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nung der Extruderdlise einen Querschnitt annimmt,

der GB-PS 1 468 218 bekannt. Auch hier ergeben der gr8Ber ist als der der Ausirittstffnung der Ex-
sich die oben erwdhnten Nachteile der niedrigen . truderdiise, und das Extrudat in seiner plastischen
Fullfdhigkeit im Vergleich zu Blatigut. Zus#tzlich 45 Phase gereckt wird, um seine Dickenabmessungen
kdnnen die den Spalt bildenden Walzen bei dem zu vermindern, wobei das Reckverhiitnis wenig-
Betrieb mit einer Breitschlitzdiise nur mit geringer stens 1,5 ist; das gereckte Extrudat wird geschnit-
Umfangsgeschwindigkeit laufen, so daB ein hohes *" ten, um Partikel zu ergeben, dis jewsils eine zellu-
Drehmoment erforderlich ist, was zu groBer Bean- l8re Strukiur und eine integrale Haut aufweisen.
spruchung der Walzenkonstruktion bei relativ gerin- 50  Hierbei ist der Reck- bzw. Streckvorgang relativ
gem Durchsatz fihrt. Eine Erh6hung des Durchsat- aufwendig. Kommt es hierbei zum Abreissen der
zes kann nur durch eine Vergr&Berung der Walzen- Tabak-Folie, flihrt dieses zu sinem Zeit- und Mate-
breite erreicht werden; hierzu sind wiederum eine rialverlust wihrend der Produktion. Nachteilig ist
extrem groBe Breitschlitzdlise, ein stabiler Walzen- weiterhin der erforderliche hohe Bindemittelanteil,
aufbau und eine grofe Walzendicke erforderlich, 55 der zu Geschmacks- und Aromabesintrichtigungen
um die Durchbiegung der Walzen zu minimieren. flhrt.

Ausserdem muB in der Regel ein Mehrfach-Kalan- Aus der DE-OS 38 04 459 ist sin Tabakrekon- ‘
der singesetzt werden, weil ein einziger Umfor- stitutionsverfahren bekannt, bei dem ein Gemisch



PS 2,421,652, DE:PS 3,224,416 and GB-PS 1, 459, 218) of naking tobacco foils
‘or sheets by neans of rollers or rolls, an ex- trenely high anmount of water
nust be added to thegstarting nateprga43 321 Bhe range of 30s4to 50 % making
subsequent drying necessary. This increases the necessary technical
expenditure for the method. Mreover, in this case frequently undesired
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s slonstemperatur und eine abrupte Druckabsenkung chenversiegelten Deckschlchten an den AuBenfli-
beim Verlassen des Extruders in Verbindung mit chen besteht, wobei die Deckschichten iiber eine
einer ausreichenden Foliendicke und einem Antsil schwammartige Struktur miteinander verbunden
an Bindemittel von mindestens ca. 10 % bewerk- sind, die gasgeflilite Bldschen enthilt; gasgefilite
stelligt. Dieses Herstellungsverfahren basiert sicht- 45  HohlrBume sind zwischen den Deckschichten aus-
lich auf vollkommen anderen Prinzipien und ergibt gebildet, wobei diese HohlrBume mit einer zotligen
auch ein vollkommen anderes Produkt, das durch bzw. zerfurchten und/oder zerrissenen Oberfiéiche
“seinen hohen Bindemittelanteil in bezug auf seinen ausgestatiet sind. Die erfindungsgeméiBe Tabak-
Geschmack, seine Brenneigenschaften und derglei- Folie ist in ihrem Abbrennverhalten zum Teil bes-
chen sehr zu wiinschen UbriglaBt. 50  ser als durchschnittliche Tabake.
Aus der EP 0 046 018 A1l ist ebenfalls ein Durch die zwei relativ gasundurchldssigen, ins-
Verfahren zur Herstellung von rekonstituiertem Ta- besondsre oberfldchenversiegelten Deckschichten
bakmaterial bekannt. Allerdings basiert dieses Ver- ist es mbglich, einerseits wihrend des Herstel-
fahrens lediglich auf der Versteifung des Materials lungsprozesses einen auBerordentlichen hohen Ex-
und einer Fixierung der Versteifung. Dabei wird das 55  pansionsdruck innerhalb der Tabak-Folie zu erzeu-
rekonstituierte Tabakmaterial stark Ubertrocknet gen und andererseits die auf diess Weise gewon-
und anschlieBend wieder befeuchtet. Hierdurch ver- nene Fllilkrafterhdhung Uber sehr groBe Zeitrdume
liert das rekonstituierte Tabakmaterial einen GroB- zu erhalten.



and aroma of the:tobacco material. DE 33 28 663 C2 discloses a filling
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Carboxymethylzellulose carboxymethyliert und/oder Tabak-Folie 148t sich besonders effektiv und ohne
hydroxyethyliert und/oder Agar-Agar und/oder Al- Ubermé#Bigen apparativen Aufwand weiter verarbei-
ginséure sowie deren Natrium-, Kalium- und/oder ten. Um eine Verstopfung des Dlisenschlitzes bzw.
Calciumsalze und/oder Tragant und/oder Guarkern- 45  RingdlUsenschlitzes weitgehendst auszuschlieBen,
mehl und/oder Pekiin und/oder Johannisbrotkern- soliten die Rohmassenbestanditsile, die griBer sind
mehl und/oder Gummi Arabicum enthélt. _ als_die verwendete Austrittsspaltbreite der Dise
Die Hohlrdume, die in der Lage der Tabak- bzw. Ringdlise, der Austrittsspaltbreits entspre-
Folie erzeugt werden, kénnen im Prinzip nahezu chend zerkleinert werden, was z.B. durch eine dem
beliebige Grb8e, relativ zur FoliengrGB8e gesshen, 50  Exiruder vorgeschaltete Mihle zum Zerkleinern der
- haben. Als besonders vorteilhaft im Hinblick auf ein zu groBen Rohmassenbestandteile gew&hrleistet.
naturidentisches Abbrennverhalten, die Flilkraft, werden kann.
u.a. Merkmale brennenden Tabaks, haben sich je- Besonders einfache Verfahrensfithrung ist
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Foliendicke von ca. 0,1 mm bis ca. 5§ mm, in 55 Ben Luftstrom vorgenommen wird. Dieser solite ab-
Richtung Folienbreite von ca. 0,1 bis ca. 10 mm, hiéingig von der ProzeBdauer und der gewlinschien
insbesondere von 1 bis 5 mm erwiesen. Expansion ca. 200 bis ca. 800 °C heiB sein. In einer
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schneidet. 45 das z.B. aus Glyzerin und/oder Propylenglykol
Die Erfindung wird nachstehend anhand zeich- und/oder Sorbitol 0.dgl. bestehen kann.
nerisch dargesteliter Ausfiihrungsbeispiele néher Das Bindemitte!l kann z.B. Garboxymethylcsliu-
erldutert, aus welchen weitere Vorteile und. Merk- lose carboxymethyliert und/oder hydroxyethyliert
male hervorgehen. . o und/oder Agar-Argar und/oder Alginséure sowie de-
Es zeigen: 60 ren Natrium-, Kalium- und/oder Calciumsaize
Fig. 1 eine Draufsicht auf einen Tabak-Fo- und/oder Tragant und/oder Guarkernmehl und/oder
lienstreifen; Pektin und/ oder Johannisbrotkernmehl und/oder
Fig.2  einen Lingsschnitt durch den Tabak- Gummi Arabicum enthalten.
Folienstreifen; Die dargestelifen HohlrBume 12, die von einer
Fig. 3 sinen vergrbBerten perspekiivischen 55  schwammartigen Struktur 16 eingegrenzt werden,
Léngsschnitt durch den erfindungsge- haben in der Regel eine Ausdehnung in Richtung
méBen Tabak-Folienstreifen; Foliendicke von ca. 0,1 bis 5 mm und in Richtung
Fig.4 eine schematische Darstellung einer Folienbreite von 0,1 mm bis etwa 10 mm, insbe- .



