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Verfahren zur Verbesserung der Fiillfahigkeit von Tabakmaterial.

@ Falifahigkeitssteigerungen von 30 bis 100 % werden
erreicht, indem man Tabakmaterial mit einem Feuchtegehalt
von 18 bis 80 Gew.-% {Nafibasis) und einer Temperatur von
—80° bis 100°C mittels eines gasférmigen Mediums auf eine
Geschwindigkeit von mindestens 20 m/s beschleunigt, an-

schlieBend verzdgert sowie in (iblicher Weise trocknet. Das
Tabakmaterial kann in einer Diise vom Venturi-Typ zusam-
men mit dem gasférmigen Medium beschleunigt oder in das
rasch stromende gasférmige Medium eingetragen werden.
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"Verfahren zur Verbesserung der Fiillf&higkeit
von Tabakmaterial”

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verbesserung
der Fiillfdhigkeit von Tabakmaterial durch Expansion
des feuchten Tabakmaterials durch Druckreduktion und
anschlieB8ende Trocknung auf Verarbeitungsfeuchte.

Es sind zahlreiche Verfahren der vorgenannten Art be-
kannt geworden, bei denen man Tabakrippenschnitt bzw.
Tabakblattmaterial in feuchtem Zustand einer mehr oder
weniger heftigen Temperaturerhdhung oder Druckreduktion
unterwirft. Die rasche Verdampfung der in dem Tabak ent-
haltenen Fliissigkeit, z.B. Wasser oder organische L&-
sungsmittel, fiihrt dabei zu einer mehr oder weniger
starken Expansion der Tabakzellstruktur. Der Nachteil
der vorgenannten Verfahren ist, daB das Expansionsver-
h&ltnis zum Teil unbefriedigend ist und die expandierte

Struktur bei der nachfolgenden Verarbeitung mindestens
teilweise wieder verloren geht.

Die Erfindung ist auf ein Verfahren der eingangs genannten
Art gerichtet, bei dem Tabakmaterial in feuchtem Zustand
innerhalb einer extrem kurzen Zeitspanne einer Druckre-

duktion bei gleichzeitiger starker Temperaturerhdhung

- unterworfen wird. Die dabei auftretende schlagartige Ver-

dampfung der enthaltenen Fliissigkeit, insbesondere Wasser
und/oder andere leicht verdampfbare unbedenkliche organi-
sche Ldsungsmittel, fithrt zu einer Fillfihigkeitsverbes-
serung des Tabakmaterials um 30 bis 100 %, ohne daB die

Tabakzellstruktur nennenswert zerstdrt wird. Die Struktur
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bleibt trotz des hohen Expansionsergebnisses auch bei

der weiteren Verarbeitung des Tabakmaterials erhalten.

Unter Tabakmaterial im Sinne der Erfindung ist insbe-
sondere geschnittenes Rippen- und/oder Blattmaterial zu

verstehen, weiterhin rekonstituierter Tabak.

Die vorgenannte Aufgabe wird erfindungsgemi#B dadurch

gelost, daB das Tabakmaterial mit einem Feuchtegehalt von 18
bis 80, insbesondere 30 bis 80 % (NaBbasis) und einer Tempe-
ratur von -80 bis 100° C mittels eines gasformigen Mediums
auf eine Geschwindigkeit von mindestens 20 m/s beschleunigt,

anschlieBend verlangsamt sowie in iiblicher Weise getrocknet
wird.

Das Verfahren der Erfindung bietet insbesondere den Vor-
teil, daB die Expansionsanlage einen einfachen appara-
tiven Aufbau aufweisen kann. Der Energiebedarf ist in
Anbetracht des niedrigen Massesverhdlinisses Transport-
gas/Tabakmaterial gering. Weiterhin kann mit dem Verfah-
ren der Erfindung die Tabakexpansion in kontinuierlicher
Verfahrensweise erfolgen.

Im AnschluB an die Expansion wird das Tabakmaterial in
iiblicher Weise auf Verarbeitungsfeuchte getrocknet. Nor-
malerweise erfolgt die Trocknung bis auf einen Feuchte-
gehalt von 10 bis 16 % (NaBbasis). Es ist jedoch auch
moglich, das Tabakmaterial auf einen erheblich niedrige-
ren Feuchtegehalt zu trocknen, z.B. bis auf 2 % (NaBbasis).
Dadurch wird eine besonders bestdndige Fixierung der ex-
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pendierten Struktur erzielt. Dabei ist es allerdings
erforderlich, das so erhaltene stark getrocknete Tabak-
material vor der Weiterverarbeitung auf einen Feuchte-
gehalt von 10 bis 16 % (NaBbasis) aufzufeuchten.

