an-

givne art samt et fyldmateriale bestdende af partikler.

Den kendte teknik omfatter talrige fremgangsmader til
fremstilling af tobaksbaserede materialer under anvendel-
se af partikelformig tobak. Ved disse fremgangsmader kan
den partikelformige tobak hidr¢re fra et spildprodukt fra
fremgangsmader til fremstilling af rygeartikler, f£f.eks.
fra cigaretfremstilling, men den kan ogsd fremstilles ved
formaling af tobaksbladplade- eller -stengeldele. De ma-
terialer, der kan fremstilles ud fra det partikelformige
materiale, kan vare udformet som flade ark eller plader,
stave, filamenter eller hule cylindre. Fremgangsmader til
fremstilling af disse materialer betegnes almindeligvis

som fremgangsméder til rekonstitution af tobak.

Til disse fremgangsmader til rekonstitution af tobak ho-
rer fremgangsmader, ved hvilke der fremstilles materia-
ler, der kan benyttes som rygeartikler. Hvis materialet
udformes som en stav med &ben cellestruktur med en diame-
ter pa f.eks. 8 mm, har det varet foresldet, at en sadan
stav kan ryges som en rygeartikel, der har lighed med en
cigaret eller en cigar. Almindeligvis er det imidlertid
foresldet, at produkterne fra fremgangsmaderne til rekon-
stituering af tobak efter skaring eller findeling anven-
des som bestanddele af skaret fyldstof til gengse rygear-
tikler. En anden anvendelse for rekonstitueret tobak, i
ark eller pladeform, er som omslagsmateriale til rygear-

tikler.

Som komponenter foruden tobak i materialer fremstillet
ved fremgangsmdder til rekonstituering af tobak, er der
foreslaet vand, bindemidler, £f.eks. pectin, stivelse,
pullulan og cellulosebindemidler, fyldstoffer, befugt-
ningsmidler, ekspansionsmidler, forsterkningsmidler og

duftstoffer.
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Fremgangsmaderne til rekonstitution af tobak kan gennem-
fores ved at den partikelformige tobak og de andre indga-
ende materialer underkastes en stg¢beproces, en ekstrude-
ringsproces eller en proces af papirfremstillingstypen.

Yderligere omlysninger om kendte fremgangsmdder til re-
konstituering af tobak fremgar af fglgende patentbeskri-

velser:

AU patentskrift nr. 499 651.

CA patentskrift nr. 711 529, 951 209 og 1 163 069.

EP patentskrift nr. 56 308, 113 595, 143 335, 167 370,
198 718, 208 566 og 238 298. '

GB patentskrift nr. 5367/98, 983 928, 1 013 303,

1 055 445, 1 059 470, 1 138 280, 1 234 786, 1 502 797 og
2 078 087A.

US patentskrift nr. 2 592 553, 3 098 492 og 3 166 078.

Mangler i rygemzssig forbindelse, der er konstateret for
de produkter, der er fremstillet under anvendelse af de
kendte fremgangsmader til rekonstituering af tobak, om-
fatter faktorer, sdsom smag, duft, aroma, farve, aske- og
brandeegenskaber, rumvagt, elasticitet og sk¢rhed. Ved
anvendelse af sddanne materialer som bestanddele i fyld-
stof til rygeartikler har man konstateret en mangel be-
stdende af ringe fyldeevne sammenlignet med gzngs skaren
bladtobak. En anden mangel ved materialerne fremstillet
under anvendelse af den kendte teknik bestdr i et darligt
udseende.

Den til grund for opfindelsen liggende opgave gar ud pa
at tilvejebringe en fremgangsmade til rekonstituering af
tobak, ved hvilken der kan fremstilles materialer, der i
rygemessig kvalitet minder stazrkt om de tobaksmaterialer,
hvorfra materialet hidre¢rer.
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Denne opgave lgses ved hjzlp af den i krav 1 angivne op-
findelse. Foretrukne udfgrelsesformer af opfindelsen er

anfeort i underkravene.