duration and the-desired expansion. In a test apparatus it has SCHWABE
SANDVAI R MARX been found that hot-air tenperatures of about [err] to [err]
suffice to obtain sayi sfactory expegasseiaecel ling the pripor art.

Conpar abl e advant ages can al so of course be achieved with other heat
sources of suitable energy density. Such heat sources may for exanple be
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Die Tabak-Folie 72, die bei Verwendung einer Die in Fig. 5 abgebildete DUse ist sine Ringdl-

Ringdlise 54 schlauchférmig ist, wird nun in eine 40 se 54. In diese wird von oben, angedeutet durch

\wt Expansionskammer eingeflihit, wo sie zunichst den Pfeil 48, die Rohmasse vom Extruder 52 her
von beiden Seiten stark erhitzt wird, so da8 sich eingeflihrt. Die Rohmasse wird durch den Zwi-
relativ gasundurchldssige Deckschichten Dbilden. schenraum zwischen dem Innenteil 60 und dem
" Durch die beidssitige Erhitzung kommt es zundchst Mundstlick 64 in Richtung auf den Disenaustritts-
durch sine quasi Oberfldchenplastifizierung zu ei- 45  spalt 62 und durch diesen hindurch gepreBt. Die
ner ErhShung des Diffusions-/Strémungswiderstan- entsprechende Tabak-Folie 72 wird anschlisBend in
des der Deckschichten. Dieser erste Erhitzungsvor- - die Expansionskammer 80 singeflhrt. Dort wird sie
gang in der Expansionskammer 80 kann dabei rela- mittels HeiBluft bzw. HeiBgas, die durch die Zuflh-
tiv kurz sein, oder aber unmittelbar in eine weitere rungen 82 in die Expansionskammer 80 gelangt,
starko Warmezufuhr (iberleiten. Bei dieser weitesren 50  erhitzt. Dis Hei8luft wird entlang der Pfeile 83 auf
starken Warmezufuhr in der Expansionskammer 80 die Tabak-Folie 72, 92 gerichtet, wodurch die rela-
wird eine Verdampfungsgeschwindigkeit der vorlie- tiv gasundurchidssigen Deckschichten auf der
genden fllissigen Phase hervorgsrufen, deren Oberfliche der Tabak-Folie entstehen und sofort
Dampfentstehungsgradient ausreicht, um Gasdruk- im AnschiuB die Expansion der Tabak-Folie bewirkt
ke zwischen den zuvor behandelten Deckschichten s5  wird. Die expandierte Tabak-Folie 92 verliBt auf
aufzubauen, die geeignet sind, einlagige Gasbla- der gegentliberliegenden Seite die Expansionskam-
senstrukturen zwischen den préparierten Deck- mer 80.

schichten entstehen zu lassen. Die Warmezufuhr



viscosity fluctuations in the raw nass can be conpensated. The sanme applies
when the extruder is shut down. It may possibly be advantageous not to seal
the tobacco sheet sarface with fER0adg3zIrBas but to appky a thin |ayer
which is applied before the expansion. This nmay for exanple be expedi ent
when the raw mass _has to be treated particularly gently. Thus, for exanple,

b a Wﬂ @’} P @ dsighe seiPgstiuent heabinngen t Expansisnsefielt niny vertsisftam e t o
%tﬁé'-fgoﬁ’ '}“é | ts. FBeRePreslen, isties efferderiogodag eVt e t o
add g se e er‘qr “er g "78r pr o4 F&?ﬁg"‘t?ﬂé‘ﬁ'iz?,’aﬂ"ﬁ auf dectabakeFolitg® um

’a n¥drd h@"l'tl Kie vergamplende,st ead

d
hydr aErRFSE e m dﬂs em sr? ’F‘ogenﬁjpg H
r

it .n ansi effq!ﬂ gu
el 2 Pfj% ! (s te?*fn gengiass
f Ch n:@&lpgel 4Jn dgrﬁtl n el éebs cm}kl é)éw é. éL Fg ?’lt‘i"?ﬁl?a'f
| ayeHUSQBﬁ HirfGybm ﬂ'eﬂrunal i

chneld . | 1 nem rr%
Chemigsbh 66 o6 SRR Godthriian DASALSE { NGoAN %gé?,a 8 Wi angiese
subs;&uaadaﬁanﬁigrangho&ﬂst&aﬁ&&e-eaiéaétrx.feﬂl tes t&&n&%% gk eeﬁoh of the
t obas&densiiR & die AShriGRHRAT EXbatSioRk&rhdll NT t Gndsfi snfbbfdah | hﬁyad u%fé dd;} rP Brélhsd

t obas eingafibe! Inadiel ExgHEdriskdniithr B0 wardt I UdETwirdSn HSHPZASERSH R 2wibclion Hom!iftheRtBil

ext r daldluit bewn tlziggee 84ibsrodie @sdcaidssk lBeOUgh \BDi @R RikjAURX iridUaE MuBNIFR EBa | dor

f or ceiepegeilhoy HiefantentiveigesuDaicagisengt Hay t I e atRiydusetgapraburthden MuStRSpLRi 621tor

.C hantsi daflr,Tdn8 giiectsiBliftbkwe dasibeifveagleictol makiDige B drithdiz ZtabakeRolid' ity DABS Adtedid €SS
of haikn clibfﬂoﬁe Belwndlyingcflgt Inepnfldcheddrnner [foke def TablleFalie tibdradies Bendute bE e UNt ed
in aTQQ r"l"?\g“r\/\k’?"fﬁ‘gﬁ'r@s%‘étﬂqbeﬁ fingedigut er pstefihar. Maiheand cdiel| TabakeFolid \urahagernal ves
of t'7Rle PP"Z?aSﬁ"I ¥pn e {igfH@l wi t h Ringsnst 68 avsyitiewichsie vdneSchnaidmesssiy

di mi Qﬁ" ] ‘E‘I‘h E'S‘fh ngebEchteR; o di nd Fa@nien Behngidtiften 88 in Sirsiférodangboi | or
shee o o, &“bf"t h# n Eﬁcbfefbéﬁ'fbéetﬁ@n& ér den Berpighen 4 wi dt h

dle m S ?2 or

O\fp,pt Fsva joi egnbwgé ST Wt AR e . e

a 3\& ec n?sclml?)gl nfd i ace B'F ende due r eéch ffgé* Sg% th

t he RuBanaérddishuhd (1 ' ded Wmt, ’tn R Auch r €

suppdi¢/ Féle AP BiidRhg d&rum?WJserQ%ﬁen er abl Yier gd ﬁ lttes ich

pr ef ®fchizssije HE® ind zdr HaWiidhg Géscﬁcﬁans ectl Olamelagc d%@@ 7%! fz@ Ofy the