Als gasformiges Medium konnen Luft, Wasserdampf, Luft/
Wasserdampfgemische mit einem Wasserdampfgehalt von

2 bis 80 Gew.-% Inertgase, z. B, Stickstoff oder Kohlen-
dioxid, Kohlenwasserstoff oder Gemische:derselben eingesetzt
werden. Bevorzugt ist Wasserdampf, der je nach ProzeBfiihrung
auch liberhitzt werden kann.

Gem&B einer bevorzugten Ausfilhrungsform der Erfindung

bringt man das Tabakmaterial in einen durch das gas-

formige Medium gebildeten, eine Stromungsgeschwindigkeit

von mindestens 20 m/s aufweisenden Freistrahl, wobei das
Tabakmaterial entweder durch den Freistrahl selbst ange-
saugt oder an der im wesentlichern engsten Stelle einer geeig-
neten Diise, z.B. von einem Strahlpumpen- oder &hnlichen Typ,
eingebracht wird. Die Begrenzung des Freistrahls kann auch
durch eine feste Wand erfolgen. Durch die Saugwirkung

des im allgemeinen turbulenten Freistrahls bzw. der Diise wird
das Tabakmaterial in den Kern des Freistrahls bzw. der

Diise gezogen und auf die Stromungsgesehwindigkeit des
gasfarmigen'Mediums beschleunigt. Der im Kern des Frei-
strahls bzw. der Diise herrschende geringere Druck bewirkt bei
gleichzeitigem Warme- und Stoffaustausch die Expansion

des Tabakmaterials. Mit zunehmendem Durchmesser des Frei-
strahls bzw. der Diise verringert sich die Stromungsge-
schwindigkeit des gasfdrmigen Mediums und dazu korrespon-
dierend die Geschwindigkeit. des Tabakmaterials, wobei es
z.B.bei waagerechter Anordnung des Freistrahls bazw.

eeo U
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der Diise zur Separation von gasformigem Medium und Tabak-
material kommt. Das Tabakmaterial wird anschlieBend in
iiblicher Weise getrocknet. Die Expansionsvorrichtung kann
jedoch auch mit einem Troceckner zu einer Einheit verbunden
werden.

Die angegebene Stromungsgeschwindigkeit des gasfdrmigen
Mediums von mindestens 20 m/s bezieht sich im wesentlichen
auf den StrahlfuB; sie betrdgt verzugsweise mindestens
80.m/s.

Wahrend bisher solche Verfahrensvarianten der Erfindung
angesprochen wurden, bei der das Tabakmaterial in das be-
reits die Strdmungsgeschwindigkeit ven mindestens 20 m/s
aufweisende gasfdrmige Medium eingebracht und somit auf
die Stromungsgeschwindigkeit des Mediums beschleunigt wird,
ist es auch moglich, das Tabakmaterial, insbesondere
Tabakrippenschnitt, zusammen mit dem gasformigen Medium

zu beschleunigen. Vorzugsweise wird das Tabakmaterial zu-
sammen mit dem gasformigen Medium zun&dchst auf eine Ge-
schwindigkeit von 6 bis 50 m/s gebraecht, in einer Beschleu-
nigungszone eines Expansionsreaktors innerhalb ven hdch-
stens 1/10 s auf eine Geschwindigkeit veon mindestens 50 m/s
beschleunigt, durch eine Zone konstanter Geschwindigkeit
transportiert und anschlieBend in einer VerzOgerungszone
des Expansionsreaktors abgebremst, wobei die Verweildauer
des Tabakmaterials in der Zone konstanter Gesehwindigkeit
zwischen 1/100 und 1/1000 s betridgt. Dabei betridgt das
Verhaltnis der Geschwindigkeit des gasformigen Mediums bazw.
des Tabakmaterials vor der Beschleunigszone gzur maximalen
Geschwindigkeit in derselben mindestens 1': 3, vorzugsweise

mindestens 1 : 6. Die Beschleunigung des gasfdrmigen Vediums

eee 5
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bzw. des Tabakmaterials erfolgt vorzugsweise in einer in
dem Expansionsreaktor angeordneten Diise vom Venturi-Typ
oder einer anderen geeigneten Diisenanordnung.

