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69 Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von gekriuselten Faserstiicken aus wiederaufbereitetem Tabak.

@ Zur Herstellung von gekrauselten Fasersticken aus
wiederaufbereitetem Tabak wird ein Gemisch aus Tabakstaub
und/oder Tabakabfallen, Bindemitteln und gegebenenfalls Ad-
ditiven mittels eines speziellen Diisenkopfes zu fadenférmigen
Zwischenprodukten mit vorzugsweise rechteckigem bis leicht
linsenformigem Querschnitt extrudiert, die unmittelbar nach
dem Verlassen des Diisenkopfes zu gekrauselten Faserstik-
ken zerschnitten werden kénnen. Zur Ausbildung dieser Krau-
selung ist kein weiterer Arbeitsgang erforderlich.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung
von gekréduselten Faserstiicken aus wieder-
aufbereitetem Tabak

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zur Herstellung von gekrduselten Faserstiicken aus wieder--
aufbereitetem Tabak der angegebenen Gattung.

Seit dem Beginn der 50-iger Jahre werden in der Tabakin-
dustrie sowohl der bei der Produktion anfallende Tabak-
staub als auch Tabakabfdlle wiederaufbereitet und bei-
spielsweise zu Tabakfolien verarbeitet, die dann zer-
schnitten und parallel zu dem Tabak der Tabakvorberei-
tung zugefilhrt werden. Eine Ubersicht iiber die verschie-
denen physikalisch/chemischen sowie verfahrenstechni-
schen MOglichkeiten gibt der Artikel "Use of Reconstitu-
ted Tobacco has Soared", verdffentlicht im "Tabak Journal
International"Nr. 2, 1981, S. 84 ff.

Zur verfahrenstechnischen Realisierung der Wiederaufbe-
reitung von Tabak sind verschiedene Mdglichkeiten ent-

wickelt worden; so geht beispielsweise aus der EP-0S

0039647 eine Vorrichtung hervor, bei der die wiederauf-
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bereitete Tabakmasse durch die Schnecke eines Extruders

in einem sich verengenden AuslaBbereich zusammengedriickt
und dann durch eine Diisenplatte gepreBt wird, vor der

ein Schneidmesser an§eordnet ist. Nachteilig ist hierbei
der relativ hohe Reiniqungsaufwand, da fiir die griindliche
Reinigung dieses Extruders die gesamte Vorrichtung ausein-
andergenommen werden muB, AuBerdem ergeben sich nur gerad-
linige Faserstilicke, die der Tabakvorbereitung zugesetzt
werden missen, damit sie die gewilinschte, den Tabakfasern
entsprechende Form erhalten.

Einen besonders konstruktiven Aufwand erfordert hierbei
eine beschriebene Variante, bei der der gesamte Extruder

in einer hin und her verlaufenden Schwenkbewegung an dem
rotierenden Messer vorbeigefithrt wird.

Ein Verfahren und eine Vorrichtung der angegebenen Gattung
gehen aus der DE-PS 1 432 567 hervor, wobei die fadenf&r-
migen Zwischenprodukte einer anschlieBenden, sehr aufwen-
digen Nachbearbeitung unterzogen werden miissen, um die
gewlinschten, gekrduselten Faserstiicke zu erhalten. Zu die-
sem Zweck miissen nd@mlich die fadenfdrmigen Zwischenprodukte,
die kreisfdrmigen Querschnitt haben, zu Zwischenprodukten
mit flachem Querschnitt gewalzt und anschlieBend in einem
Lufttrockner getrocknet werden, wodurch sich schlieBlich
die gekrduselten Faserstlicke ergeben.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrﬁnde, einc
Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von gekrdu-
selten Faserstiicken aus wiederaufbereitetem Tabak der ange-
gebenen Gattung zu schaffen, bei dem die oben erwdhnten
Nachteile nicht auftreten.

Insbesondere sollen ein Verfahren und eine Vorrichtung

vorgeschlagen werden, bei denen sich ohne groBen zus&tzli-
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chen Aufwand gekriuselte Faserstiicke mit den gewilinschten
Abmessungen ergeben.

5 Dies wird erfindungsgem#Bf durch die in den kennzeiéhnen—
den Teilen der Anspriiche 1 und 2 angegebenen Merkmale er-
reicht.