SUpdidyisgPdzedsed badufscitdgt Wb, 9@ in Bewt OVi de@nidHBarShHas WiaBdr! & t).‘bai"’t

SUF rgpbgsechtunh @lechoie BErttodle EXRMM@EKamAS Wel burSeifes KiigeiBgesrs @8 |mtsucﬁ'oras W&U

meanser\hiniwth geictarbst anti al |y centri cal | el saNgRentbsr HéHe KSRENE0 BBy, cgganber

It is Dietzestalenteifgatdoehcisstent aal eirdr I age dRAdN. iDb Zh@ricRing aduS joslie®Ram Mung-Whi ch

i s ilengenfiraigen HsiBgasaufibang 90 beaderadegenent swiékstéke wiid tibg Bns@iischraiibeaist veigepl v

mearfioibagseysiag 9¢ lein Mundsilickrautweish desodis heet . nginmen Dasc Miraisiligk 62acabitadt igihiansd

ef f elaioghy éﬁ"@ﬁ’éhfﬂtsmﬁetﬁ? hatiwde dip§egfSrr at us  oétielsiSehraubhii lsigktaleinbntioter gokattbrt.

aper"P'QPr EE‘BQ?FZ”M'E 84 ypriqday dip cﬁxpang%- suppl y dhBigt&iet eingriheliche ssheraische Aeord-ent r al
u} splege orm RNDMQI RNYpE Rereichtlichyyie pfbflg @daﬁigg 6anuwr ﬁhged in

ﬁjaéf“ & 8 'a'?"n Han- ti dpy '“G‘Phéf? in 2hallroyr se,
f ﬁg gﬁ&f:;'gegc‘ge' ygain@ ‘%E?'% o vg) %’E‘? " be aI dg?‘g;%gggg erFfé" g#e8ansi on

ist,” der von hrungsschlen n 22 in Rich-
rrmgen HeiBgaszufuhr 81 kommt; die Tabak tung des Pfeiles 23 auseinanderverschiebbar ange-
~ Folie 72, 92 stellt die Spiegelfidche dar. 40 ordnet sind. Durch das Auseinanderschieben der
v Mittels der hier dargesteliten Ringdiise 54 ist Expansionskammerhélften 82 lassen sich Einstell-
"~ ein zu Streifen geschiitztes Tabak-Folienrohr extru- arbeiten an der Ringdlise 54 wihrend des Anund
diert worden, das 0,2 mm Wandungsdicke hat. Die Abfahrbetriebes des Extruders 52 lsichter durch-
Folienstreifen 72 durchliefen mit einer Geschwin- flihren. Zudem ist mittig in der Expansionskammer
digkeit von beispielsweise v = 0,06 m/s die Expan- 45 80 ein Rohr 20 angebracht, das an dem RingdU-
sionskammer 80, die einen Durchmesser von 100 seninnenteil 80 befestigt ist. Das Rohr 20 sorgt in
mm und eine Linge von 200 mm hatte. Dabei der Expansionskammer 80 flir eine ringf&rmige
wurden die Folienstreifen mit ca. 300°C warmer HeiBgasstrémung 83a. Durch die HeiBluft, die
Luft von zwei HeiBlufigebldsen liber Zuleiturigen 82 durch die Folienbdnder strmt, heizt sich das Rohr
mit Volumina von je 500 Umin angeblasen. Von 50 : 20 auf urd sorgt flr die Erwdrmung der Folisnbén-
innen wurden die Folienstreifen gleichzeitig Uber der von der Innenseite.
eine HeiBluftlanze mit einem HeiBluftgebldse Das Rohr 20 hat bevorzugt ein konusformlges
gleichfalls ‘mit ca. 300°C warmer Luft im wesentli- Ende. Dieses konusfSrmige Ende des Rohres 20
chen der gleichen Menge angeblasen. Hierbei tra- sorgt dafllr, daB der groBte Teil der HeiBluft die
ten die Tabak-Folienstreifen mit einer Feuchte von 55  Expansionskammer nach oben hin verlsat. Dadurch
ca. 40 % in die Expansionskammer 80 ein und werden die Folienb&inder nach Verlassen der Ex-
verlieBen sie mit einer Feuchte von ca. 14 %. pansionskammer 80 nur noch wenig nachgetrock-

net. Ein weiterer Vorteil der konusfSrmigen Ausge-
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cont efit Foligopach eﬂ?e'f'dlehbmfucfe? bPBy fEsight, in
durch gekennzeichnet, daB das Bindemittel 9. Verfahren nach den Ansprlichen 7 oder 8, da-
ein saures, neutrales, basisches und/oder mo- durch gekennzelchnet, daB die Rohmasse
difiziertes Polysaccharid ist. 40 durch eine Breitschlitzdlise oder durch sine

Ringdlse (54) geprest wird.
5. Folie nach einem der Ansprliche 1 bis 4, da-

durch gekennzeichnet, da die Hohlrdume 10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
{(12) eine Ausdehnung in Foliendicke von ca. dadurch gekennzeichnet, da8 die an der
0.1 mm - ca. 5 mm und in Folienbreite von ca. 45 Diise (54} vorgesehsnen Schneidmesser (56)
0,1 mm bis ca. 10 mm, insbesondere 1 bis 5 die austretende Tabak-Folie (72) in Streifen
mm, aufweisen. {72) zertrennt, die insbesondere ca. 3 bis ca. §

cm breite EndlosbZnder sind.
6. Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Foliendicke 50 11. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10,

- ohne Berlicksichtigung des Beitrags der Hohl- dadurch gekennzeichnet, daB die weitere
rdume (12) ca. 0,1 bis ca. 0,4 mm, insbeson- starke Warmezufuhr durch heife Luft mit einer
dere 0,2 bis 0,3 mm ausmacht. Tempreatur von ca. 200 bis ca. 800°C, vor-

zugsweise 300 bis 400 ° C, vorgenommen wird.
7. Verfahren zur Herstellung einer Tabak enthal- &5

tenden Folie mit erhdhter Flllkraft, nach sinem 12. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 11,
der Ansprliche 1 bis 6, mit den folgenden dadurch gekennzelchnet, daB dis weitere
Merkmalen: starke Wiarmezufuhr durch ein Medium geeig-
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I Ni ti-durch gekennzeichnet, daB das Bindemittel 9. Verfahren nach den Anspriichen 7 oder 8, da-
ein saures, neutrales, basisches und/oder mo- durch gekennzelchnet, da8 die Rohmasse
difiziertes Polysaccharid ist. 40 durch- eine Breitschlitzdilse oder durch eine