Allgemein gilt fiir sé@mtliche Verfahrensvarianten, daB das
erreichte Expansionsergebnis umso besser ist, je groBer

die Geschwindigkeit und die Temperatur des gasfdrmigen Me-
diums ist.

GemdB einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform der
Erfindung weist das gasférmige Medium eine Temperatur von
50 bis 1000°C, insbesonderemindestens 100°C auf. Da im
allgemeinen die Temperatur des gasformigen Mediums iiber
derjenigen des Tabakmaterials liegt, findet ein gewisser
Wirmeaustaust¢h statt, der jedoch wegen der relativen kur-
zen Zeit, in der das Tabakmaterial und das Transportgas
in Beriihrung kommen, in Bezug auf die Trocknung vernach-
léssigt werden kann.

Zwar ist aus der DE-0S 26 37 124, insbesondere Fig. 3, die
Anordnung einer Venturi-Diise am Ende einer Trocknunes-

strecke fiir Tabakmaterial bekannt, gine Tabakexpansion kann hier jedoch

auch nicht auftreten, da die genannte Venturi-Diise an einer Stelle
der Vorrichtung angeordnet ist, wo bereits getrockneter

Tabak vorliegt; der so getrocknete Tabak weist nicht mehr

die fiir eine Expansion erforderliche Elastizitdt auf. Dem-
gegeniiber durchquert bei dem Verfahren der Erfindung der Tabak

die Expansionsstrecke in feuchtem Zustand und wird erst
anschlieBend getrocknet.

ces 6
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Das Verfahren der Erfindung wird 'im folgenden anhand der
Zeichnungen sowie an Ausfilhrungsbeispielen n&her erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 ein FlieBschema fiir eine bevorzugte Ver-
fahrensform;
Fig. 2 eine Diisenanordnung in schematischer Dar-

stellung zur Verwendung in dem Verfahren
gemdB Fig. 1;

Fig. 3 ein FlieBschema fiir eine andere Ausfiihrungs-

form des Verfahrens der Erfindungs;

Fig. 4 eine Expansionssektion zur Verwendung in
dem Verfahren gemiaB Fig. 3;

Fig. 5 eine unabhéngig vom Trockner arbeitende Ex-
pansionssektion.

GemZB8 Fig. 1 umfaBt eine Vorrichitung zur Durchfiihrung des
Verfahrens der Erfindung eine Fordereinrichtung 1 fiir die
Einfilhrung von Tabakrippenschnitt 2 in den Aufgabeteil eines
(horizontal oder vertikal angeordneten) Expansionsreaktors 3.
Der Expansionsreaktor umfaBt eine eingesetzte Diise vonm
Venturi-Typ oder eine andere geeignete Diisenanordnung mit
einer Beschleunigungszone 4, einer Zone 5 konstanter Ge-
schwindigkeit sowie eine VerzOgerungszone 6. An den Expan-
sionsreaktor schlieBt sich ein iiblicher Stromtrockner 7 mit
angeschlossenen Separator 8 an. Das System kann in sich ge-
schlossen sein; die Abdichtung zur Umgebung erfolgt aufgabe-
seitig durch eine nicht gezeigte Zellradschleuse und abnahme-
seitig durch eine Zellradschleuse 9, durch die der expan-

N
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dierte Tabak aus dem System entfernt wird.

Die Zufuhr des Transportgases erfolgt liber Ventile bazw.
Klappen 10 und 11, z.B. Sattdampf bei 10 und Frisch-

luft bei 11; das Abgas wird iiber eine.Klappe 12 entfernt.
Die Diisenanordnung (4, 5, 6) ist in vergrdBerter Dar-
stellung auch aus Fig. 2 ersichtlich. Fiir das Verfahren
der Erfindung gelten die folgenden allgemeinen Verfahrens-
parameter:

Tabakmaterial mit einem Feuchtegehalt von 18 bis 80,insbesondere
30 bis 80, vorzugsweise 40 bis 80% (NaBbasis)wird bei Temperaturen
zwischen -80°C und #100°C zusammen mit einem HeiBgasstrom
durch die Expansionsdiise gefordert. Der HeiBgasstrom weist
Temperaturen zwischen 50 und 1000°¢ auf; sein Dampfgehalt
kann zwischen O und 100 Gew.% betragen. Die HeiBgasstrom-
geschwindigkeit vor der Beschleunigungszone liegt zwischen
6 und 50 m/s: sie steigt im engsten Diisenquerschnitt auf
mindestens 50 m/s. Der HeiBgasmassenstrom ist 5 bis 36mal
groBer als der Tabakmassenstrom. Die plotzliche Druckab-
senkung in der Diise filhrt zur sogenannten Flashverdampfung
aus der Einzelfaser heraus. Der extrem schnell enistehen-
- de Dempf bléht die Fasern auf. Die Energie zur Verdampfung
des Wassers wird im wesentlichen aus der Tabakfaser selbst
bezogen, d.h. die Temperatur des Tabakmaterials sinkt
in der Expansionsdiise nur geringfiligig. Der Expansionswvor-

gang dauert weniger als 0,1 s, insbesondere 1/100 bis
1/1000 s.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens der Erfin-
dung gemé&B8 Fig. 3 umfaBt neben der Fordereinrichtung 1 fiir
das Tabakmaterial 2 einen Aufgabeteil 13 einer horizontal

ees 8
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angeordneten Expansionssektion 14, die in der aus Fig. 4
ersichtlichen Weise aus einem Rohr 15 und Léngsschlitzen

16 besteht. Die Ldngsschlitze bilden die FuBpunkte fiir einen
Freistrahl 17. In der hier gezeigten Ausfiihrungsform ist

die Expansionsvorrichtung 15 im EinlaB eines iiblichen Strom-
trockners 18 integriert, so daB der Freistrahl 17 das Tabak-
material 2 direkt in den Stromtrockner 18 fordert. Zur Ver-
besserungs der Stromungsfiihrung vorgesehene Leitbleche sind
nicht dargestellt. Das Tabakmaterial wird iiber den Seperator

8 und die Zellradschleuse 9 aus dem Stromtrockner abgegzogen.

Das System kann in sich geschlossen sein, die Abdichtung

zur Umgebung erfolgt aufgabeseitig durch eine nicht gezeig-
te Zellradschleuse und abnahmeseitig durch die Zellradschleu-
se 9, durch die das expandierte Material aus dem System ent-
fernt wird.

Die Zufuhr des gasformigen Mediums erfolgt iiber ein Ventil
19; das Ventil 10 und die Klappen 11 wund 12 dienen zur Ein-
stellung des Trockners.

In Fig. 5 ist eine von der Trocknﬁng entkoppelte Expansions-
vorrichtung dargestellt. Das iiber eine Zellradschleuse 20

in das System eintretende Tabakmaterial trifft im wesent-
lichen senkrecht auf den Strahl 17, wird von diesem beschleu-
nigt und expandiert sowie im wesentlichen horizontal zu einer
nicht gezeigten, beliebig ausgestalteten Trocknereinrichtung
weggefiihrt. Je nach Auslegung der Expansionsvorrichtung

kann im System- Uberdruck oder Unterdruck herrschen.

eee 9
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Fiir das Verfahren der Erfindung gemaB Figur 3 gelten die

folgenden allgemeinen Verfahrensparameter:

Tabakmaterial mit einem Feuchtegehalt von 18 bis 80, insbesondere
30 bis 80 % (NaBbasis) wird bei Temperaturen zwischen -80° und
100° C in den FuBpunkt des Freistrahls bzw. einer Diise gefdr-
dert, vom gasfdrmigen Medium beschleuni gt und anschlieBend ab-
gebremst sowie in einen Trockner geleitet. Das Treibgas

weist Temperaturen zwischen 50 und 1000°C auf; sein Dampf-
gehalt kann zwischen 0 und 100 Gew.-% betragen. Die Treib-
gasgeschwindigkeit im engsten Querschnitt der Diise bzw.

am FuBpunkt des Freistrahls betrigt mindestns 20 m/s. Eine
Obergrenze der Stromungsgeschwindigkeit ergibt sich allein

aus praktischen Gesichtspunkten, sie kann z.B. bis zu 900 m/s
betragen. Die plotzliche Druckabsenkung im Freistrahl bzw.

in der Diise mit liberlagerter Warmezufuhr fihrt zur sogenann-
ten Flashverdampfung aus der Einzelfaser heraus. Der Expan-

sionsvorgang dauert weniger als 0,5 s, insbesondere 1/10
bis 1/1000 s.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von Ausfiihrungsbeispie-
len ndher erlégutert.