ZweckméBige Ausfiihrungsformen sind in den Unteranspriichen
10 zusammengestellt.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beruhen insbeson-
dere darauf, daB sich beim Zerschneiden der den Diisenkopf
verlassenden, fadenfdrmigen Zwischenprodukte sofort die

16 gewlnschten, gekréuselten Faserstiicke ergeben, deren Ab-

messungen und deren Verhalten, insbesondere in der Cigaretten-
herstellungsmaschine, so auf die entsprechenden Eigenschaften
des Schnittabaks abgestimmt sind, daB sie beispielsweise so-
fort der Cigaretten-Herstellung zugefilhrt werden kdnnen,

20 also die Tabakvorbereitung nicht durchlaufen miissen.

Durch die strdmungsgiinstige Ausgestaltung des Diisenkopfes,
die durch den Verfahrensschritt der Umformung  der plasti-
schen, strangfdrmigen Tabakmasse zu einem diinnwandigen Rohr
25 erreicht wird, ergibt sich eine wesentliche Verringerung
der Verstopfungsgefahr, d.h., ein solcher Extruder kann
mit relativ langen Wartungsintervallen betrieben werden,

weil eine StOrung nur selten auftritt.

30 Das diinnwandige Rohr wird erst unmittelbar vor Austritt
aus der erfindungsgemd@Ben Vorrichtung in einzelne F&den
zerteilt, wodurch sich aufgrund der Fiilhrung der plasti-~
schen Masse und des Winkels des Einsatzes bereits faden-
formige, gekrduselte Zwischenprodukte ergeben, die nur

35 noch in die einzelnen, gekréduselten Faserstilicke zertrennt

werden miissen, bevor die Krduselung durch das mit ihrer

-4 -
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L&nge zunehmen@e Eigengewicht der fadenférmigen Zwischen-
produkte verringert oder aufgehoben wird.

Die diinnen Austrittsnuten und der gesamte Dilisenkopf k&nnen
leicht gereinigt werden, da hierzu nur der Einsatz entfernt
werden muB und dann alle zu reinigenden Fl&dchen leicht
zugdnglich sind.

Eine eventuelle Verstopfung der diinnen Austrittsnuten 1&8t
sich auch wdhrend des Betriebes schnell beseitigen, da
hierzu nur der Einsatz leicht verdreht werden muB; die
dabei entstehenden Scherkrdfte l&sen die haftenden Massen,
so daB sie von der austretenden Masse mitgenommen werden.

Auf diese Weise kann auch ein einfacher Rundstrang-Diisen-
kopf eines iiblichen Labor-Extruders zur Herstellung der
gekréduselten Faserstlicke umgerilistet werden, indem ein sol-
cher Einsatz direkt in der Miindung des Diisenkopfes befestigt,
beispielsweise eingeschraubt wird.

Die Austrittsnuten sollten so ausgestaltet sein, daB der
Querschnitt der austretenden, fadenf&rmigen Zwischenpro-
dukte mSglichst stark vom Kreisquerschnitt abweicht, da so
durch die Eigenspannungen des Produktes wdhrend der Ab-
kithlung aus dem plastischen in den festen Zustand eine
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sehr starke Verdrillung bzw. Krduselung der Tabakfdden
erreicht werden kann. \

Eine besonders gute Kr&duselung der Faserstiicke ergibt

sich, wenn sie beim Austritt aus dem Diisenkopf einen fla-
chen, rechteckigen bis leicht linsenfdrmigen Querschnitt
haben und direkt nach dem Austritt durch ein rotierendes
Messegjha. 10 bis 20 mm lange Stiicke zerschnitten werden,
bevor die Krduselung durch das mit der Faserlédnge zunehmen-
de Eigengewicht der gekrduselten Faserstlicke gegldttet, (ge-
radegezogen) wird.

Eine weitere Verbesserung der Krduselung der Faserstlicke
1&Bt sich dadurch erreichen, daB8 die rotierenden Messer
oder die Aufnahmevorrichtung der rotierenden Messer pro-
pellerartig ausgestaltet wird. Durch die turbulente Luft-
verwirbelung und die mechanische Beanspruéhung beim Auf-
prall auf die propellerfdrmigen Messer erhalten die noch
formbaren Faserabschnitte eine noch unregelm#Bigere, rium-
liche Kontur.