Ved udgvelse af fremgangsmaden ifglge den foreliggende
opfindelse fremstilles et materiale med en god farve og
et udseende, der i h¢j grad minder om udseendet af skaret
bladtobak. Endvidere er fyldevnen af dette materiale
mindst zkvivalent med fyldevnen for skaret bladtobak. Ved
fremgangsmédden ifglge opfindelsen kan der fremstilles et
skaret materiale, som er elastisk og modstar sgnderde-
ling. Materialerne fremstillet ved den foreliggende frem-
gangsmade kan blandes med naturligt tobaksfyldstof til
cigaretter ved afslutningen af de primzre procestrin ved

fremstilling af tobaksfyldstof.

Niveauet for bindemidlet i blandingen af tobak, stivelse

og bindemiddel overstiger fortrinsvis ikke 5 vagt-%.

Stivelsen kan f.eks. vere majs- eller hvedestivelse. Sti-
velsen, eller en del af den, der kan udggre op til 100 %,

kan vere en modificeret stivelse.

Bindemidlet omfatter passende et cellulose-baseret binde-
middel. Foretrukne cellulose-baserede bindemidler til an-
vendelse ved udgvelsen af den foreliggende opfindelse er
hydroxypropylcellulose og carboxymethylcellulose, idet
ferstn@vnte har vist sig sarligt effektiv. Andre egnede
cellulose-baserede bindemidler er hydroxyethylcellulose,
methylcellulose og ethylcellulose. Andre egnede cellulo-
se-baserede bindemidler kan let udvalges af personer med
kendskab til tidligere foresldede fremgangsmader til re-
konstitution af tobak. Bindemidlet i tobak/stivelse/bin-
demiddel-blandingen kan bestd af to eller flere bindemid-
delmaterialer, og i dette tilfazlde er det fordelagtigt,
at et af disse materialer er hydroxypropylcellulose.
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Det eventuelt tilstedevarende sukker kan omfatte én eller
flere sukkerarter, f.eks. fructose, glucose og sucrose.
Sukkeret anvendes fortrinsvis ved et niveau, der ikke
overstiger ca. 5 vegt-% af tobak/stivelse/bindemiddel-
blandingen.

Den samlede mazngde vand, der findes i ekstruderen, er
fortrinsvis sdledes, at man kan undgd et t¢rringstrin for
ekstrudatet, idet fugtighedsindholdet for det skdrne eks-
trudat ligger i et interval fra 5 til 20 vagt-% (vad ba-
sis), isar i intervallet 10-16 vagt-% (vad basis). Ved
"den samlede maengde vand" forstds summen af al fugtighed
i de til ekstruderen f¢rte "tgrre" Kkomponenter i samt
eventuelt tilsat vand. Vand kan tilsazttes til en eller
flere af blandingens komponenter, f¢r disse indferes i
ekstruderen og/eller ved indspr¢jtning via én eller flere
abninger i ekstruderkammeret. En bekvem praksis bestar i,
at man blander blandingens komponenter, hvorefter blan-
dingen tilf¢res ekstruderen i t¢r eller praktisk taget
tor tilstand, hvorefter man tilsatter vand ved indsprejt-

ning i ekstruderkammeret.

Et plastificeringsmiddel, f.eks. glycerol eller propylen-
glycol, kan tilfg¢res ekstruderen sammen med komponenterne
i den ovenfor omtalte blanding og/eller ved indspre¢jtning
i ekstruderkammeret. Tilfgrselsniveauet for plastifice-
ringsmidlet kan ligge i intervallet fra 1 til 10 vegt-$%,

beregnet pa vad basis.

Det har vist sig, at man opndr produkter med optimale
egenskaber, nar man sikrer, at behandlingen i ekstruderen
af de dertil tilfegrte materialer foregdr adiabatisk eller
nasten adiabatisk. Det er ogsd vigtigt, at man arbejder
med en temperaturprofil i ekstruderkammeret op til eks-~
truderformen, saledes at temperaturen af tobaksdelen af
materialerne i ekstruderen ikke antager en vardi, der vil

vere skadelig for tobakken, og som fortrinsvis ligger i
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intervallet mellem 80 og 180 °C.

Behandlingen foregdr under sa&danne betingelser, at eks-
trudatet umiddelbart efter udgangen fra ekstruderformen
ekspanderes med det deri indeholdte vand, der str¢mmer ud
som damp. Herved sikres en forggelse af ekstrudatets
tversnit samt dannelse af en cellular indre struktur.
Rumvagten af ekstrudatet kan ligge i intervallet fra 50
til 500 mg/cms, og den bgr fortrinsvis ikke overstige 300

mg/cm3.

