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(54) Tabakvorbereitungsprodukt

(67)  Die Erfindung betrifft ein Tabakvorbereitungs-
produkt, erhalten durch ein Tabakvorbereitungsverfah-
ren bei dem ein Tabakmaterial durch mindestens einen
Extrusionsprozess aufbereitet wird, welcher eine Ver-
dichtung mitDruck- und Temperaturerhfhung sowie eine

mechanische Bearbeitung und schlagartige Entspan-
nungstrocknung des Materials an einem Extruderaus-
lass umfasst, wobei das Tabakmaterial ein Tabaklami-
namaterial umfasst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft das Gebiet der Tabakvor-
bereitung im Rahmen der Herstellung von Rauchartikeln,
insbesondere Zigaretten. Speziell betrifft die Erfindung
ein Tabakvorbereitungsprodukt, erhalten durch ein Ta-
bakvorbereitungsverfahren bei dem ein Tabakmaterial
durch mindestens einen Extrusionsprozess aufbereitet
wird.

[0002] Bei der herkdmmlichen Tabakverarbeitung
werden die meisten Prozessschritte, wie das Konditio-
nieren, Sossieren, Schneiden, Trocknen und Expandie-
ren in separaten Standardapparaten wie Trommeln,
Dampftunneln, Luftstromtrocknern, Bandtrocknern usw.
ausgefiihrt. All diesen Apparaten wird der Tabak als
Schittgut zugefiihrt. Wahrend der Prozesse wird der Ta-
bak im Allgemeinen keiner besonderen Kompression un-
terzogen; eine Ausnahme bildet hier lediglich das Tabak-
schneiden. Der Tabak wird also weitgehend mit seiner
natirlichen Fillfahigkeit verarbeitet, und daraus ergeben
sich grofvolumige Apparate zur Verarbeitung, die in ent-
sprechenden Gebduden aufgestellt sein missen.
[0003] Aus der DE 10 2004 043 833 ist es bekannt,
Aufbereitungseinrichtungen Ubereinander anzuordnen
("vertikale Tabakvorbereitung"), um den Platzbedarf zu
reduzieren. Nattrlich miissen hierzu entsprechend hohe
Gebaude bereitgestellt werden. Weiterhin ist es gangige
Praxis, Pufferboxen zur Entkopplung von Prozessen zu
verwenden, was wiederum den Platzbedarf insgesamt
erhéht.

[0004] Ein typisches Beispiel einer spezialisierten
Standardtabakvorbereitung gemafl dem Stand der Tech-
nik ist der Figur 5 zu entnehmen. Die verschiedenen Ta-
bake haben einzelne Verarbeitungslinien, und jedes
Kastchen in Figur 5 stellt einen Prozessschritt mit dazu-
gehdrigem Apparat dar. Die unterschiedlichen Apparate
sind mit Férderelementen wie Rinnen oder Bandern ver-
bunden. Ein Prozessschritt kann oftmals durch unter-
schiedliche Apparate abgebildet werden, d.h. der Ar-
beitsschritt Trocknung kann beispielsweise in einem
Trommeltrockner oder Luftstromtrockner ausgefihrt
werden. Die teilweise beobachtete und durch Evolution
entstandene Vielseitigkeit von Tabakvorbereitungen
stehtgrundsatzlich dem Anliegen einer Standardisierung
entgegen.

[0005] In der Regel sind Tabakvorbereitungsanlagen
bei einer Konsolidierung von Werkstrukturen schwierig
zu verlagern, da oftmals maRgeschneiderte Lésungen
nicht ohne weiteres auf andere Standorte Ubertragen
werden kdnnen.

[0006] Aus der DE 10 2004 059 388 B4 ist ein Verfah-
ren zur Herstellung von zerkleinertem Tabakmaterial be-
kannt, wobei hier aufgezeigt wird, wie aus Tabakrippen-
material mit Hilfe eines Schneckenextruders ein zerklei-
nertes, faseriges Material hergestellt wird, das unmittel-
bar in Rauchprodukten verwendet werden kann.

[0007] Weiterhin ist in der DE 10 2005 006117.6 ein
Verfahren offenbart, das erlaubt, Mischungen aus Taba-
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krippenmaterialien unter Zusatz von beispielsweise Ta-
bakstauben zur Herstellung von geschmacklich aufge-
werteten faserférmigen  Materialien, vergleichbar
Schnitttabak und geeignet zur direkten Herstellung von
Rauchprodukten, zu extrudieren.

[0008] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein optimiertes Tabakvorbereitungsprodukt bereitzustel-
len.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ein
Tabakvorbereitungsprodukt gemaR dem Anspruch 1 ge-
I6st. Die Unteranspriiche definieren bevorzugte Ausfiih-
rungsformen der Erfindung.