Ringdiise (54) gepreft wird.
8. Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-

durch gekennzeichnet, daB die Hohlirdume 10. Verfahren nach sinem der Anspriiche 7 bis 9,
{12) eine Ausdehnung in Foliendicke von ca. dadurch gekennzeichnet, daB die an der
0,1 mm - ca. 5 mm und in Folienbreite von ca. 45 Dise (54) vorgesehenen Schneidmesser (56)
0,1 mm bis ca. 10 mm, insbesondere 1 bis 5 die austretende Tabak-Folie {72) in Streifen
mm, aufweisen. (72) zertrennt, die insbesondere ca. 3 bis ca. 5

c¢m breite Endlosbander sind.
6. Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Foliendicke 50 11. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10,

ohne Berlicksichtigung des Beitrags der Hohl- dadurch gekennzeichnet, daB die weitere
rdume (12) ca. 0,1 bis ca. 0,4 mm, insbeson- starke Warmezufuhr durch heifie Luft mit einer
dere 0,2 bis 0,3 mm ausmacht. Tempreatur von ca. 200 bis ca. 800°C, vor-

zugsweise 300 bis 400 * C, vorgenommen wird.
7. Verfahren zur Herstellung einer Tabak enthal- 55

tenden Folie mit erhShter Flllkraft, nach einem 12. Verfahren nach sinem der Anspriiche 7 bis 11,
der Ansprliche 1 bis 6, mit den folgenden dadurch gekennzeichnet, daB die weitere
Merkmalen: starke Wiarmezufuhr durch ein Medium geeig-
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26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis

19. Verfahren nach sinem der Anspriiche 7 bis 18, 25, dadurch gekennzelchnet, da8 die Spalt-
~ dadurch gekennzeichnet, daB der Rohmasse breite Uiber eine Schraube (67) einstellbar ist.
treibende bzw. Gas eniwickelnde Chemikalien 45
zugeseltzt werden, wie z.B. Natriumhydrogen- 27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis
carbonat, Ammoniumhydrogencarbonat oder 26, dadurch gekennzeichnet, daB die Expan-
dgl. sionskammer (80) mit mindestens einem An-
schluB (82) flir die Zufuhr von HeiBgas, insbe-
20. Vorrichtung zur Herstellung einer Tabak enthal- 50 sondere HeiBiuft versehen ist.
tenden Folis, zur Durchflihrung des Verfahrens
nach den Anspriichen 7 bis 19 28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis
a) mit einem Extruder mit einer Diise, 27, dadurch gekennzeichnet, da8 die Expan-
gekennzelchnet durch die folgenden Merk- sionskammer (80) mit einer Wirmequelle aus-
male: 55 reichender Energiedichte verbunden ist, wie
b) der Dise (54) ist eine Expansionskam- 2.B.-einem Infrarotstrahler oder einem HeiBgas-
mer (80) nachgeschaltet, durch die die vom erzeuger.

Extruder (52) hergestslite Tabakfolie (72)
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hot - gas hef7 binidl i dedurbly gelteanasiohnetadiaBhot - gas urIgholy! ivsberd 696 by weightlis parfiaur al | y
i n | at erdal Pgschiph, @) ©e die t yop Weiduk t Be hot lﬂg6§° gé’ﬁ by wighigandr therproprstion phul ar
t\mt/ gas %gggsmm‘eei ) i eveigher co sheebingsp abgs 1 o phodlaf % by Heeight (B or

f ace "Bf try By neans of the rP?fb"“hb%?ls%??lle'F'Ptustrat ed here a

a WaI t.hi ck-

t2 rudr h L el
::§SO6 Z:%%% BIL g;r S :::do :ed@yl‘ Cﬁg?f’gﬁzg gi‘rg);e*;n acj:gplev

Ur] Wedras _ pEmsfoﬁQS Vi a g ORQHi SccBrin ghevo(Plth'érlgﬁnaﬁnsoic to&Oo
1/ mn e3ehmei\s ﬂhétsﬁﬁrdld@%le Schom t he | Bsatdridel G gmﬁl&etﬁsaameg 12) have an
si mul tamﬁwgnvcmueb@ﬁmﬁnetg& hot SCEABE &&MDM% t IRk of Abdut Bl R QuIt
[err] in substantially the sanme anount thr ot & ma®bndinlshbal Wickh W ddouteo1 - -
hot - ad4. Vosiohtunfhach et de An@adhe 30 bisps ent er aeh tb BuB AN SHh patichanta mB80 with
a noi st 38edaiond gekennkelatngttdafl @ie%blalrd | eft said chanber with a noisture
cont ent gedzuflityong il inéyen ey Expansionskant-he ex Bansisbest edcbmding td aneah thadhaimst igdous
extent imer{89) eieclenreaiprynidedietbozsadineyngt hes heat chargclefied tirothaicthe shehibickngss wih2 i n
t he shor@Rgeit sigers| Mindstficknpufweist.adasi il t he evapdrtelinoragcowst eft e coftiytianedfcthpi ng
f r om t hdanastichiupg copawp Myndsdfjck dashiely out of Safliep dRdweboyl GylyjoP-4ipmie particu-

i f g y t at, wo- lar 0.2 to 0.3 mm.
gener at et b o

gegebene HeiBgasstrahl im wesentlichen spie- 40 7. A process for preparing a tobacco-containing

tobac ett tu e

s gelsymmetrisch zum HeiBgasstraht ist, der von sheet with increased filling power according to
der HeiBluftzuflihrung (82) am &uBeren Umfang one of the claims 1 to 6, having the following
der Expansionskammer (80) kommt, wobei die features:

Tabak-Folie (72, 92) die Spiegelfliche darstelit. 8) a raw mass having a fobacco content, a
45 content of moisturizers and a binder content

35. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis is mixed with a water content in the ratio of

33, dadurch gekennzeichnet, da8 an dem 80:20 to 60:40, preferably 70:30;
Innenteil (60} der Ringdiise (54) ein Rohr (20) b) the moist raw mass is extruded with an
befestigt: ist, das mittig in der Expansionskam- extruder (52) at a temperature of about
mer (80) sitzt. _ . 50 ] 160°C, preferably up to about 140°C, un-
' .der pressure and formed to a tobacco sheet
Claims (72),
characterized by the following features:

1. A sheet with increased filling power comprising ¢) the tobacco content of the raw mass is
tobacco particles, water, binder and 55 about 86 to about 98 % by weight, the
moisturizer, characterized by the following fea- moiturizer content about 1 to about 6 % by
tures: weight an the binder conient about 1 to

about 8 % by weight;