Det har endvidere vist sig fordelagtigt at udtrzkke det
arkformede ekstrudat, saledes at der tilvejebringes en
forggelse af ekstrudatets dimension i maskinretingen,
idet der opnas en tilsvarende formindskelse af ekstruda-
tets tykkelse. Ved udtrazkningen tilvejebringes en orien-
tering af ekstrudatet, hvorved der kan fremstilles et
skaret produkt med forpget styrke og fleksibilitet.

Udtrzkningsforholdet, dvs. forholdet mellem ekstrudatets
hastighed i maskinretningen efter ekstruderingsformen og
ekstrudatets hastighed ved formen, er passende st¢rre end

1,5, fortrinsvis mindst 20.

For at bevare ekstrudatets struktur med lav rumvagt bor
pavirkningen med trekkrefter ikke omfatte pafering af la-
terale trykkrafter, som ville forekomme, hvis ekstrudatet
blev klemt ind mellem et par modsat stillede udtrzknings-
valser. Det har vist sig, at en effektiv metode til ud-
trazkning af ekstrudatet under opretholdelse af dettes la-
ve rumvagt kan tilvejebringes ved at man, medens ekstru-
datet endnu har en tilstrakkelig he¢j temperatur til sik~
ring af overfladeklabrighed, fg¢rer dette omkring en rote-
rende valse. Ved at sikre en passende grad af klazbrighed
ved ekstrudatet samt kontakt mellem dette og valsen over
en tilstrazkkelig del af dennes omkreds, vil valsen udgve

en trazkkraft p& ekstrudatet, der er tilstrazkkelig til ud-
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traekning af dette. Valsens perifere kontaktoverflade er
fortrinsvis af simpel cylindrisk og glat form. Valsens
position i forhold til ekstruderformen er fortrinsvis sa-
dan, at ekstrudatet pé& vej fra ekstruderformen til valsen
ikke er afkglet s& meget, at ekstrudatet ikke er klabrigt
nok til at kunne klazbe til valsen i passende grad. For at
sikre en passende klzbrighed af ekstrudatet ved wvalsens
position, kan ekstrudatet underkastes opvarmning under
passagen fra ekstruderformen til valsen, idet passagen er
indesluttet i et hus indeholdende opvarmningsorganer, der
kan holde husets indre ved en forhgjet temperatur. Tilve-
jebringelsen af en sddan opvarmning kan ogsd vaere fordel-
agtig, idet man kan forlznge den periode, hvor ekstruda-

tet befinder sig i plastisk fase.

Ved en given temperatur for ekstrudatet ved udgangen fra
ekstruderformen og ved en given sammensztning af de til
ekstruderen tilfg¢rte komponenter b¢r man fortrinsvis val-
ge en sadan udtrazkningsgrad for ekstrudatet, at dettes
indre celler bliver aflange, men uden at der sker brud pa
cellerne ved ekstrudatets overflade og uden at der sker

s¢nderrivning af ekstrudatets breddemassige overflader.

Ved skaringstrinnet skal ekstrudatets temperatur for-
trinsvis vere sd lav, at man er sikker pd, at ekstrudatet
ikke er sa klazbrigt, at der kan opstd problemer ved ska-
ringen, idet man ogsd skal vare sikker pd&, at den cellu-
lazre struktur af ekstrudatet er passende konsolideret,
sdledes at cellerne kan udvise en pneumatisk modstand,
der er tilstrekkelig til at modstd de skarende krafter,
som ellers ville knuse en betydelig andel af cellerne. I
denne forbindelse er det fordelagtigt at underkaste eks-
trudatet afk¢ling under anvendelse af k¢leorganer. En ud-
trzkningsvalse kan med fordel vare udformet sdledes, at
der tilvejebringes ke¢ling, idet man kan lade en kglevaske

cirkulere gennem valsen.
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Fkstrudatets temperatur ved skaringstrinnet er passende i
intervallet fra 30 til 50 °C.