[0010] Bei dem erfindungsgeméafien Tabakvorberei-
tungsverfahren wird ein Tabakmaterial durch mindes-
tens einen Extrusionsprozess aufbereitet, welcher eine
Verdichtung mit Druck und Temperaturerhdhung sowie
eine mechanische Bearbeitung und schlagartige Ent-
spannungstrocknung des Materials an einem Extruder-
auslass umfasst. Das Tabakmaterial, das hier als Ein-
gangsmaterial dient, umfasst erfindungsgemaf ein Ta-
baklaminamaterial. Mit anderen Worten kann die vorlie-
gende Erfindung ein Extrusionsverfahren benutzen, um
damit im Wesentlichen den gesamten Tabakvorberei-
tungsablauf durchzufiihren, der fiir ein Laminamaterial,
also das hochwertigste Tabakmaterial, benétigt wird. Die
Erfindung hat also erkannt, dass eine Extrusion nicht nur
fur die Aufbereitung von Tabak-Nebenprodukten, wie
Staub, Winnowings, Cutter-Knockouts, Stem Fibres,
Scraps, Short Stems, sondern auch als attraktive und
kompakte Lésung flr eine Lamina-Tabakvorbereitung
geeignet ist, insbesondere fiir einen kompletten Ersatz
einer herkdmmlichen Tabakvorbereitung. Mit der vorlie-
genden Erfindung wird also die Erkenntnis umgesetzt,
dass eine solche Extrusion gleichwertig zu einer klassi-
schen Tabakvorbereitung in Linien anzusehen ist, wobei
ein groler Vorteil darin besteht, dass Platz und Energie
gespart werden und damit eine umweltfreundliche Be-
triebsweise mit erhdhter Prozessflexibilitdt bereitgestellt
werden kann. Insbesondere kann die Erfindung eine in-
tegrierte Produktionsweise verwirklichen, ohne das Ta-
bak-Nebenprodukte anfallen und mit garantiert hohen
Materialausbeuten. Die praktizierte Linienspezialisie-
rung (Virginia, Burley, Orient, Rippen) kann aber grund-
satzlich beibehalten werden.

[0011] Was die Kompaktheit des erfindungsgemafien
Verfahrens und seiner apparativen Umsetzung betrifft,
so ergibt sich diese speziell aus der Verarbeitung eines
komprimierten Produkts im Extruder, weil dadurch mehr
Produktin geringerer Zeitund auf einem geringeren Stell-
raum verarbeitet werden kann. Als kennzeichnende Gro-
Re fir die Auslegung von Produktionsstatten und Be-
handlungsapparaten sind die Schuttdichte der Tabakmi-
schung sowie die jahrliche Sollkapazitat anzusehen. Die
Durchsatzleistung und damit die jahrliche Kapazitat ist
eine festgelegte Grofle, wohingegen die Schittdichte,
die in der Regel im Bereich von ca. 200 kg/m3 liegt, er-
findungsgeman beeinflusst werden kann. Weil es der Er-
findung gelingt, durch die Extrusionsverarbeitung die Ta-
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bakverarbeitungsprozesse in einer "verdichteten Tabak-
phase" (bei ca. 800 kg/m3) laufen zu lassen, wird das
Bearbeitungsvolumen auf ein Viertel reduziert. Weil in
einem Extruder auch weitere Prozessschritte am ver-
dichteten Tabakvolumen quasi gleichzeitig verrichtet
werden kdnnen (z.B. Konditionierung), entstehen auch
zeitliche Vorteile.

[0012] Es kann also erfindungsgemaR das Tabaklami-
namaterial oder ein Tabakmaterial, das ein solches Ta-
baklaminamaterial umfasst, kompakter und schneller
verarbeitet werden, und die wirtschaftliche Bedeutung
dieser erfindungsgemaRen Erkenntnis ist betrachtlich,
da riesige Anlagen zum Konditionieren, Dreschen,
Trocknen usw. Uberflissig werden kdnnen.

[0013] Das Tabakmaterial, das dem erfindungsgema-
Ren Verfahren als Eingangsmaterial zugefiihrt wird, kann
ein Tabaklaminamaterial und ein Tabakrippenmaterial
umfassen, insbesondere ein Gemisch aus einem Taba-
klaminamaterial und einem Tabakrippenmaterial, spezi-
ell im Wesentlichen auch ganze Tabakblatter. Hier zeigt
sich einer der grofiten Vorteile der vorliegenden Erfin-
dung, insbesondere bei der Gemischverarbeitung. Dem
Verfahren kann namlich entweder gereifter (curing) Roh-
tabak direkt nach der Ernte als Ganzblatt oder nach dem
Dreschen in einer "Green Leaf Threshing Plant" (GLT),
getrennt als Lamina (Strips) und Rippe zugefihrtwerden.
Orienttabake finden grundsétzlich den Weg als Ganz-
blatt in die Tabakindustrie. Die Vorteile der méglichen
Zufuihrung von Mischungen aus Lamina (Tabakblatt) und
Rippen liegen klar auf der Hand und betreffen die Zu-
sammenflihrung von separaten Prozessschritten. Wenn
Ganzblatt verwendet wird, ergibt sich ein hohes Einspa-
rungspotential, weil sich das Dreschen, alsodas Trennen
von Rippe und Blatt, praktisch eribrigt.

[0014] Das erfindungsgemafle Tabakvorbereitungs-
verfahren kann so ausgestaltet werden, dass es einen
einzigen Extrusionsprozess umfasst, der ein Tabakma-
terial aus mehreren Komponenten extrudiert und da-
durch ein Tabakvorbereitungsprodukterzeugt. Diese Va-
riante ist apparativ am giinstigsten.

[0015] Andererseits kann das erfindungsgemalfe Ver-
fahren mehrere Extrusionsprozesse umfassen, von de-
nen mindestens einer als Eingangsmaterial bzw. aufzu-
bereitendes Material ein Tabaklaminamaterial verwen-
det, wobei die durch die jeweiligen Extrusionsprozesse
erzeugten Extrusionsprodukte zusammen bzw. im Ge-
misch ein Tabakvorbereitungsprodukt bilden. Der Vorteil
einer solchen Anordnung liegt darin, dass die verschie-
denen Tabakmaterialien auch in Ublicher Weise unter-
schiedlich aufbereitet werden kdnnen.