11



| n’ Ifi'g 7 the ring nozzle 54 is shown in a preferred enbodi- nment. A raw

mass entering through a conduit 49 into the ring nozzle 54—and-indicated
synbolically by thejarrow 48.is gpqy §2k21/810 t he internegpat

the inner part 60 of the ring nozzle and the nouthpi ece 62a “jl ﬂg mpmt |II|
The tobacco sheet energes fromthe exit gap 62 of the nozzl

ness of thie farbiag oessireclizs bpiweencgbagit abl e vi side the tobaaceshedt/. On IeaV| ng

t hr ough dhend 206 dag aprfeaRlythetweerpdbando sheet is cut by the cutters in the form
of cuttiAPh¥ins 68 into strips of the delb Siprasessviicerrding tpene piche elgiinpddo at

t he ri ng®°YhpoBzcomerl/diesigrdnbeated di f f er et icBaradsrieaddn thatthe grpfermingeratiear i ng
parts 69“"’6?8"‘ siglas gfiepthg dxmNgnhaeb¥an She r Pl 1R Ber2lp 454 Aie\ipiprpitiently) qrpermay

qui ckly. ntjally, ggs-i %ef’f‘eae ‘iS’Yer t"'fY@rSrl ng noz 29l digpligcag,ordyraesl withaespeqt (o eagh

rapidly géy‘?' I e” i Lrom or i A ?5 the rlng nozzl e 54 by means

of a scr Gy ﬁs,,oseol &gﬁf f&{%" 5?9 2. Do 758 el b e O D7, 02
cter

ad| UStabggsfﬂQ}’ uspga }1 gessv'a ad Jua gftﬁwm ! Qr%,e aﬁ bl ece

62a itse |fed'b§bb\ds @y\qhg,tgbm;,g an easily gsg,q F panner nmean

screws. In Fig. a schemafic arrangenent is shown simlar to t hat |n Fi gs.

5 angl G brdess Bocbling 1S A8M 7, BRrRWRRAST ON ClRARRIeBQchordindl t¥ RESE thGifimb Wao

hal ves iBhaihél fidL arond) hédify fob fothing tBal fis shel §% chardcterikdddn 1Rt hélyasihpamiabil-

\a-r’r angeds-impergishtike cow llgeR2(1@Nehdathapt ed t o ity oSHV\ABE laye \RNAVIY BbrainddARX 19
be pushetieragrang supply bhieatars eatisdant iof t he ar biatsral AppliBytion WS Ittimn Gyep as tthet toe
expansioomproteasrten. hal ves 82 t he adj ust nent bavor sheetrsutfdve beforecpaid dabadce shebt
during the starting and closing down oper ais heatgrpatestin theexmeprtionrdenbes? i s made
easi ®r A arecegschtrardlieghto claim T . eerpciee | & t he expansi on chanber 80 a tube 20 is
di spos &89 ihh#Ahe raw fgee StesHA hrengh Ai ng ndﬂzf\é"q"?ﬁﬁé‘!f:c"ﬁmgtm QT offhreciiifp & 120
ensur - siegnogze ?’Wé‘“@%?ﬁiﬁéﬁ‘%n chanber 80 an a?ﬁnﬁ!‘%"teﬁﬁp ﬁ'@t ‘f‘? B'\RP@?!E or g3%2 t ube

fum

20 i eartcsu Q P cf fovvlngthr é
pr OVfod% p?chte u%(g ué% E tﬁgcu ?rsg Cir;ﬁ}ﬁ?t Stri grtegrt ?r%gﬁgwggkﬁrgv?gﬁgr ;gbe

20 pref, coni

t hat ”Bgﬁ sﬁ&i 2)9\ sgrlégtlfﬂ )%w ?e girle Keﬁg Gra 96?'}; o2 QJ’?&Q@ Scorgmar dly.

RS/ a T @atibdlar abolls %ﬁwi&ééﬂd@%@ﬁp‘s’ only sl'i ghthed I:a% 5'0@( heé} rB@e%s &eardl NG
the expansion cham ber 80. A further advapjadfif76R6, AP

conf g W fiédeSacBirdihd '@ B Gt @b chaif@ 71D€s20 i S eblauémn&rmmgla%ﬂ@atl ng by the
upwar dhy, eaREEz8¢ iMaat Ad furthdr ktBRe i Ng NOZ&HaRctarked By 1O tolidvrdf ledurel: St Ur -
bances heaaBupplydsiétieotad ByKhdt aipht althrfipesddeet St ri pD) teidkdid@4)ie nbvd g BN expan-
SCHWABIitre ofSahbliDi00 Fe¢ 800 VIERpeféA0NEBODADNAL TE ST UNiod SchetAGss Had) Gthidughl 6fich MeNOHEN
Eur opeddp Patent Application Nr. 91 100 471. DatcoQshaet3(7J2fbrnied AoyTthe extruder
Cigarettenfabriken GrbH Attorney's Fed e: 51 GB®pHsselil a i m s 1. A sheet
wi t h1% Aciresgsseaedrding forpge gbihe Flai;gfidei si ng t o- ¢) the expansion chamber (80) is connected

11, characterized in that the further intense to a heat source in such a manner that the
heat supply is effected by a medium of suit- tobacco sheet (72) passing through the ex-
able energy density such as infrared radiation, ' pansion chamber (80) is intensely heated
o microwaves or hot gases. 40 from  both sides so as to form essentially
U/ gas-impermeable cover layers (14), a
13. A process according to one of the claims 7 to spongy intermediate layer (18) having bub-

12, characterized in that the hot air or gas bles and lenticular cavities (12); and
" streams heat the tobacco sheet from both d) a heat source for vaporization of the
sides. 45 water in the tobacco sheet (72) between the

cover layers (14) is provided.
14. A process according to one of the claims 7 to .
13, characterized in that the heat supply is 21. An apparatus according to claim 20, character-

controlled so that the tobacco sheet product ized in that the extruder (52) is preceded by a

retains a residual moisture of about 10020 %  s0 mill for grinding large tobacco particles.

(wet basis). ' _ -

. 22. An apparatus according to one of the claims

15. A process according to one of the claims 7 fo 20 to 21, characterized in that the nozzie (54)

14, characterized in that with an exiruded is a ring nozzle or a slot nozzle.

hose-like tobacco shest (72, 92) for the heat 55

treatment method steps substantially the same 23. An apparatus according to one of the claims

hot air or hot gas amounts are supplied within 20 to 22, characterized in that the nozzle (54)

the expansion chamber both outside and in- is provided with cutter blades (56), cutter pins

12



bacco particl es, -water, binder and noisturizer, characterized b

following features: a) the outer surfaces of the sheet (10 iﬁﬂ“&l“ﬁﬂm}mm
two essentially gas2snperneabl e, EPro 413r321 @1l -ar sur - facezsea

| ayers (14); b) between the cover layers (14) there is a Iayer (1 ) ‘of
spongy structure; and c) the layer (16) includes a ply of lenticular gas-

filled ©a¥pfees (12) with shaggy, furrows¥d AhaprRIrEtus Sepprding PL0e 1“?;:“3"‘25 A
sheet _accor di n to claim3l, characterized |?Pttch§? shaecterizes dp tthabAheohot@Bbacco