Ved skaringsoptrinnet opskares det arkformede ekstrudat
fortrinsvis i langderetningen, dvs. i maskinretningen.
Med dette formdl for ¢je kan der anvendes en razkke opska-
ringselementer, f.eks. pladeknive, der er anbragt med tat
indbyrdes afstand pa tvers af ekstrudatet. Derefter
underkastes ekstrudatet behandling med opdelingsorganer,
f.eks. en cylinderklipper med flere blade, sdledes at det
udskarne produkt antager partikelform, hvor hver partikel

er et filament med retvinklet tversnit.

Det har vist sig, at man bedst sikrer en ensartet struk-
tur for det udskarne produkt, nadr man anvender en ekstru-
derform med en udgangsdbning, der giver ekstrudatet et
rorformet eller nasten r¢rformet tversnit, nar det forst
udgadr fra ekstruderen. Derpa dbnes ekstrudatet til et
fladt ark med ensartet indre struktur og ensartet tykkel-
se. En alternativ udgangsabning i eKkstruderformen har

konfiguration som en lige spalte.

Som ved andre fremgangsmader til rekonstituering af tobak
kan man ogsé ved den her omhandlede fremgangsmade tilsat-
te duftstoffer til ekstruderen. Sadanne materialer kan

vere natur-identiske eller kunstige duftstoffer eller bo-

taniske ekstrakter.

Den ved den her omhandlede fremgangsmade anvendte parti-
kelformige tobak kan hidrg¢re fra stangel- og/eller blad-
pladedelen af tobaksblade eller bestd af spildmateriale
fra tobaksfremstilling. Det har vist sig, at processen
kan gennemfgres fuldt s& godt under anvendelse af affald
opsamlet fra en vilkarlig position ved primere eller se-
kundazre fremstillingsprocesser i en tobaksfabrik. I ste-

det for eller sammen med affald kan man ogsd anvende ska-

ren tobak.
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Ved anvendelse af den her omhandlede fremgangsmade frem-
stilles pd enkel mé&de et produkt, hvis bestanddele prak-
tisk taget ikke har undergdet nogen kemisk forandring i
forhold til den kemiske konstitution af de til ekstrude-
ren forte materialer.

Den foreliggende opfindelse angdr endvidere et fyldmate-
riale baseret pa rekonstitueret tobak bestdende af par-
tikler, som er ejendommeligt ved, at hver af partiklerne
omfatter en cellul®r indre del med en sammenhazngende hud,
der dzkker hver af to modsatte sider af partiklen, og at
fyldmaterialet er fremstillet ved enhver af fremgangsma-
derne ifglge krav 1-14.

Bindemidlet omfatter fortrinsvis et cellulose-baseret
bindemiddel. Fyldmaterialet baseret pa rekonstitueret to-
bak ifglge opfindelsen vil udvise en erstatningsvardi for
naturligt, dvs. ikke-rekonstitueret, og uekspanderet to-
baksfyldstof pa mindst 1:1.

I det f¢lgende illustreres opfindelsen nzrmere under hen-

visning til tegningen, hvor

fig. 1 skematisk viser et apparat til rekonstituering af

tobak, og

fig. 2 skematisk viser ekstruderformen i det i fig. 1

viste apparat, set fra udgangsenden.

Ved driften af det i fig. 1 skematisk viste apparat til
fremstilling af et rekonstitueret tobaksprodukt f¢res to-
baksaffald, stivelse og cellulose-baseret bindemiddel
henholdsvis fra beholderne 1, 2 og 3 til en blandeenhed
4, hvor komponenterne blandes uden tilsatning af wvand.
Den vagtbaserede sammensztning af blandingen kan f.eks.
vere 80 % tobaksaffald, 15 % stivelse og 5 % cellulose-
baseret bindemiddel. Fabriksaffald kan uden vanskelighed
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anvendes, idet det ikke er ng¢dvendigt at foretage forma-
ling af affaldet. Det cellulose-baserede bindemiddel kan
f.eks. besta af 3 vagtdele hydroxypropylcellulose (f.eks.
fra Aqualon BU) og 2 vagtdele natriumcarboxymethylcellu-
lose (f.eks. fra courtaulds Plastics and Chemicals).