[0016] Einer der Extrusionsprozesse kann Tabakrip-
penmaterial aufbereiten, wahrend mehrere Extrusions-
prozesse des Tabakvorbereitungsverfahrens als Ein-
gangsmaterial bzw. aufzubereitendes Material ein Taba-
klaminamaterial verwenden kénnen, insbesondere zwei
oder drei Prozesse, wobei:

- bei zwei Prozessen insbesondere Burley-Tabakla-
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minamaterial einerseits und ein Gemisch von Virgi-
nia- und Orient-Tabaklaminamaterial andererseits
getrennt aufbereitet werden, und

- beidrei Prozessen insbesondere Burley-Tabaklami-
namaterial, Virginia-Tabaklaminamaterial und Ori-
ent-Tabaklaminamaterial getrennt aufbereitet wer-
den.

[0017] Die aufgezeigten Extrusionsprozesse kénnen
parallel zueinander stattfinden (zeitlich und raumlich),
und es besteht die Mdglichkeit, dass ein, zwei, drei- oder
mehr Extrusionsprozesse fiir Tabaklaminamaterial mit
einem Extrusionsprozess fiir Tabakrippenmaterial ge-
koppelt werden, wobei das Tabakvorbereitungsprodukt
sich aus den Produkten dieser Extrusionsprozesse er-
gibt.

[0018] Ein mit dem erfindungsgemaRen Tabakvorbe-
reitungsprodukt in Zusammenhang stehendes Tabak-
vorbereitungsaggregat weist mindestens die folgenden
Komponenten auf: einen Dosierférderer und einen Ex-
truder, der eine Verdichtung eines Tabakmaterials mit
Druck- und Temperaturerh6hung sowie eine mechani-
sche Bearbeitung und schlagartige Entspannungstrock-
nung des Materials am Extruderauslass vornimmt. Die
Komponenten sind insgesamt als modular abgrenzbare
Einheit zur Verarbeitung eines Tabakmaterials ausgebil-
det, welches ein Tabaklaminamaterial umfasst. Mit an-
deren Worten stellt das Tabakvorbereitungsaggregat ei-
nerseits in seiner kleinstnotwendigen Form, andererseits
aber auch mit optionalen Zusatzkomponenten ein Modul,
also eine separate, in sich geschlossene Einheit dar, wel-
che einen flexiblen Einsatz und eine flexible Handha-
bung, auch rdumliche Versetzung gestattet. Durch diese
modulare Ausgestaltung entstehen kompakte und Uber-
all einsetzbare, insbesondere auch verschiffbare Tabak-
vorbereitungsaggregate.

[0019] In einer erweiterten Ausfihrungsform, aber
noch immer in Modul-Zusammenstellung (in zusammen-
gehdrigen einzelnen Einheiten, die immer in gleicher
oder ahnlicher Weise kombiniert werden kénnen und so
eine raumliche Einheit bilden) umfasst das Tabakvorbe-
reitungsaggregat noch mindestens eine der folgenden
Komponenten:

- einen dem Dosierférderer vorgeschalteten Tabak-
materialspeicher (1); und

- eine dem Extruder nachgeschaltete Kiihlvorrichtung
(4) fur das extrudierte Tabakvorbereitungsprodukt.

[0020] Naturlich kann das Tabakvorbereitungsaggre-
gat so ausgestaltet sein, dass es zur Durchfiihrung eines
Tabakvorbereitungsverfahrens geeignet ist, wie es oben
in verschiedenen Ausflihrungsformen beschrieben wor-
den ist. Insbesondere werden dazu die entsprechenden
Aggregatsteile bzw. Vorrichtungsteile bereitgestellt, die
zum Ausfihren der Verfahrensschritte notwendig sind.

[0021] Imgleichen Sinne ist eine Anordnung von meh-
reren Tabakvorbereitungsaggregaten zur Durchfiihrung
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eines der Verfahren geeignet auszugestalten, wie sie
oben im Hinblick "auf mehrere Extrusionsprozesse" er-
lautert wurden. Dabei ist es mdglich, fir jeden Extrusi-
onsprozess ein Aggregat vorzusehen und die Tabakvor-
bereitungsprodukte der Aggregate zur Weiterverarbei-
tung im Rauchartikelherstellungsprozess zu sammelin,
insbesondere auf einem Férderer zu sammeln (Bandfor-
derer, Rinnenférderer etc.).

[0022] Fir jedes Aggregat kann ein Tabakmaterial-
speicher mit jeweils einem anderen Eingangsmaterial
oder einer anderen Eingangsmaterialkombination vorge-
sehen sein, wobei das Eingangsmaterial oder die Ein-
gangsmaterialkombination insbesondere eines oder ei-
ne Kombination der folgenden Materialien umfasst:

- Burley-Tabaklaminamaterial;
- Virginia-Tabaklaminamaterial;
- Orient-Tabaklaminamaterial;

- Tabakrippenmaterial.

[0023] Das genannte Aggregat oder die Aggregate ei-
ner Aggregatsanordnung sind gemaR vorteilhaften Aus-
fuhrungsformen durch mindestens eines der folgenden
Merkmale gekennzeichnet:

- mindestens einer der Tabakmaterialspeicher ist ein
Silo, speziell ein hochgestellter Silo, aus dem das
Tabakmaterial nach unten durch Schwerkrafteinwir-
kung abgegeben wird;

- der Dosierforderer ist ein Schneckenférderer;

- der Extruder ist ein Schneckenextruder mit verstell-
barem Scherspaltauslass;

- die Kuhlvorrichtung ist ein Férderbandkihler;

- das Tabakvorbereitungsprodukt wird durch ein For-
derband vom jeweiligen Aggregat abtransportiert,
und gegebenenfalls werden die Produkte mehrerer
Aggregate auf einem Férderband gesammelt.