%ﬁ ng t& mSaBQ)LP[ 2%6 98 % b S in; t Pctr °{:E§Paﬂ"Pa§fl°f] i
ggz)hlt 9 g;% gﬁ%’ ef?l %g‘% %t 0 the g'][a P!I;:&ﬁ fﬁ%&t a%g_ts@p eas
é drs ace

sheet a%g t%?‘ Qrﬁar dcteri Qaé syp ly

oI st ur ezt tur d wutporésggout 6 % bwh| in h to t ! Efectl vh s %
by wei ght, the pr oportlon of bi nder abo uge ot&j}é '
parti fdJlAﬁrapgarﬁtﬁk Secoiuiy 10VehedBtine Bidhs as‘.:7 means (90) hereb bem
Bayer . Veg ap Nb 3ndfackdiktiaN@Ninéd &&OQ(r%Z?QpZOZ?Q;Lst&Qg&@)m ?’&a? ﬁésed B3ty @

20 524 155 1dbund Hd ifHe0BHs shyREmBRNK MOCHEB hotgls Pt egzo
01) (08Wth 4e5P&H &P each B vid a/bhi bédihg Swan d meanBqsH Gt ﬂ)@&mer Wﬂvﬁé}?'&f the eRD3
43-808 (@).Z 700100 80) SCHWABE SANDMAI R pandiéRobambet. (80), the Sdbach shext gradi ng
to one of the clains 1 to 3, cha- racteri zegp)iraprdsbraihg thaaniberrsii@dce iof tha nat-

aci di28; Anewbarails, adoerding tat/ rtherdeimsi eds pol yeraldwbreion.de. 5. A sheet

“dccor di B9 ta 25, dhaeacisfized fnethet|the gss wiittie 4, cha- racterized in that the cavities
(12) hapdusiablegiaaserewi B)sheet t hi ckness ofSsaibapartus anserding latsoeol Beraidemd i n
sheet wi dth of about 0.1 nmto about 10 nm 29t 3gpherperized in that t9 9 inner Pt A
sheet 7aé‘8(?P ’ﬂ ?°6°'6'H% t‘:bf’"‘*t Hdherlamps 1 to 560cefathe rigg tneesle, &4 i2ntubs 40) fhe
sheet tH T"ﬁ Rhelw p%ﬂ?t%unf" of t §i@ched moh s JispAsed copally do e | es
(12) is d W% t LR ti cul ar BPYSPRE™e - 7. A process
fof preﬁ%&?euc'ﬁho hbaccd’p% %8t Bt d sheet R\é,{,enlam ﬁcreased filling power

accordi o onéof the clains 1 to 6, havi 2% ol | ow ng features:

a ravwsmﬁ%pmasn&cad.wtaa&re or GRBIGRE 5 antl?daﬁle H.!(;ioa?t I r,sia n srcel nder

cont ent 24 % B, R&lactdritdd & tNALRS expsHIRNt 1 N T hgnihads artidile: e% re'

f er abl y cHEhiba0i80)as conndcbd 1618 hsd: séAl JFBSS i S ensﬁteu ShoMth b ydaaaaﬁs%fca fséd o)

st enpeeddqudte efidrgyabenbity, fdelekdmphs ed @ abl y up &,Q,uegmut [err] nder pressure

~and for reed tatiater dr@haegue gedemek. (72), charact erg) léedurhyestefiﬂnéuﬁﬂskﬁ\u Rgille (10)
features: c) t he tobacco content of st he rawomgsmtitudsspaodsix Sduchied dalbsast 98

% by 28eiAglapppataive acmordingrie per ofdlontigmé about 1 tte@neab (14} abpléradny étamihgd buxagazt he

bi nder &édat & tchaidntadized]inttont disoaxpargiodo by wei ghtep pafliculier éatserfdces impergéahlliedssur e

| i es bethoaber (B bes 2 wblasgyseBotionar , per f er abl ) beet qouehe B8 Zastuictt®Grbraiousee)

t he tobacco sheet (72) is stron Iy heat ed fr Gahipercéesondye doscgouches g svdter ni ng

, whetPe BY 2BRARYs A¢Eerding jp gl&sof the claims ment (14); ot
20 to 29, characterized in that the expansion ¢) la couche (16) comporte une couche de
chamber (80) is divided into two half-shell-like cavités (12) lenticulaires, remplies de gaz, 2
halves (82, 82a) which are arranged on guide surface (17) hirsute, pleine daspérités et/ou
rails (22) and adapted 1o be pushed apart. déchiquetée.
40
\_/ 31. An apparatus according to one of the claims 2. Feuille selon la revendication 1, caractérisée
20 to 30, characterized in that in the interior of en ce quse la proportion de particules de tabac
the expansion chamber (80) a hot-gas supply est d’au moins de l'ordre de 86 - 98 % en
means {90) is disposed. poids, et en particulier d'au moins env. 92 %
45 en poids, rapportée & la masse totale sans
32. An apparatus according to one of the claims eau.
27 to 31, characterized in that the connection
(82) for the supply of hot air surrounds the 3. Feuille selon la revendication 1 ou 2, caractéri-
expansion chamber (80) substantially annular- sée en ce que la proportion d'agent hydratant
ly. 50 est de 'ordre de 1 8 8 % en poids, en parti-
culier de 2 & 5 % en poids, et en ce que la
33. An apparatus according to one of the claims " proportion d'agent liant est de I'ordre de 1 4 8
27 1o 32, characterized in that the exit opening % eon poids, en particulier de 3 4 6 % en
{81) of the hot-air supply means and the exit poids.
opening (94) of the hot-gas or hot-gas supply 55
means in the interior of the expansion chamber 4. Feuille selon I'une des revendications 1 & 3,
(80) are so arranged that they lie substantially caraciérisée en ce que le liant est un polysac-
opposite each other. charide acide, neutre, basique et/ou modifié.
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SCHWABE SANDMAI R.. MARX 3 inpernmeabl e cover |ayers (14) form
sheet; and f) by a further intense supply of heat the wat euwlﬁwm
the tobacco sheet e52) between ER®D £@2M Hiayers (14) evapora "ﬁm,lemm
| enti cul ar caV| ties (12) and gas-filled bubbles (19) thereby bei if
formed. 8. A process according to claim?7, characterized in that the
firsh devilengplondang H@S fepandicalion h@ 4he gas-i Wﬁ‘erahé@kﬁ"% dupe dfitre plpter eu d'va® and
t he furcﬁrﬁ@?"sg‘i? l[%ﬁ? 9%@'2)%%Hneare car r filigeg 2papaire F4bne process step. 9.
A procéls 'ﬁ © rleg, characte ized in that the raw 1SS is
press eaerts (gﬂssaur e dzq érdra ri F%' luni s 1)
accordldﬁ I(?? p?rf‘u L 81" ™o g cha a“?‘c °'s I ‘é’é ﬁ?ters
(56) pro e(?s ! %euh %eu' 54) cut the e% 'r ( pe" ge "e a‘T nto

I

: 1 bout )en i sont en
strigs 5&7&9 oot fo 84 retidéeft P8 about dade bs%tﬂﬂc&iﬁn P ShTal S

aracterized i n that

the furcgrnﬁg nbrmeﬁtpé@la % oSchBY par leg €t ect ed “By o air at a tenperature of
about  20fiéd @235 ad Rkdrd dPE1 80AMNY, 6300 1 0 140BrofdRE Gdionlitine desbveRdicaiond ¥&0fodi NY
to one pekicidtele®l2i dmm. t 0 11, charact eri zeghricrié e cd IR raplokMapidridhiaies e
heat supply is effected by a nedi um of sui éabhecraRa BYrédied Skt Yo i GRIAS