Dieses Verfahren arbeitet sehr wirtschaftlich, da die

‘einzelnen Komponenten im trockenen Zustand vermischt wer-

den und danach die Masse durch Zugabe von Fliissigkeit,
insbesondere Wasser, auf nur ca, 16 % Feuchte gebracht wer-
den konnen. Es ist also im Gegensatz zu anderen Verfahren

kein Brei, Teig oder Granulat erforderlich.

Die fertigen, gekrduselten Fasersticke haben nach der Ab-

kiihlung von der Temperatur zwischen 130 und 160° C, wie sie
in der Regel im Diisenkopf herrscht, auf die Umgebungstempe-
ratur eine Feuchte von ca. 10 bis 12 %, so daB kein zusdtz-

licher Trockungsvorgang notwendig ist.

Die gekrduselten Faserstiicke sollten eine Dicke von 0,1
bis 0,3 mm, insbesondere 0,15 bis 0,25 mm, eine Breite von
0,4 bis 3 mm, insbesondere 0,6 bis 1,5 mm, und eine ge-
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streckte Linge von 5 bis 40 mm, insbesondere 8 bis 20 mm,
haben; sie kdnnen aus Tabakteilchen mit einer maximalen
TeilchengrdBe von 0,5 mm (d.h., Tabakteilchen, die ein
Sieb mit der Maschenweite von 0,5 mm passieren) unter Zu-
satz von Bindemitteln sowie den in der Tabakverarbeitung
fiblichen Additiven hergestellt und ohne weitere Behandlung
dem Schnitt- oder Rauchtabak zﬁgesetzt werden,

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines Ausfihrungs-
beispiels unter Bezugnahme auf die beiliegenden, schemati-

schen Zeichnungen n&her erldutert. Es zeigen

Fig. 1 eine Gesamtansicht der Vorrichtung zur Her-
stellung von gekrduselten Faserstlicken aus
wiederaufbereitetem Tabak,

Fig. 2 einen Schnitt durch den Einsatz und eine den

Einsatz umgebende AuBenhiilse, die in den Diisen-
kopf eines Laborextruders eingeschraubt werden
kann,

Fig. 3 eine Ansicht von vorne auf den Einsatz un d
die AuBenhiilse,

Fig. 4 die Einzelheit Z nach Fig. 3 im vergrdBerten
MaBstab,

Fig. 5 den Einsatz,

Fig. 6 einen Schnitt l&ngs der Linie A-B von Fig. 5,
und

Fig. 7 eine perspektivische Ansicht des kegelstumpf-
férmigen Endbereiches des Einsatzes und der

zylindrischen AuBenhiilse,

Fig. 8 eine Ansicht von vorne auf einen Teil des Diisen-
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kopfes und

Fig. 9 im vergrdBerten MaBstab eine Detaildarstellung des

Austrittsbereiches zwischen Einsatz und Diisenkopf.

Die in Figur 1 dargestellte, allgemein durch das Bezugs-
zeichen 10 angedeutete Vorrichtung zur Herstellung von
gekrduselten Faserstlicken aus wiederaufbereitetem Tabak
weist einen Mischer 12 mit einem Geh&duse 14 und einem ro-
tierenden Mischwerkzeug 16 auf, das iiber einen Antriebs-
motor 18 gedreht wird. Dem Mischer 12 werden die.fﬁr die
Wiederaufbereitung von Tabakstaub und/oder Tabakabfédllen
erforderlichen Komponenten zugefithrt, ndmlich der Tabak-
staub, Bindemittel, Wasser sowie die in der Tabakindustrie
iiblichen Additive, beispielsweise Geschmécksstoffe, Fill-
stoffe, brandbeeinflussende Stoffe, farbbeeinflussende
Stoffe usw.

Die von dem Mischer 12 abgegebene, durchgemischte, pulver-
f6rmige Rohmasse gelangt iiber einen Fiilltrichter 22 in
einen Extruder 20, an dessen Diisenkopf 24 fadenfdrmige
Zwischenprodukte austreten. Diese fadenfdrmigen Zwischen-
produkte des Disenkopfes 24 werden durch ein rotierendes
Messer 26, das liber einen Antriebsmotor 28 gedreht wird,

zu den gekrduselten Tabakfdden zerschnitten.