Beispiel 1

Fiir die Untersuchung des Verfahrens der Erfindung gemiB

Fig. 1 wurde eine Pilotanlage im TechnikumsmaBstab verwendet.
Die Abmessungen der Pilotanlage ergeben sich wie folgt:
GroBte Kantenldnge des Expansionsreaktors (bei A): 150 mm

Gesamtlénge des Expansionsreaktors (B): 2500 mm

Gesamtlédnge von Beschleunigungszone und
Verzdgerungszone (C) je 1000 mm

oo 10
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Kantenldnge des Expansionsreaktors zu Beginn
der Beschleunigungszone und am Ende der

Verzogerungszone: , je 100 mm

Gesamtlidnge der Zone konstanter Geschwin-
digkeit (D): 500 mm

Kantenldnge deér Zone konstanter Geschwindig-

keit: | 40 mm
Gesamtlange des Stromitrockners: 3585 mm
Durchmesser des Stromtrockners bei (E): 245 mm

Fir die Versuchsdurchfiihrung wurde die genannte Pilot-
anlage so eingestellt, daB der Rippenschnitt ohne

Schleuse eingetragen werden konnte. Der zu behandelnde
Rippenschnitt wurde mit kaltem ﬁasser auf ca. 45 % (NaBbasis)
angefeuchtet und bei Umgebungstemperatur (2500) in den Ein-
trag gefordert. Der Massenstrom des Rippenschnitts betrug

25 kg/h, der Transportgasmassenstrom 300 kg/h. Das Verhilt-
nis von Transportgas- zu Rippenschnittmassenstrom betrigt
somit 12 : 1. Die Temperatur des Transportgassitroms am Rip-
penschnitteintrag betrug 340°c.

Es wurde ein Transportgasmassenstrom mit einem Dampfgehalt
von 85 Massenprozent eingestellt. Im Querschnitt unmittel-
bar hinter dem Tabakeintritt wurde eine Geschwindigkeit von
22 m/s und im engsten Querschnitt der Entspannungsdiise

eine Geschwindigkeit von 137,5 m/s gemessen. Hinter der Ent-

spannungsdiise wurde der Rippenschnitt in der im librigen iib-

LR N 3 11
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lichen Trocknungsstrecke auf 13 % abgetrocknet. Die Aus-
schleusung erfolgte durch einen Zyklon. Der expandierte
Rippenschnitt und ein zu Vergleichszwecken nur in einem
Stromstrockner behandelter Rippenschnitt wurden 72 Stun-
den bei 60 % relativer Luftfeuchtigkeit und 22°C kondi-
tioniert (nach DIN 10244) Die Fiillkrafimessung erfolgte

im Borgwaldt-Densimeter (Einwage 10 g, Durchmesser des MeB-
bechers 60 mm, Belastung 3000 g und 30 s).

Die Resthohe des nach dem Stand der Technik behandelten
Rippenschnitts betrug 14,8 mm; diejenige des nach dem Ver-
fahren der Erfindung erhaltene betrug 23,7 mm, jeweils

bei einer Feuchte von 12,6 %; bestimmt nach der Ofenmetho-
de: 3 h, 80° c. '

Die Zunahme der Fiillfgdhigkeit des nach dem Verfahren der
Erfindung behandelten Tabakrippenschnitts betrdgt gegen-
iiber dem Vergleichsprodukt nach dieser MeBmethode ca. 60 %.

Beispiel 2

Der Versuch nach Beispiel 1 wurde mit Blattschnitt (20 %
Feuchte; NaBbasis) wiederholt. Wegen der geringeren Aus-
gangsfeuchte wurde der Tabakmassenstrom auf 80 kg/h er-

hoht und die Trocknertemperatur auf 250° C abgesenkt. Es wur-
de eine Fiillfdghigkeitszunahme von 30 % erhalten.