Efter grundig blanding af Kkomponenterne i blandeenheden
4, fgres blandingen til en tilfgrselstragt 5 pé& en eks-
truder med dobbeltskrue, betegnet med marketallet 6. En
fodeenhed 7 pa& ekstruderen 6 fgrer blandingen gennem et
federgpr 8 til indgangsenden af et hus 9 i ekstruderen 6.
vand udtages fra en tank 10 og indfgres i kammeret 9 via
en ledning 11 ved hjzlp af en pumpe 12. Endvidere udtages
glycerol fra en tank 13, og denne glycerol indsprejtes i
kammeret 9 via en ledning 14 ved hjzlp af en pumpe 15.

Dersom man ¢nsker at tilsatte sukker, tilsattes dette
fordelagtigt til blandeenheden 4 sammen med materialerne
fra beholderne 1-3.

Strgmningshastigheden for blandingen til kammeret 9 fra
tilferselstragten 5 kan f.eks. vere 86 kg pr. time og 1
sa fald er strgmningshastighederne for vand og glycerol
gennem ledningerne 11 og 14 hensigtsmassigt henholdsvis
10 og 5 kg pr. time. Den samlede mengde vand i den vade
blanding i kammeret 9 kan f.eks. udggre 16 vagt-% af den

vade blanding.

Kammeret 9 er forsynet med opvarmningsorganer, der ikke
er vist i fig. 1, ved hjelp af hvilke der kan opretholdes
en ¢nsket temperaturprofil langs kammeret 9. Kammertempe-
raturen kan f.eks. holdes pa& 40 °C ved indgangsenden sti-

gende til 95 °C ved udgangsenden.

Trykket i ekstruderen skal holdes pa en verdi, der er sa
h¢j, at man er sikker pa, at vandet forbliver i flydende

fase. Det har vist sig, at et tryk i intervallet fra 3400
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til 13600 kPa er passende.

Ved disse temperaturer og tryk gelatinerer den til eks-

truderen forte stivelse.

Ved udgangsenden for kammeret 9 i ekstruderen 6 er der
anbragt en ekstruderform 16. Som vist i fig. 2 er ud-
gangsdbningen 17 i formen 16 udformet som en ring. Abnin-
gen 17 har ikke form som en fuldstendig ring, idet en i i
formen 16 anbragt blok 18 afbryder abningen 17 ved dennes
"klokken tolv-position". Ekstrudatet, der er betegnet med
henvisningstal 19, har sdledes et nasten r¢rformet tver-

snit, nadr det f¢rst kommer ud fra formen 16.

Nar ekstrudatet 19 kommer ud fra formen 16 strgmmer van-
det i ekstrudatet 19 ud som damp, hvilket medf¢rer, at
tvaersnittet af ekstrudatet 19 bliver st¢rre end tversnit-
tet ved udgangsabningen 17 i formen 16, idet ekstrudatet
19 samtidig antager en indre struktur med praktisk taget
lukkede celler. Temperaturen af ekstrudatet 19 har typisk
vist sig at vare 115 °C, malt i umiddelbar nzrhed af for-

men 16.

Ekstrudatet 19 f¢res forbi to simple cylindriske valser
20 og 21, som hver har en poleret perifer overflade af
rustfrit stdl. Valsen 20 drives i urets retning, valsen
21 i modsat retning, som vist i fig. 1. Valsen 21 drives
med samme hastighed som valsen 20. Koldt vand cirkuleres
gennem valserne 20 og 21, henholdsvis via ledningerne 22
og 23, som er forbundet med en k¢le og pumpeenhed 24.

Ved passagen fra formen 16 til valsen 20 &bnes ekstruda-
tet fra den nasten tubulare form ved formen 16 til en
flad baneform ved valsen 20. N&r ekstrudatet 19 kommer i
kontakt med valsen 20, har det en sadan temperatur, at
det er klazbrigt, sdledes at det hafter til overfladen af
valsen 20, sdledes at denne, der drives med en perifer-




10

15

20

25

30

35

DK 169094 B1

11

hastighed, der er st¢rre end ekstrudatets linezre hastig-
hed ved udgangen fra formen 16, ud¢ver en trakkraft pa
ekstrudatet 19 og udtrzkker dette. Udtrazkningsforholdet

kan f.eks. vaere 10.