[0024] Ferner ist eine Rauchartikel- bzw. Zigaretten-
herstellungsvorrichtung mit einem Aggregat oder einer
Aggregatsanordnung, wie sie oben in verschiedenen
Ausfiihrungsformen beschrieben worden sind, offenbart.
Das Aggregat oder die Aggregatsanordnung ist dabei als
Tabakvorbereitungsmodul (Primary-Modul) einem Ziga-
rettenmaker (Secondary-Einheit oder Zigarettenherstel-
lungsmaschine) vorgeschaltet, insbesondere unmittel-
bar an einer Schnittstelle vorgesetzt. Hier wird die uni-
verselle und optimale Einsetzbarkeit bzw. Handhabbar-
keit der modularen Tabakvorbereitung mit all ihren Vor-
teilen ersichtlich. Die modulare Tabakvorbereitung kann
wegen ihres geringen Platzbedarfs und ihres hohen
Durchsatzes und insbesondere auch wegen der breiten
Einstellungsmaoglichkeiten was die Qualitat und Quanti-
tat des Endproduktes betrifft (Konditionierung im Extru-
der) Uberallhin verschifft und anstelle der bisher notwen-
digen grofflachigen Tabakvorbereitungsanlagen einge-
setzt werden. Insbesondere kann sie z.B. schon in Ta-
bak-Herstellungslander verschifft werden, wo man - aus
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den oben angegebenen Griinden - auch noch die Dre-
scheinrichtung einsparen kann, so dass erheblich
schneller, giinstiger und platzsparender produziert wer-
den kann.

[0025] Inihrer Grundkonzeption und in ihren verschie-
denen Ausfiihrungsformen setzt die Tabakvorbereitung
also die folgenden Merkmale um:

[0026] Prozessschritte herkdmmlicher Tabakvorberei-
tungen werden kombiniert oder ganz eliminiert, und zu-
satzlich wird durch eine "verdichtete Arbeitsweise" um-
schlossenes Gebaudevolumen (Gebaudeflache) einge-
spart. Das Feuchteprofil kann beim Durchlauf zwischen
Anlieferungsfeuchte und Verarbeitungsfeuchte auf ma-
ximal 25% einmalig variiert werden, was natirlich den
Energieverbrauch und den Anfall von Briiden und Abga-
sen betrachtlich reduziert. Darliber hinaus entfallen be-
stehende Einschrankungen bezlglich der Wahl der Aus-
gangsmaterialien; es kann sogar Ganzblatt verwendet
werden. Prozessschritte, die eingespart bzw. ersetzt
werdenkdnnen, sind im Wesentlichen mindestens einige
der folgenden:

- Entrippungsprozess in der "Green Leaf Threshing
Plant", weil eine Ganzblattverarbeitung grundsatz-
lich moglich ist;

- typische Konditionier- und Schneiderlinien;

- Burley-Prozess-Toasten (Doppeltrocknung);

- Tabaktrocknung durch Kontakt an warmen (heif3en)
Oberflachen in Trommeln bzw. durch Konvektion in
Luftstromtrocknern, Wirbelschichttrocknern oder
durch kapazitive Trocknung in Schneckenférderele-
menten wie Extrudern; und

- Apparate zur Flavourisierung.

[0027] Die Infrastruktur der Zigarettenfabrik wird im
Wesentlichen kapazitatsmaRig von Anlagen entlastet,
die der Emissionsgesetzgebung unterliegen, wie z.B.
Entstaubungsanlagen,  Bridenaufbereitungsanlagen
und Abwasseraufbereitungsanlagen.

[0028] Nachfolgend werden weitere Aspekte der Erfin-
dung beschrieben. Die Anmelderin behalt es sich vor,
auf einen oder mehrere Aspekte jeweils eine eigene An-
meldung zu richten. Soweit in den als Aspekte gekenn-
zeichneten Merkmalen Bezugszeichen verwendet wer-
den, handelt es sich um Bezugszeichen von Ausfiih-
rungsbeispielen, die nachfolgend noch beschrieben wer-
den. Die Aspekte sind auch auf diese Ausfiihrungsbei-
spiele nicht beschrankt, obgleich die Ausflihrungsbei-
spiele auch fir die unter den Aspekten beschriebenen
Merkmale bevorzugte Ausgestaltungsmoglichkeiten auf-
zeigen.

[0029] Aspekt #1 Tabakvorbereitungsverfahren bei
dem ein Tabakmaterial durch mindestens einen Extrusi-
onsprozess aufbereitet wird, welcher eine Verdichtung
mit Druck- und Temperaturerhdhung sowie eine mecha-
nische Bearbeitung und schlagartige Entspannungst-
rocknung des Materials an einem Extruderauslass um-
fasst, dadurch gekennzeichnet, dass das Tabakmaterial
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ein Tabaklaminamaterial umfasst.

[0030] Aspekt #2 Tabakvorbereitungsverfahren nach
Aspekt #1, bei dem das Tabakmaterial ein Tabaklami-
namaterial und ein Tabakrippenmaterial umfasst, insbe-
sondere ein

[0031] Gemisch aus einem Tabaklaminamaterial und
einem Tabakrippenmaterial umfasst, speziellim Wesent-
lichen ganze Tabakblatter umfasst.

[0032] Aspekt #3 Tabakvorbereitungsverfahren nach
Aspekt #1 oder #2, das einen einzigen Extrusionspro-
zess umfasst, der ein Tabakmaterial aus mehreren Kom-
ponenten extrudiert und dadurch ein Tabakvorberei-
tungsprodukt erzeugt.

[0033] Aspekt #4 Tabakvorbereitungsverfahren nach
Aspekt#1 oder #2, das mehrere Extrusionsprozesse um-
fasst, von denen mindestens einer als Eingangsmaterial
bzw. aufzubereitendes Material ein Tabaklaminamateri-
al verwendet, wobei die durch die jeweiligen Extrusions-
prozesse erzeugten Extrusionsprodukte zusammen
bzw. im Gemisch ein Tabakvorbereitungsprodukt bilden.
[0034] Aspekt #5 Tabakvorbereitungsverfahren nach
Aspekt#4, bei dem einer der Extrusionsprozesse ein Ta-
bakrippenmaterial aufbereitet.