I nf rar eebcédi0deafabrization IHfubé GOEIY @odloir N0t  gases uneltdmpséfutps O€ XBEe A€ 200r20B00GCE O Oone
of t he delkemiplissagb rbiord&et cohenasiaiueabeg edsd N t had préfyendeaib 300 ¥ 400 *QJas St reans
‘héat t lsglon FunS@eN\ABBNRANMDEAI 6, pdRX 4 t obacco sheet from both sides. 14. A
pr oces sland as Garedtérigtiques swiventesf: t he cl ai ns 72t Brodédé sejérdiupe dasrréveadications 7hat!, t he
heat supPI ype | rRaseeypfute (Foftenenis\etHRPET- t he t obagarasS¥ernt cepfiugdiaprort supRigmpstakte

resi dual %quslahﬂce“'!?f Prepogign d'pgentsohy20 95 (wet dehiRdp shaleun gst rdalish gereunsmilietcds di ng
to one of"atﬁ of pg pretion ‘t‘t?e‘ltﬁ "a'Esn%ﬁt actler i ze¥PPl§ RGEIAP APPrORYER MM P

hose- | i KBIP o Por the hi¥h ay?']"@’ﬁ 'f"°H‘b°t 8% M BPEes yp-
stantial [ "f’th% Sigﬂm Wéf%f? 4 gas anmo¥ht®s 9% li ed vmth?pij tﬁe

expansi off" ghaber,,hoj o0ldd 8LI5gd 111 dg bR 9&&%9 ée*;ef g Hafz00ES
accor di n@: 'Egregt?egt S S o, trdig 2 S0 e Lo

gap- f or N faGeRGddtsre uJa 2I0002N% Top?) are | ecrrmntst &B& ext Qrfedaerm.%e ]

di spl acedgc Ognyt Wb NE&kerdich usﬁ@ggﬁ@tmbo each ophgdux cdids. A Process according to
Qne of th@ of ristaFnes oh @ui Sde GbR'AGL eri zed in that the nozzle (54) is

i Nt er i t t@pbkYsseR cogERANENT | Y SUbJ ect ed 14.0rrdéekis scidNiube da3dbvahdidations ¥8.13A
process ¢&as @fogortigh dedtabdteprétbnit lgnsCih ai 866 7t QrabidriséCénaceaqistilabpitCiel dhalbdiadst t he

gas-i npeimassébiutel dst/dedfordrd e 850V % en contr8lé de telle maniére que le produit feuille
poids, la proportion d'agent hydratant de de tabac conserve un taux d'humidité résiduel-
l'ordre de 1 & 6 % en poids, et la proportion le do lordre de 10 & 20 % (base & I'état
de liant de I'ordre de 1 & 8 % en poids; humide).
d) la pression de transformation est compri- 385
se entre 10 et 200 bar, environ, et de préfé- 15. Procédé selon 'une des revendications 7 2 14,
rence entre 50 et 100 bar; caractérisé en ce pour une feuille de tabac (72,
) la feuille de tabac (72) est soumise & un 92) extrudée sous forme de boyau, des quanti-
chauffage énergique, ce qui provoque la tés d'air et de gaz brQlants autant dire égales
formation de couches de revétement (14) 40 .sont apportées, tant 3 'extérieur qu'a l'intérieur
A4 dans une ample mesure étanches aux gaz de la feuille de tabac, en vue des opérations
) dans la feuille de tabac; et de traitement thermique exécutées & Iintérieur
f) par un apport supplémentaire de forte de fa chambre d'expansion.

chaleur, I'eau présente dans la feuills de
tabac (72) est vaporisée entre les couches 45 16. Procédé selon I'une des revendications 7 & 15,

de revétement (14), ce qui crée des cavités caractérisé en ce que les parties de la filiére
lenticulaires remplies de gaz (12), et des {54) qui forment la fente se déplacent ou tour-
soufflures remplies de gaz (19). nent de maniére intermittente ou permanente,

) 'une par rapport & ['autre.
8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé &0

en ce que le premier chauffage énergigue cau- 17. Procédé selon I'une des revendications 7 2 16,
sant la formation des couches de revétemant caraciérisé en ce que Ia filidre (54) est soumi-
(14) étanches aux gaz et I'apport supplémen- ’ se de maniére intermittente ou permanente &
taire de forte chaleur sont réalisés en une des ultrasons.
seule étape du procéds. 55
18. Procédé selon I'une des revendications 7 & 17,
9. Procédé selon les revendications 7 ou 8, ca- caractérisé en ce que I'dtanchéité des couches
ractérisé en ce que la masse brute est compri- de revBtement (14) aux gaz est créée par

14



| ay'ers- (14) is obtained by bilateral application of thin layers to

t obacco sheet surface before said tobacco sheet ‘is heat treiﬂﬁ“l “lﬂﬁll"““l
expansi on chanber. 28. A processERQBdRIBI-0 one of the2gl

characterized in that the propellant or gas-devel opi ng chem cal § such as
sodi um hydr ogencar bonat e, ammoni um hy- drogencarbonate or the |like, are

added t @PRiipRSion deyfingd sayches(rie nap shPdie at us 28y Digrogifageion dune Jesiyareadicalengt2gi ni ng
sheet  de dsuyipqsiie ta touioimisbechm@Rt A€t or car r 9 FEHETUES PRS0 (E’é%ss'eééizet‘ A ng

to clai ﬁglle-f:l |s§_egle tr@tgwﬁ?t ttéerrﬁgueéﬁans laan ext r u i tie o l{ﬁll’ﬁ le p neure et in

char act 8PP BPAERE £ ol | owi ng feat ur es "e“ret‘?fé"aﬁbg E" Tagp lI*'Bwed
by an, )i,poagd% Jtngrabervéngl ok |ch gar "y 6a"§h' 8¢" BVI?TSed by
t he ex9f %2 o qﬁe aﬁa jmass he expan | on chanber (80) | S connect ed
to a he

s Dokl hat 't Bg, HORAGCRCR MRl dds revendiin
t hrough gt?temeamgsaome %ﬁs ér%gte' s it enzsg‘?a a@nb@atc%chu TadaPy ua%n@ies SO

as to f Qb BGGRER ibRbhbdnaBFarhMBRIMTBAD! §& COVedst ahss su éfé).d-uaeﬁp@ﬂgy interme-
di ate | @il 16) havi ng bubbles and lenticular cavi- ties (12); and d) a

heat source for vaporization of the wat ez tisgobi6s deRha60ddsTeRhdidaiohs 20€t ween

t he cao @ispbsaly efcor (14 Ahbricatiopr Guriedadlile 21. AN 26 paréiciisES erdCdqus G dhgmbre dek@hm 20,

char act esriténert dunabhad) pburtidvaisext seudeiu (52) | S gdnc@E@dRebsiity aa mvink lun fraxcorg iagdi ng