Beispiel 3

Der Versuch nach Beispiel 1 wurde in der dort beschriebenen
Pilotanlage wiederholt, wobei der Dampfgehalt des Transport-
gasmassenstroms auf 4 Massen-% reduziert wurde. Der zu be-

handelnde Rippenschnitt wurde mit kaltem Wasser auf ca. 45 %

ceas 12
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(NaBbasis) angefeuchtet und bei Umgebungstemperatur (25° C)
in den Eintrag gefdrdert. Der Massenstrom des Rippen-
schnitts betrug 25 kg/h; derjenige des Transportgéases

300 kg/h. Daraus ergibt sich ein Verhdltnis von Transportgas-
zu Rippenschnittmassenstrom von 12 : 1. Die Temperatur des
Transportgasmassenstroms am Rippensehnitteintrag betrug

340° c.

Aufgrund der Dichtednderung ergibt sich unmittelbar hinter
dem Tabakeintritt eine Geschwindigkeit von 15 n/s und im

engsten Querschnitt der Entspannungsdiise eine Geschwindigkeit

oo 13
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von 93,8 m/s. Hinter der Entspannungsdiise wurde der Rip-
penschnitt in einer normalen Trocknungsstrecke auf 13 %
abgetrocknet. Die Ausschleusung erfolgt durch einen
Zyklon. Die Konditionierung und Messung erfolgte analog
Beispiel 1. Nach der benutzten MeBmethode betrdgt die Zu-
nahme in der Fiillfdhigkeit fiir den erfindungsgemdB Dbe-
handelten Tabakrippenschnitt 30 %.

Beispiel 4

Fiir die Untersuchung des Verfahrens der Erfindung geméB

Fig. 3 wurde eine halbtechnische Anlage verwendet. Die
Abmessungen der Anlage ergeben sich wie folgt:

Tiefe des Trockners (ganze Lidnge) 300 mm
" Hohe des Eintrages (a) 130 mm
Breite der Trockenstrecke (b) 230 mm
Linge der Erweiterung (c) 600 mm
Breite vor Erweiterung (d) 100 mm
Gesamtlange des Stromtrockners 8000 mm
Abmessungen des Diisenrohrs:
Durchmesser des Rohrs (e) 18 mm
Linge des Rohrs (h) | 300 mm
Linge der Schlitze (g) 50 mm
Breite der Schlitze (f) mm
Abstand der Schlitze (i) mm

Wt v O\

Anzahl der Schlitze

Die hier angegebenen Versuche wurden mit Rippenschnitt
durchgefiilhrt. Fiir die Versuchsdurchfiihrung wurde die ge-
nannte Pilotanlage so eingestellt, daB der Rippenschnitt
ohne Schleuse eingetragen werden konnte. Der zu behandeln-
de Rippenschnitt wurde mit kaltem Wasser auf ca. 45 % (NaB-
basis) angefeuchtet und bei Umgebungstemperatur (20°C)

ee. 14
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in den Eintrag gefdrdert. Der Massenstrom des Rippenschnitts
betrug 100 kg/h, Als Treibgas wurde Sattdampf von 8 bar

(t = 170, 41° C) verwendet. Der Treibdampfstrom betrug 300 kg/h.
Das Verhdltnis von Rippenschnitt- zu Treibdampfmassenstrom
betrdgt somit 1 : 3. Hinter dem Freistrahl wurde der Rippen-
schnitt in der im iibrigen iiblichen Trocknungsstrecke mit Luft
bei einer Temperatur von 340° ¢ auf 15 % abgetrocknet. Die
Ausschleusung erfolgte durch einen Zyklon. Der expandierte
Rippenschnitt und ein zu Vergleichszwecken im Stromtrockner
(ohne Freistrahl) behandelter Rippenschnitt wurde 72 Stun-

den bei 60 % relativer Luftfeuchtigkeit und 22° ¢ konditioniert
(nach DIN 10244). Die Fiillkraftmessung erfolgte im Borgwaldt-

Densimeter (Einwaage 10 g, Durchmesser des MeBbechers 60 mm,
Belastung 3000 g und 30 s).

Die Resthohe des nach dem Stand der Technik behandelten Rip-
penschnitts betrug 14,8 mm, diejenige des nach dem Verfahren
der Erfindung erhaltene betrug 18,59 mm, jeweils bei einer
Feuchte von 12,6 %, bestimmt nach der Ofenmethode: 3 h, 80° C.
Die Zunahme der Fiillfghigkeit des nach dem Verfahren der Er-
findung behandelten Tabakrippenschnitts betrdgt gegeniiber

dem Vergleichsprodukt nach dieser MeBmethode ca. 25 %.