[0035] Aspekt #6 Tabakvorbereitungsverfahren nach
Aspekt #4 oder #5, bei dem mehrere seiner Extrusions-
prozesse als Eingangsmaterial bzw. aufzubereitendes
Material ein Tabaklaminamaterial verwenden, insbeson-
dere zwei oder drei Prozesse, wobei:

- bei zwei Prozessen insbesondere Burley-Tabakla-
minamaterial einerseits und ein Gemisch von Virgi-
nia- und Orient-Tabaklaminamaterial andererseits
getrennt aufbereitet werden, und

- beidrei Prozesseninsbesondere Burley-Tabaklami-
namaterial, Virginia-Tabaklaminamaterial und Ori-
ent-Tabaklaminamaterial getrennt aufbereitet wer-
den.

[0036] Aspekt #7 Tabakvorbereitungsverfahren nach
einem der Aspekte #4 bis #6, bei dem die Extrusionspro-
zesse parallel stattfinden.

[0037] Aspekt #8 Tabakvorbereitungsverfahren nach
einem der Aspekte #4 bis #7, bei dem ein, zwei, drei oder
mehr Extrusionsprozesse fir Tabaklaminamaterial mit
einem Extrusionsprozess fir Tabakrippenmaterial ge-
koppeltwerden und das Tabakvorbereitungsprodukt sich
aus den Produkten dieser Extrusionsprozesse ergibt.
[0038] Aspekt #9 Tabakvorbereitungsaggregat mit
den folgenden Komponenten: einem Dosierférderer (2)
und einem Extruder (3), der eine Verdichtung eines Ta-
bakmaterials mit Druck- und Temperaturerh6hung sowie
eine mechanische Bearbeitung und schlagartige Ent-
spannungstrocknung des Materials am Extruderauslass
vornimmt, dadurch gekennzeichnet, dass die Kompo-
nenten (3, 4) als modular abgrenzbare Einheit zur Ver-
arbeitung eines Tabakmaterials ausgebildet sind, wel-
ches ein Tabaklaminamaterial umfasst.

[0039] Aspekt#10 Tabakvorbereitungsaggregat nach
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Aspekt #9, dadurch gekennzeichnet, dass noch mindes-
tens eine der folgenden Komponenten umfasst:

- einen dem Dosierforderer vorgeschalteten Tabak-
materialspeicher (1); und

- eine dem Extruder nachgeschaltete Kiihlvorrichtung
(4) fur das extrudierte Tabakvorbereitungsprodukt.

[0040] Aspekt #11 Tabakvorbereitungsaggregat (40)
nach Aspekt #9 oder #10 zur Durchfiihrung eines Ver-
fahrens nach einem der Aspekte #1 bis #3.

[0041] Aspekt #12 Anordnung von mehreren Tabak-
vorbereitungsaggregaten (10, 20, 30) zur Durchfiihrung
eines der Verfahren der Aspekte #4 bis #8, wobei flr
jeden Extrusionsprozess ein Aggregat (10, 20, 30) vor-
gesehenistund die Tabakvorbereitungsprodukte der Ag-
gregate (10, 20, 30) zur Weiterverarbeitung im Rauch-
artikelherstellungsprozess gesammelt werden, insbe-
sondere auf einem Forderer (50) gesammelt werden.
[0042] Aspekt #13 Anordnung nach Aspekt #12, da-
durch gekennzeichnet, dass fiir jedes Aggregat ein Ta-
bakmaterialspeicher (1) mit jeweils einem anderen Ein-
gangsmaterial oder einer anderen Eingangsmaterial-
kombination vorgesehen ist, wobei das Eingangsmate-
rial oder die Eingangsmaterialkombination insbesondere
eines oder eine Kombination der folgenden Materialien
umfasst:

- Burley-Tabaklaminamaterial;

- Virginia- Tabaklaminamaterial;
- Orient-Tabaklaminamaterial;

- Tabakrippenmaterial.

[0043] Aspekt #14 Aggregat oder Aggregatsanord-
nung nach einem der Aspekte #9 bis #13, gekennzeich-
net durch mindestens eines der folgenden Merkmale:

- mindestens einer der Tabakmaterialspeicher (1) ist
ein Silo, speziell ein hochgestellter Silo, aus dem
das Tabakmaterial nach unten durch Schwerkraft-
einwirkung abgegeben wird;

- der Dosierférderer (2) ist ein Schneckenférderer;

- der Extruder (3) ist ein Schneckenextruder mit ver-
stellbarem Scherspaltauslass;

- die Kuhlvorrichtung (4) ist ein Férderbandkiihler;

- das Tabakvorbereitungsprodukt wird durch ein For-
derband vom jeweiligen Aggregat abtransportiert
und gegebenenfalls werden die Produkte mehrerer
Aggregate auf einem Férderband gesammelt.

[0044] Aspekt #15 Rauchartikel- bzw. Zigarettenher-
stellungsvorrichtung mit einem Aggregat oder einer Ag-
gregatsanordnung nach einem der Aspekte #9 bis #13,
dadurch gekennzeichnet, dass das Aggregat oder die
Aggregatsanordnung als Tabakvorbereitungsmodul
oder Primary-Modul einem Zigarettenmaker bzw. einer
Secondary-Einheit vorgeschaltet ist, insbesondere un-
mittelbar an einer Schnittstelle vorgeschaltet ist.