Wie man in Fig. 2 erkennt, weist der Dilsenkopf 24 des
Extruders 20 eine abgestufte, zylindrische AuslaBhiilse
30 auf, die aus einem zylindrischen EinlaBbereich 30a
und einem anschlieBenden, zylindrischen AuslaBbereich
30b besteht, der einen gr&Beren Innendurchmesser als der
EinlaBbereich 30a hat. '

In der AuslaBhiilse 30 des Dilisenkopfes 24 ist ein insbeson-

dere aus Fig. 5 ersichtlicher Einsatz 32 angeordnet. Dieser

Einsatz 32 weist einen zylindrischen EinlaBbereich 32a,

dessen AuBendurchmesser etwas kleiner als der Innendurch-

-8 -
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messer des EinlaBbereiches 30a der AuslaBhiilse 30 ist, ei-
nen anschlieBenden, etwa zylindrischen Ubergangsbereich
32b und einen sich kegelstumpffSrmig erweiternden Endbe-
reich 32c auf, dessen Stirnflédche mit der Stirnfl&che der
AuslaBhiilse 30 fluchtet.

Der zylindrische EinlaBbereich 32a des Einsatzes 32 ist
hohl, weist also eine zylindrische, durchgehende Bohrung
32d auf, wie man in Fig. 2 und 5 erkennt. Der Ubergangs-
bereich 32b und der Beginn des kegelstumpffdrmigen End-
bereiches 32c sind mit vier in Achsrichtung verlaufenden
Langldchern 32e (siehe auch Fig. 6) versehen, die die
Bohrung 324 mit der AuBenfliche dieses Bereiches des Ein-
satzes 32 verbinden.

Der bei der dargestellten Ausfilhrungsform wieder auf einer
Zylinderfldche liegende Stirnbereich des Endbereiches

32c ist mit flachen, rechteckigen bis leicht linsenfdrmi-~
gen AuslaBnuten 34 versehen (siehe auch die Figuren 3 und
4).

Diese Ausgestaltung des Stirnbereiches wird jedoch nur
aus fertigungstechnischen Griinden verwendet;.es ist im
Prinzip auch mdglich, die AuslaBnuten 34 in einem bis zum
Stirnbereich kegelstumpffSrmigen Endbereich 32c des Ein-
satzes 32 auszubilden.

Es hat sich als gilinstig herausgestellt, wenn der kegel-
stumpffdrmige Endbereich 32c einen Uffnungswinkel von etwa
30 bis 120° hat, d.h., wenn gemiB der Darstellung in den
Figuren 2 und 5 die Kegelfl&dche unter einem Winkel von
etwa 15 bis 60 ° zur Zylinderachse verl&uft. Besonders
gute Ergebnisse wurden bei einem Winkel von 22,5° zwischen
Zylinderachse und kegelstumpffdrmiger Fl&che erhalten.
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Der Einsatz 32 wird bei der dargestellten Ausfiihrungsform
mittels des Sechskantes 36 in die AuslafBhiilse 30 geschraubt,
die dann wiederum in die Miindung des Dﬁsenkopfes 24 eines
geeigneten Extruders geschraubt wird.

Als Alternative hierzu ist es auch'mbglich, den Einsatz
32 direkt, also ohne AuslaBhiilse 30, in die Mindung eines
geeignet ausgebildeten Disenkopfes eines Extruderé zZu
schrauben, beispielsweise eines Rundstrang -Extruders.

Der von dem nicht n&her dargestellten Extruder angelieferte,
zylindrische Strang flieBt durch die Bohrung 32d des
Einsatzes 32 und tritt dann durch die Langl&cher 32e in

den Spalt zwischen dem zylindrischen Ubergangsbereich 30b
der AuslaBdiise 30 und dem Ubergangsbereich 32b des Einsat-
zes 32 und flieBt an der Fliche des kegelstumpffdrmigen
Endbereiches 32c¢c weiter, wodurch er zu einem diinnwandigen
Rohr mit sich st&ndig erweiterndem Innendurchmesser umge-
formt wird. Gleichzeitig wird dieses diinnwandige Rohr in
dem sich verengenden Spalt zwischen kegelstumpffdrmigem
Endbereich 32c und AuslaBbereich 30b der AuslaBhiilse 30
zusammengedriickt. Durch diese starke Verformung hat die
plastifizierte, rohrfdormige Masse eine senkrecht zur 2ylin-
derachse verlaufende Bewegungskomponente, so daB aus den
linsenfdrmigen Austrittsnuten 34, die das diinnwandige Rohr
in einzelne Fiden zerteilen, kontinuierliche, gekrduselte

Fédden austreten, wie man in den Figuren 2 und 7 erkennt.