K¢levirkningen af det gennem valserne 20 og 21 cirkulere-
de afk¢lede vand forer til en reduktion af temperaturen
af det baneformede ekstrudat 19, sdledes at temperaturen
af dette efter kontakten med valsen 21 f.eks. er 40 °C.
Det fra valsen 21 udgdende ekstrudat 19 har en ensartet
bredde og tykkelse, f.eks. 200 mm og 0,7 mm, og det har
en ensartet struktur pa tvars af ekstrudatet 19, hvilken
struktur omfatter en indre del med lukkede celler og en
¢vre og nedre yderhud. Som resultat af den udtrakning
ekstrudatet 19 har varet udsat for i den plastiske fase
inden ankomsten til valsen 20, er cellerne i ekstrudatet
19 aflange i maskinretningen. Som fglge af k¢levirkningen
ved valserne 20 og 21 konsolideres den i maskinretningen
orienterede struktur af ekstrudatet 19. Nar ekstrudatet
19 gar videre fra valsen 21, har det erhvervet en forgget
styrke og fleksibilitet pd grund af udtrazkningen og kon-

solideringen.

Efter passagen over valsen 21 passerer det baneformede
ekstrudat 19 over ledevalser 25 og 26, hvorefter det gar
ind i en skazreenhed 27. Nar ekstrudatet 19 gar ind i ska-
reenheden 27, passerer det fgrst mellem et par opslidsere
28 og 29, som hver omfatter en razkke roterende pladekni-
ve. Herved opskares ekstrudatet i kontinuerlige filamen-
ter med en bredde p&d f.eks. 0,8 mm. Det nu filamenterede
ekstrudat passerer mellem en roterende cylinder 30 forsy-
net med en razkke blade og et samvirkende stationart blad
31, hvorved de kontinuerlige filamenter udskares til
diskrete filamenter med en langde pad f.eks. 40 mm, som

opsamles i en beholder 32.
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Fugtighedsindholdet af de opsamlede filamenter er typisk
15 vagt-%.

Det i beholderen 32 opsamlede produkt er szrdeles veleg-
net til blanding med cigaretfyldstof bestaende af natur-
lig tobak. Blandingen kan ydermere forega ved afslutnin-
gen af de primere procestrin ved tobaksfremstillingen,
hvilket ikke kan gennemfgres ved de almindeligt tilgange-
lige rekonstituerede produkter, der skal sendes gennem de
primere procestrin og derfor er udsat for verdiforringel-

se.

Altenative praparater, angivet pa te¢rvegtsbasis, af par-
tikelformige materialer, der kan f¢res til en ekstruder
ved gennemfgprelse af den her omhandlede fremgangsmade er
fplgende:

PREPARAT I

O

Tobak 80 %, stivelse 15 % , hydroxypropylcellulose 3 %,
saccharose 2 %.

PREPARAT II

Tobak 76 %, stivelse 15 %, hydroxyethylcellulose 3 %,
carboxymethylcellulose 2 %, saccharose 4 %.

De ved den her omhandlede fremgangsmade fremstillede pro-
dukter har vist sig at udvise en kombination af egenska-
ber herunder rygekarakter, der er bedre end for produkter
fremstillet under anvendelse af tidligere anvendte frem-
gangsmader til rekonstituering af tobak.

De ved den her omhandlede fremgangsmade fremstillede pro-
dukter har et fremragende udseende og en naturlig farve
og aroma. Kvantitative fors¢g har vist, at farveskifte af
produkterne fra de oprindelige til ekstruderen fo¢rte to¢r-
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blandinger er minimal. Andre forsg¢g har vist, at koncen-
trationerne af nicotin og totalsukker og reducerende suk-
ker i produkterne svarer til niveauerne i den til ekstru-

deren forte tobak.