9 EP 2730 180 A1 10

[0045] Die Erfindung wird im Weiteren anhand ver-
schiedener Ausfiihrungsformen und mit Bezug auf die
beiliegenden Figuren naher erlautert. Sie kann die hierin
beschriebenen Merkmale einzeln sowie in jedweder
Kombination umfassen und als Verfahren, Vorrichtung
oder Verwendung den entsprechenden zuordnungsfahi-
gen Merkmalen verstanden werden. In den beiliegenden
Zeichnungen zeigen:

Figur 1  eine schematische Darstellung eines Extrusi-
ons-Tabakvorbereitungsmoduls;

Varianten einer Aggregatsanordnung in Ta-
bellenform;

mehrere Tabakvorbereitungsaggregate fir
unterschiedliche Tabakmaterialien, zusam-
mengeschaltet zu einem Produktionsmodul;
die Zusammenschaltung eines Tabakvorbe-
reitungsmoduls mit einem Zigarettenmaker,
zu einer Zigarettenherstellungsanlage bzw.
Zigarettenfabrik in schematischer Darstel-
lung; und

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5 die herkbmmliche Tabakvorbereitung fur ver-
schiedene Tabakmaterialien als Ablaufdia-
gramm, auf das einleitend bei der Erérterung
des Stand des Technik Bezug genommen

wurde.

[0046] BeiderAusfiihrungsform, die in der Figur 1 dar-
gestellt worden ist, weist eine Bearbeitungseinheit, d.h.
ein Extrusionsmodul die folgenden Komponenten auf: ei-
nem Mischsilo 1, in dem Tabakmaterial als Batch zusam-
mengestellt und dabei ein Rezept formuliert wird; eine
Dosierschnecke 2, die eine Volumendosierung bzw.
Massendosierung vornimmt und das Tabakmaterial aus
dem Silo 1 abtransportiert; einen Extruder 3, zu dem das
dosierte Tabakmaterial geliefert wird und in dem die fol-
genden Schritte ausgefiihrt werden:

- Konditionierung mit Wasser/Dampf ggfs. zusatzlich
Casing;

- Verdichtung, Mischen, Erhitzen, Verweilen, Ge-
schmacksbildung, Aromatisierung;

- FormgebungvoninderLange geschnittenen Tabak-
fasern zu einem Tabakhaufwerk unter Entspan-
nungstrocknung bei gleichzeitiger Wiederherstel-
lung der natirlichen Fullfahigkeit durch Expansion
auf Umgebungsdruck.

[0047] SchlieBlich weist das gesamte Modul noch die
Kuhleinheit 4 auf, die der Fixierung der Struktur und der
Extraktion von anhaftendem Dampf dient. Was den
Mischsilo 1 betrifft, so kann das Beschicken dieses Silos
mit ganzen Packstiicken entweder mit Hilfe eines Slicers
oder eines Brechers vor Eintritt in das Mischbehaltnis
durchgefiihrt werden. Ferner kann das so vorgebroche-
ne Schittgut dann mit einem Silo-Mischwerk homogeni-
siert und weiter verarbeitet werden.
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[0048] Zu dem Extruder ist anzumerken, dass er eine
beheizbare Druckkammer aufweisen kann, die einen Ta-
bakmaterial-Einlass auf der Niederdruckseite und einen
Tabakmaterial-Auslass auf der Druckseite sowie eine
Forderrichtung (Stopfschnecke zum Férdern des Tabak-
materials vom Einlass zum Auslass) aufweisen kann. Der
Tabakmaterial-Auslass weist einen Strdmungskanal-
querschnitt (definiert durch Spalt+Profilierung) fur den
Durchgang des Tabakmaterials unter Entspannung auf,
und der Strdomungskanalquerschnitt hat vorzugsweise
gegeneinander bewegbare Spaltwande, die Aufrauhun-
gen oder Profilierungen aufweisen kénnen. Die Spalt-
wande kdnnen ferner voneinander weg und aufeinander
zu bewegbar, zum geschlossenen Zustand des Spalts
hin vorgespannt und im festen oder fest einstellbaren
Abstand gegeneinander beweglich sein (0,01 mm bis
2mm). Die Aufrauungen kénnen Rillen oder Kreuzprofi-
lierungen sein, und der Spalt kann einen Ringspalt, Zy-
linderspalt oder ein Kegelspalt sein, dessen Spaltwande
insbesondere gegeneinander kontinuierlich oder inter-
mittierend hin- und herbewegbar sind. Die Extruder-
schnecke kann zum Bereich des Auslasses hin das Kam-
mervolumen mindernde MalRnahmen aufweisen, insbe-
sondere degressive Schneckensteigungen oder pro-
gressive Extruderwellen, und es besteht die Mdglichkeit
in der Druckkammer mechanische Vorzerkleinerungs-
mittel bzw. Vorzerfaserungsmittel anzuordnen. An der
Druckkammer kénnen Einlasse fir Konditionierungs-
oder Casingmittel bzw. Dampf vorhanden sein.

[0049] Die beiliegende Figur 2 zeigt Varianten in Ta-
bellenform zusammen mit der Anzahl der notwendigen
Extruder (Extruderzellen bzw. Extrudermodule). Wenn
Ganzblatt ohne Tabakspezialisierung verwendet wird, ist
minimal nur ein Extruder notwendig. Dann wird, wie in
Figur 1 gezeigt, das Mischungsrezept in einem Silo des
Extrusionsmoduls realisiert, und es wird beispielsweise
nicht nach Virginia, Burley, Orient und Rippen prozess-
technisch unterschieden. Im Falle der Verwendung von
Ganzblatt entspricht der Anteil des Geristbildners Cel-
lulose dem natirlichen Gehalt im Blatt und wird deshalb
als besonders vorteilhaft beziiglich der Produkteigen-
schaften eingeschatzt.