Die wiederaufbereitete Tabakmasse verldBt also den Disen-
kopf 24 bzw. in einem Laborextruder die AuslaBhiilse 30

als fadenfdrmiges, gekrduseltes Zwischeﬁprodukt, das von
dem rotierenden, propellerartigen Messer 26 zu den gekr&u-
selten, kurzen Faserstlicken zerschnitten wird, bevor

die Krduselung durch das mit der Ldnge der Fdden zunehmende

Eigengewicht wieder verringert oder ganz aufgehoben wird.

- 10 -
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Als Alternative zu der dargestellten Trennvorrichfﬁng kann
die Aufteilung der fadenfrmigen Zwischenprodukte in die
gekrduselten Faserstiicke auch durch einen scharfen Strahl
aus einem fluiden Medium, beispielsweise einen Luftstrahl,
erfolgen.

Besonders stark gekrduselte Tabakfaserstiicke lassen sich
erzielen, wenn die Austrittséffnungen zwischen den Aus-
trittsnuten 34 einerseits und der gegeniiberliegenden Wand
des Dilisenkopfes 24 bzw. der AuBenhiilse 30 andererseits
auf die aus den Figuren 8 und 9 ersichtliche Weise ausge-
bildet sind.

Wie man aus Fig. 9 erkennt, ' yverliuft der kegelstumpf-
formige Endbereich 32c¢ etwa unter einem Winkel vonﬁ;==60°
zur Stirnfliche des Einsatzes 32 und geht dann in die Aus-
trittsnuten 34 iber, die einen Winkel von a2 80° mit der Stirn-
fldche des Einsatzes bilden. Dabei ,'muB_ die Bedingung

[;g a 5"900
erfiillt sein.

Die Austrittskante zwischen den Austrittsnuten 34 einer-
seits und der Stirnflache des Einsatzes 32 andererseits
sollte als Stromungsabrifkante und deshalb so scharf-
kantig wie mtglich ausgebildet sein.

Die dieser scharfkantigen AbriBkante gegeniiberliegende
Austrittskante der zylindrischen AuSenhiilse 30 bzw. des
Diisenkopfes 24 ist abgerundet und hat einen Radius von

0,3 mm bis 5 ﬁm, insbesondere 0,5 mm bis 2 mm; in Fig. 9 ist
ein Radius von 0,7 mm angedeutet,

Die Stirnfldche der AuBenhiilse 30 bzw. des Diisenkopfes 24
sollte derart ausgestaltet sein, daB sich der strichpunk-

-

- 11 -
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tiert angedeutete "Tabakfaden" storungsfreil nacﬁ auBen
kréduseln kann. Bei der Ausfiihrungsform nach Fig, 9 wird
dies durch eine Ausdrehung in der Stirnfldche erreicht.

Beim Betrieb der Vorrichtung ldst sich folgender physika-
lischer Effekt beobachten: Die plastifizierte Tabakmas-
se tritt mit relativ geringer Geschwindigkeit in den
Spalt zwischen dem kegelfdrmigen Einsatz 32 und der
AuBenhiilse 30 bzw. dem Diisenkopf 24 andererseits ein
und wird beim Erreichen der linsenfdrmigen Austrittsnu-
ten 34 auf eine héhere Geschwindigkeit beschleunigt.