Beispiel 5

Der Versuch nach Beispiel 4 wurde in der dort beschriebenen
Pilotanlage wiederholt, wobei der Treibdampfmassenstrom auf
80 kg/h reduziert und auf 300° C iiberhitzt wurde (ein gros-
serer Treibdampfmassenstrom konnte wegen des zur Verfiigung
stehenden Dampfiiberhitzers nicht gefahren werden). Der zu
behandelnde Rippenschnitt wurde mit kaltem Wasser auf ca.
45 % (NaBbasis) angefeuchtet und bei Umgebungstemperatur
(25° C) in den FuBpunkt des Freistrahls gefdrdert. Der
Massenstrom des Rippenschnitts
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betrug 100 kg/h. Das Verhdltnis von Rippenschnitt zu Treib-

dampfmassenstrom betragt somit 1 : 0,8. Hinter dem Frei-
strahl wurde der Rippenschnitt in der Trocknungsstrecke
bei einer Temperatur von 340°C auf 15 % abgetrocknet.
Die Ausschleusung erfolgte durch einen Zyklon.
Die Konditionierung und Messung erfolgte analog Beispiel
Nach der benutzten MeBmethode betrdgt die Zunahme in der
Fiillfdhigkeit fiir den erfindungsgemdB behandelten Tabak-
rippenschnitt 30 %.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Verbesserung der Fullfzhigkeit von Tabak-"
material'durcﬁ Expansion des feuchten Tabakmaterials
durch Druckreduktion und anschlieBende Trocknung auf Ver-
arbeitungsfeuchte, dadurch gekennzeichnet, daB das Tabak-
material (2) mit einem Feuchtegehalt von 18 bis 80 Gew.-%
(NaBbasis) und einer Temperatur von -80° bis 100° C mit-
tels eines gasformigen Mediums auf eine Geschwindigkeit
von mindestens 20 m/s beschleunigt, anschlieBend verzs-

gert, sowie in iiblicher Weise getrocknet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB man
das Tabakmaterial (2) in einen durch das gasformige Medium
gebildeten, eine Stromungsgeschwindigkeit von mindestens
20 m/s aufweisenden Freistrahl (17) bringt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,

daB man das Tabakmaterial (2) durch den Freistrahl (17)
ansaugt.

eoo 17
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L. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB man das Tabakmaterial an der im wesentlichen

engsten Stelle einer Diise vom Strahlpumpen-Typ einbringt.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB man das Tabakmaterial zusammen mit dem gasformigen
Medium Dbeschleunigt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB das Tabakmaterial (2) zusammen mit dem gasfOrmigen
Medium auf eine Geschwindigkeit von 6 bis 50 m/s ge-
bracht, in einer Beschleunigungszone (4) eines Expan-
sionsreaktors innerhalb von hochstens 1/10 s auf eine
Geschwindigkeit von mindestens 50 m/s beschleunigt,
durch eine Zone (5) konstanter Geschwindigkeit trans-
portiert und anschlieBend in einer VerzOgerungszone
(6) des Expansionsreaktors, insbesondere auf die Aus-
gangsgeschwindigkeit, abgebremst wird, wobei die Ver-
weildauer des Tabaskmaterials in der Zone konstanter

Geschwindigkeit (5) zwischen 1/100 und 1/1000 s be-
tragt.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeich-
net, daB das Verhdltnis der Geschwindigkeit des gasformi-
gen Mediums bzw. des Tabakmaterials vor der Beschleuni-
gungszone (4) zur maximalen Geschwindigkeit in dersel-

ben mindestens 1 : 3, vorzugsweise mindestens 1 : 6,
betriagt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Beschleunigung des gasformigen
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10.

Mediums bzw. des Tabakmaterials in einer in dem Expansions-
reaktor angeordneten Diise vom Venturi-Typ erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge-

kennzeichnet, daB das gasfdormige Medium eine Temperatur
von 50 bis 1000°C aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das gasfdormige Medium Luft, Wasser-

dampf, Inertgas, Kohlenwasserstoffe oder ein Gemisch der-
selben ist.

«e. 19
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