[0050] Essind Ausfiihrungsformen denkbar, beidenen
eine getrennte Extruder-Behandlung unterschiedlicher
Tabakmaterialien bzw. Lamina-Sorten stattfindet, und in
der zweiten Zeile zeigt die Figur 1 eine Variante, in der
gedroschener Tabak verwendet also Rippe und Lamina
getrenntbehandelt werden. Hierzu sind minimal zwei Ex-
truder notwendig, und es kdénnen unterschiedliche
Schnittbreiten fir Rippe und Lamina eingestellt bzw. un-
terschiedliche Casingvariationen gewahlt werden.
[0051] Wenn gemaR der dritten und vierten Variante
in Figur 2 die klassische Spezialisierung der Linien bei-
behalten werden soll, werden drei bis vier Extrusionsmo-
dule bendtigt, ndmlich fur Burley, Virginia, Orientund Rip-
pe. Der Vorteil dieser Verfahrensweise ist, dass eine
Spezialisierung durch unterschiedliche Prozessparame-
ter und Casing-Applikationen sowie andere Parameter
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vorgesehen werden kann (Burley-Extruder-Toasting,
etc.) Wenn Rippe und Burley getrennt aufbereitet wer-
den, Virginia und Orient aber zusammen, sind minimal
drei Extruder notwendig, wenn Rippe, Burley, Virginia
und Orient getrennt aufbereitet werden, braucht man
mindestens vier Extruder und die Erfindung wird zu einer
Abbildungeiner Standardtabak-Aufbereitung, jedoch mit
Extrudermodulen und der zugehdrigen Platzersparnis
und allen anderen Vorteilen, die schon beschrieben wur-
den.

[0052] Es sind natlrlich Kombinationen mdglich, wie
beispielsweise die getrennte Verarbeitung nach Rippe
und Blatt, wobei Burley, Virginia und Orient gemeinsam
in einem Extrusionsmodul prozessiert werden.

[0053] Eine der vorgenannten Versionen ist in der Fi-
gur 3 dargestellt, wobei ein Rippenbearbeitungsmodul
10, ein Virginia/Burley-Bearbeitungsmodul 20 und ein
Orient-Modul 30 jeweils eine Extrusions-Tabakvorberei-
tung durchflihren und das extrudierte Produkt dann je-
weils Uber die Férderer 15, 25 und 35 zu einem gemein-
samen Forderer 50 liefern, der dann die Schnittstelle zur
weiteren Zigarettenherstellung bzw. zum Zigarettenma-
ker bildet.

[0054] Die Figur4 zeigtim Ganzen eine Zigarettenher-
stellungsvorrichtung bzw. eine "kleine Zigarettenfabrik"
mit einem Extrusionsmodul 40 (Silo 1, Dosierschnecke
2, Extruder 3, Férderer 55, Trockner 4), welches unmit-
telbar einem Zigarettenmaker 60 vorgeschaltet ist. Dabei
gehdrt das Tabakvorbereitungsmodul 40 also zu einer
(oder einer kleinen Gruppe von) Zigarettenmaschine(n)
in quasi einer 1:1-Beziehung. Mit der Einflihrung einer
solchen Konzeption bzw. der modularen Tabakvorberei-
tung wird es mdglich, unabhangige Fabrikationsmodule
fur Tabakvorbereitung und Zigarettenherstellung zu
schaffen, und eine zuklnftige Fabrik kdnnte aus ganz-
zahligen Vielfachen solcher Minifabriken bestehen, wie
sie in der Figur 4 dargestellt sind. Mit diesem Konzept
wird eine weitgehende Flexibilisierung der Zigarettenher-
stellung bzw. der Rauchartikelherstellung erreicht.
[0055] Eine Leistungsanpassung hinsichtlich des Ta-
bak-Durchsatzes an den Zigarettenmaschinenbedarf
(Maker-Bedarf) kann entweder mit dem Dosierférderer
des Extruders selbst (kleiner Stellbereich durch Dreh-
zahlvariationen) oder mit der Anzahl der Extruder pro
Silo (groRer Stellbereich durch Vervielfachung der
Grundeinheit) durchgefiihrt werden. Auch die Aromati-
sierung kann hiermit einbezogen werden, beispielsweise
als bewahrte Online-Aromatisierung wahrend der Ziga-
rettenherstellung. Sie kann aber auch vorab in einer Fla-
vourtrommel zusammen mit einem Mischen des Materi-
als gefiihrt werden, bevor es an den Tabaksilo weiterge-
geben wird.

[0056] Eine Extrusionszelle, die in den Figuren 3 und
4 beispielsweise mit 20, 30 bzw. 40 aufgezeigt wurde,
kann einen Stellplatz von 15 x 15m bei einer Leistungs-
fahigkeit von bis zu 1000kg/h bendtigen. Zusammenfas-
send ist festzustellen, dass die Erfindung eine Ressour-
cen schonende Tabakaufbereitung bereitstellt (Energie,
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Bridenanfall etc.), und zwar ohne Vorbehandlung des
Tabakmaterials mit einer nahezu 100%-igen Rohstoff-
ausbeute in einem kompakten Extrusionsmodul.