Die scharfkantige StromungsabriBkante am Einsatz 32
und die abgerundete Kante am Diisenkopf 24 bzw. an der
AuBenhiilse 30 bewirken, dag sich der austretende Tabak-
faden an die abgerundete Kante anlegt und dadurch nach
auBen abgelenkt wird; es ergibt sich also eine starke,
unbehinderte Kraduselung, die 2zu den dgewiinschten Formen
der Faserstiicke fiihrt.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von gekrduselten Faserstiicken

aus wiederaufbereitetem Tabak,

a) bei dem Tabakstaub und/oder Tabakabfdlle mit Bindemit-
teln und gegebenenfalls Additiven zu einem plastifizier-
baren Gemisch verarbeitet,

b) das erhaltene Gemisch 2zu einzelnen, fadenfdrmigen,
Zwischenprodukten extrudiert und

c) die extrudierten, fadenfdrmigen Zwischenprodukte 2zu
gekréduselten Faserstiicken verarbeitet werden,

d a'd urch gekennzeichne t, das

d) im Extruder ein zylindrischer Strang aus dem plastifi-
zierten Gemisch zu einem diinnwandigen, sich kontinuier-
lich erweiternden Hohlkdrper umgeformt und in fadenfOr-
mige, sich krduselnde Zwischenprodukte aufgeteilt wird,

Zugelassen beim Europdischen Patentamt
European Patent Attorney
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e) und daB die fadenfdrmigen, gekrduselten Zwischenproduk-
te in einzelne, gekrduselte Faserstiicke =zertrennt
werden.

2, Vorrichtung zur Herstellung von gekr&@uselten Faserstiik-

ken aus wiederaufbereitetem Tabak,

a) mit einem Mischer ‘fiir Tabakstaub und/oder Tabakabfidlle,
Bindemittel und gegebenenfalls Additive, |

b) mit einem Extruder fiir das erhaltene Gemisch,

¢) mit einem Diisenkopf an dem Extruder fiir die Erzeugung
von fadenféormigen Zwischenprodukten, und

d) mit einer Vorrichtung 2zur Verarbeitung der fadenformi-
gen Zwischenprodukte zu gekrduselten Faserstiicken,

dadurch gekennzeichnet, dasB

e) der Diisenkopf (24) einen Einsatz (32) aus einem zylin-
drischen Anfangsbereich (32a, 32b) und einen sich kegel-
stumpffdrmig erweiternden Endbereich (32c¢) aufweist,
das

f) im Stirnbereich die AuBenfliche des kegelstumpffdérmigen
Endbereiches (32c) mit Austrittsnuten (34)  versehen
ist, und daB

g) unmittelbar vor dem Diisenkopf (24) eine Trennvorrich-
tung (26) fiir die austretenden, fadenfdrmigen Zwischen-
produkte angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,

daB8 derEinsatz (32) in der Miindung des Diisenkopfes (24)
angeordnet ist,

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB der Einsatz (32) in einer hohlzylindrischen AuBenhiilse
(30) angeordnet ist, und daB die AuBenhiilse (30) in der
Mindung des Diisenkopfes (24) befestigt ist.
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5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daB der Einsatz (32) in die AuBenhiilse (30)eingeschraubt
ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die AuBenhiilse (30) in die Miindung des
Diisenkopfes (24) geschraubt ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB der sich kegelstumpffdrmig erweiternde
Endbereich (32c) des Einsatzes (32) einen Winkel von etwa
25 bis 65°, insbesondere 40 bis 50 °, mit der zentralen
Achse des Einsatzes (32) bildet.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Austrittsnuten (34) einen von der

Kreisform abweichenden, flachen Querschnitt haben.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daB die Austrittsnuten (34) einen rechteckigen bis leicht

linsenf&rmigen Querschnitt haben.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB8 die Trennvorrichtung durch ein rotie-
rendes, propellerartiges Messer (28) gebildet wird.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriliche 2 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trennvorrichtung durch einen schar-
fen Strahl aus einem fluiden Medium gebildet wird.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 11, dadurch
gekennzeichnet,'daﬁ die Trennvorrichtung (26} in einem Ab-
stand von etwa 10 bis 20 mm von dem Diisenkopf (24) an-
geordnet ist.
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13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB die Austrittskante zwischen
den Austrittsnuten (34) und der Stirnfliche des kegel-
stumpfformigen Endbereiches (32c) als scharfkantige Ab-
riBkante ausgebildet ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
daB die der StromungsabriBkante gegeniiberliegende Kante
des Diisenkopfes (24) oder der AuBenhiilse (30) abgerundet

ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
daB die abgerundete Kante einen Radius von 0,3 mm bis 5 mm
insbesondere von 0,5 mm bis 2 mm, hat.
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