Ved den her omhandlede fremgangsmadde kan der uden vanske-
lighed fremstilles produkter med en fyldevne, der er
zkvivalent med eller overstiger fyldevnen for uekspande-

ret skaren bladtobak.
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Patentkravwv:

1. Fremgangsmdde til rekonstituering af tobak, hvor man
ekstruderer en blanding af partikelformig tobak, stivelse
og bindemiddel under tilsatning af vand, ken d e -

tegnet ved,

(a) at blandingen, der udggres af 5-35 vaegt-% stivelse,
op til 10 vegt-% bindemiddel, idet vegtmengden af
stivelse udg¢r mindst to gange vagtmazngden af binde-
middel, 0-10 vaegt-% sukker, beregnet pa blandingen,
og vand i en mengde tilstrekkelig til at der dannes
damp, nar ekstrudatet udgadr fra ekstruderformen, eks-
truderes til et arkformet ekstrudat under sadanne be-
tingelser, at det

(al) far en rumvagt pa 50-500 mg/cm3, og

(a2) antager et tvaersnit, der er st¢grre end ekstru-
derformens udgangsdbning, idet temperatur- og
trykbetingelserne indstilles saledes, at ekstru-
datet umiddelbart efter udgangen fra ekstruder-
formen ekspanderes med det deri indeholdte wvand,
der str¢gmmer ud som damp;

og

(b) at ekstrudatet udskezres til et produkt i form af par-
tikler med en st¢rrelse som tobaksfyldstof.

2. Fremgangsmade ifglge krav 1, k e nd e t e gnet
ved, at stivelsesindholdet i blandingen er pd et niveau

pa mindst 10 vaegt-%.

3. Fremgangsmade ifglge krav 1, ke nd e t egne t
ved, at stivelsesindholdet i blandingen er pa et niveau,
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der ikke overstiger 30 vagt-%.

4. Fremgangsmade ifglge krav 1, 2 eller 3, k ende -
t e gnet ved, at vegtmengden af stivelse i blandingen
overstiger vaegtmengden af bindemiddel i blandingen mindst

tre gange.

5. Fremgangsmade ifglge ethvert af de foregdende Kkrav,
kendetegne t ved, at bindemidlet omfatter et

cellulose-baseret bindemiddel.

6. Fremgangsmdde ifg¢lge krav 5, k end e t egne t
ved, at i det mindste en del af bindemidlet er hydroxy-

propylcellulose.

7. Fremgangsmade ifgplge ethvert af de foregdende Kkrav,
kendetegne tved at fugtighedsindholdet af det
skarne ekstrudat ligger i intervallet 5-20 vagt-%, bereg-
net pa vad basis.

8. Fremgangsmade ifglge krav 7, k end e t egnet
ved, at fugtighedsindholdet ligger i intervallet 10-16

vagt-%, beregnet pd vad basis.

9. Fremgangsmade ifglge ethvert af de foregdende krav,
kendetegnet ved at der tilfgres et plastifice-

ringsmiddel til ekstruderen.

10. Fremgangsmdde ifplge ethvert af de foregaende krav,
kendetegnetved at at den maksimale temperatur
af tobakken i ekstruderen ligger i intervallet 80-180 °C.

11. Fremgangsmade ifglge ethvert af de foregdende krav,
kendetegnet ved, at ekstrudatet udtrakkes, sé-
ledes at der tilvejebringes en forggelse af dettes dimen-

sion i maskinretningen.
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12. Fremgangsmade ifgplge krav 11, k end e tegnet
ved, at udtrazkningsforholdet er ste¢rre end 1,5.

13. Fremgangsmade ifplge krav 12, kend e tegnet
ved, at udtrzkningsforholdet er mindst 20.

14. Fremgangsmade ifplge ethvert af de foregdende krav,

kendetegnet ved, at ekstrudatet udgér fra eks-
truderformen i tubular eller n®sten tubular form, hvor-
efter ekstrudatet &bnes til dannelse af en arkformet bane

med ensartet tykkelse.

15. Fyldmateriale baseret pa rekonstitueret tobak bestéd-
ende af partikler, k end e te gne t ved, at hver af
partiklerne omfatter en cellulazr indre del med en sammen-
hangende hud, der dekker hver af to modsatte sider af
partiklen, og at fyldmaterialet er fremstillet ved en
fremgangsmdde ifplge et eller flere af kravene 1-14.

16. Produkt ifgplge krav 15, kende tegne t ved, at
produktet udviser en erstatningsverdi for naturligt to-
baksfyldstof pd mindst 1:1.

17. Produkt ifglge krav 15 eller 16, kende teg -
n e t ved, at bindemidlet omfatter et cellulose-baseret
bindemiddel.
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