[0057] Bei einem Verfahrensbeispiel fiir die erfin-
dungsgemale Tabakaufbereitung werden verschiedene
Virginia-Grades in Form von Strips bereitgestellt und in
einem Silo 1 mit schneidenden Mischorganen fir faser-
férmige Pflanzenmaterialien ohne Feuchtung entspre-
chend eines Rezeptes gemischt. Die Batchgréfie wird
dabei auf 4000 kg festgelegt. Wahrend des Mischens
wird zusétzlich eine Zerkleinerung des bruchempfindli-
chen Blattmaterials bewusst in Kauf genommen. Der da-
bei entstehende Staub dient zur Stabilisierung des Pro-
zessablaufes. Es kann durchaus vorteilhaft sein, noch
Tabakstaub oder andere Tabakkleinmaterialien aus wei-
teren Quellen zum Rezeptbestandteil zu machen.
[0058] Das so vorbereitete Batch wird mit Hilfe einer
Dosierschnecke 2 dem Extruder 3 zugefiihrt und dort wie
bereits beschrieben, zu einem faserférmigen Tabakpro-
dukt ausgeformt.

[0059] Die Ausbeute betrdgt dabei nahezu 100%.
Durch die schlagartige Expansion entstehen anspre-
chende Fillfahigkeiten von z.B. 5,1 ml/g und das Produkt
ist visuell vom klassischen Produkt nicht unterscheidbar.
Der Staub bzw. andere Tabakkleinteile werden wahrend
des Verdichtungs- und Extrusionsprozesses an das ent-
stehende faserige Tabakmaterial gebunden, was zu der
hohen Materialausbeute fihrt. Die gefertigten Zigaretten
sind qualitativ hochwertig und liegen ohne weiteres im
Bereich der Qualitat der klassischen Tabakaufbereitung.
Dartber hinaus sind sie visuell nicht von Zigaretten zu
unterscheiden, bei denen eine klassische Tabakaufbe-
reitung verwendet worden ist. Die Harte der Zigaretten
wird bei der erfindungsgemafen Tabakvorbereitung so-
gar verbessert, namlich verringert.

[0060] Die vorliegende Erfindung ermdglicht also die
Erzeugung eines einwandfreien Rauchproduktes mit al-
len genannten Vorteilen hinsichtlich der Handhabbarkeit
der Tabakvorbereitung, ihrer Produktivitat, sowie der Er-
sparnis an Stellplatz, Energie-und Anlagenaufwand.

Patentanspriiche

1. Tabakvorbereitungsprodukt, erhalten durch ein Ta-
bakvorbereitungsverfahren bei dem ein Tabakmate-
rial durch mindestens einen Extrusionsprozess auf-
bereitet wird, welcher eine Verdichtung mit Druck-
und Temperaturerh6hung sowie eine mechanische
Bearbeitung und schlagartige Entspannungstrock-
nung des Materials an einem Extruderauslass um-
fasst, dadurch gekennzeichnet, dass das Tabak-
material ein Tabaklaminamaterial umfasst.

2. Tabakvorbereitungsprodukt nach Anspruch 1, wo-
bei das Tabakmaterial ein Tabaklaminamaterial und
ein Tabakrippenmaterial umfasst, insbesondere ein
Gemisch aus einem Tabaklaminamaterial und ei-
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nem Tabakrippenmaterial umfasst, speziell im We-
sentlichen ganze Tabakblatter umfasst.

Tabakvorbereitungsprodukt nach Anspruch 1 oder
2, wobei das Tabakvorbereitungsverfahren einen
einzigen Extrusionsprozess umfasst, der ein Tabak-
material aus mehreren Komponenten extrudiert und
dadurch das Tabakvorbereitungsprodukt erzeugt.

Tabakvorbereitungsprodukt nach Anspruch 1 oder
2, wobei das Tabakvorbereitungsverfahren mehrere
Extrusionsprozesse umfasst, von denen mindes-
tens einer als Eingangsmaterial bzw. aufzubereiten-
des Material ein Tabaklaminamaterial verwendet,
wobei die durch die jeweiligen Extrusionsprozesse
erzeugten Extrusionsprodukte zusammen bzw. im
Gemisch das Tabakvorbereitungsprodukt bilden.

Tabakvorbereitungsprodukt nach Anspruch 4, wo-
bei bei dem Tabakvorbereitungsverfahren einer der
Extrusionsprozesse ein Tabakrippenmaterial aufbe-
reitet.

Tabakvorbereitungsprodukt nach Anspruch 4 oder
5, wobei bei dem Tabakvorbereitungsverfahren
mehrere der Extrusionsprozesse als Eingangsma-
terial bzw. aufzubereitendes Material ein Tabakla-
minamaterial verwenden, insbesondere zwei oder
drei Prozesse, wobei:

- bei zwei Prozessen insbesondere Burley-Ta-
baklaminamaterial einerseits und ein Gemisch
von Virginia- und Orient-Tabaklaminamaterial
andererseits getrennt aufbereitet werden, und

- bei drei Prozessen insbesondere Burley-Ta-
baklaminamaterial, Virginia-Tabaklaminamate-
rial und Orient-Tabaklaminamaterial getrennt
aufbereitet werden.

Tabakvorbereitungsprodukt nach einem der An-
spriiche 4 bis 6, wobei bei dem Tabakvorbereitungs-
verfahren die Extrusionsprozesse parallel stattfin-
den.

Tabakvorbereitungsprodukt nach einem der An-
spriiche 4 bis 7, wobei bei dem Tabakvorbereitungs-
verfahren ein, zwei, drei oder mehr Extrusionspro-
zesse fir Tabaklaminamaterial mit einem Extrusi-
onsprozess fur Tabakrippenmaterial gekoppelt wer-
den und das Tabakvorbereitungsprodukt sich aus
den Produkten dieser Extrusionsprozesse ergibt.

Tabakvorbereitungsprodukt nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, wobei Tabakkleinteile wah-
rend des Extrusionsprozesses an das entstehende
faserige Tabakmaterial gebunden werden.

10. Rauchartikel, insbesondere Zigarette, umfassend
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ein Tabakvorbereitungsprodukt nach einem der vor-
hergehenden Anspriche.
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