| ar ge t plradiécelpaiet regdndisatiod?7 3 A appar & us avisgendB2)goirdadsngionfie gdadriddniies 20
\t© 21, char@upetiized edndeisatmunieaiunezz| e (549n pagicalier d"aicprilatzl e or a sl ot

nozzl e. 2W@ireAbf)apparat us according to one of the claims 20 to 22,

char act er i awdtelist eplsaguishit: nozzl e (54) is2fr @ﬁl-’roéefdsetmt"Hnec@ﬂstf@tenma&ms?o(%G)

cutter piPisiadiitre {34 |eptciviexdiune ghargiipar at us a¥lc GBI ProPecqua fimsharpire digxpan-
char ac- t%?’ipi’@&" B0) 3 pversniaaugieno Bit ni #g ar’"t"'}!1 (tg@g; ’ﬂéagwub‘f s‘t“’f?é dﬁﬁ'ﬂﬁ“b‘“’( 54)

are | nt er sﬁ'éﬁﬂa}" 8?“"‘ e iR ‘"I“i/paéll spl ace goegF ach
otHie 5. An apfiuldens e g
cl ai m; ZOC#e%sgumé re e&é %ﬁ :?:u fhat wi t h*%d A®zzl e the outer and
i nner par m S‘vet’é"e Erﬁ&QGCLs t‘%? e@;gfl%slfﬁt 4QRh "Mﬁ%"@ Qig&tcaﬁ&@rzb%g
(63). 26 d' @\Qtﬁ@ gi 4P One o mbre d'expan-
char act erﬂn&rﬁ‘@eé ébuIc &Es s GendRR cha is adj U§$n3( £g:rééér€e éheséé&t%Wtrﬁx@Zérsalezt - An

appar at UsqeaCetdhed agret,aem(mf da,{gemgl ai ms 20pyiae. characterized in that
\ﬁe eX panggé mefidTianchdsBalk gasi ups @U-- ded with at |east one connection (82)
for the smnhtymﬁtiaa&w&pog@a;se i(16) paAssdnt CUboar 3MODispdbitif. soldB .'urdNdes pP@hdidatichs 20 2

- accor di ngtattales saifinfes,tdn desodaatem22l6nti o 27, 29, caractérisé en ce que la chambre d'sxpan-

culaires; et sion (80) se subdivise en deux moitiés (82,
d) une source de chaleur est prévue, pour 82a) en forme de demi-coques, qui peuvent
vaporiser enire les couches de revétement s'écarter I'une de l'autre sur des glissidres
(14) l'sau présente dans la feuille de tabac 35 (22).
(72).
31. Dispositif selon I'une des revendications 20 2
21. Dispositif selon la revendication 20, caraciérisé 30, caractérisé en ce qu'un conduit d‘adduc-
en ce que I'extrudeuse {52) est précédés d'un tion de gaz brOlant (90) est disposé dans I'es-
moulin ou broysur, pour broyer les grosses 40 pace intérieur de la chambre d'expansion (80).
" particules de tabac.
82. Dispositif selon I'une des revendications 27 &
22. Dispositif selon 'une des revendications 20 ou 31, caractérisé en ce.que le raccord (82) pour
' 21, caractérisé en ce que la filiére (54) est une Padduction d'air br(tant envelopps la chambre
filigre annulaire ou une filiére plate. 45 d'expansion (80) de maniére substantiellement
annulaire.
23. Dispositif selon l'une des revendications 20 &
22, caractérisé en ce que la filitre (54) est 33. Dispositif selon I'une des revendications 27 &
équipée de lames (56), de broches coupantes 32, caractérisé en ce que l'orifice de sortis (81)
ou équivalent. 50 du conduit d’adduction de gaz brllant et l'orifi-
ce de sortie (94) du conduit d'adduction d'air
24. Dispositif selon les revendications 20 3 23, brOlant ou de gaz brQlant sont disposés de
caractérisé en cs que les parties (60, 62a) de telle fagon & l'intérieur de la chambre d'sxpan-
la filiére (54) qui forment la fente se déplacent, sion (80), qu'ils se font pratiqguement face.
voire tournent de manidre intermittente ou per- 55
manents, I'une par rapport a ['autre. 34. Dispositif selon 'une des revendications 30 2

33, caractérisé en ce que le conduit d'adduc-
tion de gaz brOlant présente, a l'intérisur de la
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- cKaracterized in-that the expansion chanber (80) is con- nected to a heat
source of adequate energy density, for exanple an infrared radi ator or a
hot - gas generator.2929. An apppaepbwasagcsiding to one ofpthe clains 20 to
28, characterized in that the expansi on ¢chanber (80). has a tubul ar
cross-section. 30. An apparatus according to one of 'the clainms 20 to 29,
char ac erembieegieipansion (B0 ¥ne Wl dONn chanber (80) is divi- ded into two

hal f - s B# Fr0ia (88) enderpe gle feg de lagepgaveqihi ch are arranged on guide rails (22) and

20 to ¢y RS ool g bP the interior of the expansion chamber
(80) a ﬁba[d-rgf@ t bﬁ%q%%%q”?s di sposed. 32. An apparatus according to

one of'ce('g oA agjﬁ 3 W:‘Sz voy a{s‘%ter'i zed in that the connection (82) for
t he suE&Jr)‘(ﬂnEi s gmen BZI MARX 7 of hot air surrounds the
& 0 rovehan H& s
lank

adapt etd" P %;gggﬁegga 95¢pns dp1la 1By apparatus according to one of the clains
S
m

expansLon € ;ial |y annul arly. 33. An apparatus

accor diyQghutfn ) Bls@l i gabi- 1 0,032, characterized in that the exit

openi Nengis lasuret HE 1aMeHamBre a'ipdiBiby Means and the exit opening (94) of the
hot - gagopia iifie-dd Abas 7B D2y repRsHARNt I the interior of the expansion chanber
(80) akwrasdeatoribged that they lie substantially opposite each other. 34.

An apparatus according to one of the clains 30 to 33, characterized in that
t he 3s0oDisppalif salipiuye tesaeesnditatibise20i Nt ersi or of t he expansi on chanber (80)
“conpr i 8% sarackriaé ee co stlaptatie (20X pagéisu suppl y nmeans (90) with a nout hpi ece which

i n t hecantsendé tawehiamiug d'axparsioni(@n estdixéd nver sel y symmetrical to the nout hpi ece of

t he hob laapartieduigisip G de i®e ponulele hot - gas jet emitted by the hot-gas

suppl y®feans (90) thereby being substantially in lateral inverted synmetry
with the hot-gas jet coming fromthe*®hot-air supply neans (82) at the outer

Qgriphery—efr—t—he—e*pansmn.....c..hanber (80), the tobacco sheet (72, 92)

representi ] face of the lateral inversion. 35. An apparatus
accordi ng T@"mglﬂuﬂmﬂal nms 20 to 33, characterized in that to the inner
part (60) o i e (54) a tube (20) is attached which is disposed
centrally in the expansion chanber (80).

30

35

50

56
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