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Inventia se referd la prelucrarea dupd recoltare a 5 larea lui. Noutatea inventiei constd in aceea ci
tutunului, in particular la ambalarea frunzelor uscate incdlzirea frunzelor de tutun pand la 40..60°C se
de tutun in baluri si poate fi aplicatd la formarea efectueaza concomitent cu presarea fiecdrui strat.
balurilor standard din frunze de tutun fermentate si Rezultatul inventiei constd in reducerea fortelor
nefermentate. de presare.

Procedeul propus include incélzirea frunzelor de Revendiciri: 1

tutun, presarea lor in straturi in forma de presare,
presarea definitivd a balului gata format si amba-
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Descriere:

Inventia se referd la prelucrarea dupd recoltare a tutunului, in particular la ambalarea frunzelor uscate de
tutun in baluri si poate fi folositd la formarea balurilor standard din frunze de tutun fermentate si
nefermentate.

Este cunoscut procedeul de formare a balurilor de tutun, care include incdrcarea manuald a formei de
presare cu frunze de tutun, presarea lor o singurd data si ambalarea balului astfel format [1].

in procedeul cunoscut balul este format prin presarea o singurd dati a masei de tutun care se incarci
manual in forma de presare. In acest caz apare asa-numita “Infoiere” — capacitatea masei de tutun presate de
a-si recdpita volumul initial dupd inlaturarea fortei de presare. Si cu cit este mai gros stratul de frunze de
tutun presate, cu atat “infoierea” este mai mare. Pentru inlaturarea acestui neajuns in procedeul cunoscut este
nevoie de o fortd de presare considerabild, care poate fi produsd de mecanisme de fortd de putere maritd, cu
gabarite si masa considerabile.

Este cunoscut, de asemenea, procedeul de formare a balurilor de tutun, care include presarea in straturi a
frunzelor de tutun in forma de presare, presarea definitivad a balului gata format i ambalarea lui [2].

in procedeul cunoscut, datoriti presirii in straturi (nu mai putin de 20 de straturi intr-un bal), a apirut
posibilitatea de a reduce substantial (aproximativ cu un ordin, in comparatie cu solutia apropiatd) fortele
necesare de presare, deoarece odatd cu micgorarea grosimii stratului de frunze se micsoreazi si “infoierea”,
redusi partial prin presare. Insi in timpul formérii fiecirui strat “Infoierea” se reduce doar partial, de aceea la
presarea definitivd a balului inainte de ambalare, de exemplu, in panzd de sac, totusi sunt necesare forte
considerabile si o mentinere de lungd duratd (3...4 ore) a balului presat in stare comprimatd pentru
inldturarea definitivd a “infoierii”. Acest fenomen se manifesti mai ales la ambalarea tutunului nefermentat,
proprietitile de elasticitate ale caruia sunt mult mai pronuntate decét la tutunul fermentat.

in afard de aceasta este cunoscut procedeul de formare a balurilor de tutun, ce serveste in calitate de cea
mai apropiatd solutie, care include incélzirea frunzelor de tutun, presarea lor pe straturi in forma de presare,
presarea definitivd a balului §i ambalarea lui [3].

in procedeul cunoscut se presupune de a micsora “infoierea” tutunului presat pe contul incilzirii frunzelor
de tutun, insa incalzirea tutunului se efectueaza aici in afara formei de presare, de aceea la transportarea
tutunului de la sectorul de incilzire pand la sectorul de presare apar pierderi considerabile de caldurd. Pentru
compensarea lor frunzele de tutun trebuie incilzite pand la temperaturi ce depésesc considerabil temperaturile
optime pentru presare, deci se produc modificdri negative ale structurii intericare a tesutului frunzelor de
tutun, ceea ce in ultima instantd micsoreazi calitatea produsului.

Problema pe care o rezolva inventia este de a elabora un procedeu de formare a balurilor de tutun cu forte
mici de presare, fard a micsora calitatea materiei prime.

Problema se solutioneazi prin aceea cd in procedeul cunoscut de formare a balurilor de tutun, ce include
incdlzirea frunzelor de tutun, presarea lor in straturi in forma de presare, presarea definitivd a balului gata
format i ambalarea lui, incélzirea frunzelor de tutun pana la 40...60°C se efectueazd concomitent cu presarea
fiecdrui strat.

Procedeul propus constd in aceea cd la presarea in straturi (20...30 de straturi intr-un bal) fiecare strat
este incilzit pani la 40...60°C in timpul actiunii asupra lui a fortei de presare. in acest mod se creeazi conditii
optime pentru inldturarea eficientd nemecanicd a “infoierii” masei presate de frunze de tutun si se exclud
pierderile de cildurd legate de transportarea tutunului incélzit la presd. Totodatd tutunul nefermentat trebuie
incdlzit pand la 50...60°C (valoarea concretd a temperaturii depinde de proprietitile biologice ale tutunului
presat si se determind experimental), deoarece elasticitatea lui este mult mai mare decét la tutunul fermentat,
iar tutunul fermentat isi pierde aproape complet capacitatea sa de “infoiere” deja la 40...50°C. Actiunea
temperaturilor indicate mai sus practic nu modifica structura interioara a frunzelor de tutun si compozitia lor
chimicd, de aceea calitatea tutunului la presare nu se inrdutateste.

Datorita faptului ca presarea se efectueaza pe straturi, iar “infoierea” se opreste prin incilzirea fiecarui
strat la formarea lui, fortele necesare de presare, incluzand si presarea definitivd a balului inainte de ambalare,
pot constitui doar cateva zeci de kilograme, iar aceasta permite de a utiliza pentru presare mecanisme simple
de gabarit mic, puse in functiune de forta musculard. Totodatd la presarea definitivd a balului inainte de
ambalare nu este necesar de a aplica o fortd mare (in solutia apropiatd — 1...3 tone), iar durata mentinerii
definitive a balului in stare presatd este determinatd numai de durata de ambalare a balului — timpul necesar
pentru a coase fasia de panza de sac (nu mai mult de 5 min), deoarece infoierea fiecdrui strat, ca si a balului
in intregime, este suprimatd la presarea in straturi. Aceasta permite de a exclude fortele mecanice
considerabile la formarea balului si de a ridica productivitatea utilajelor de presare.

Procedeul se realizeazi, de exemplu, in modul urmdtor.

fn forma de presare se asazi o placi de lemn, necesari pentru executarea operatiunilor ulterioare de
ambalare (vezi descrierea celei mai apropiate solutii [2]), fisia de panzd de sac (materialul de ambalare
pentru bal), se incarcd o partidd de frunze de tutun cu masa nu mai mare de 1 kg, se niveleazi stratul format
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dupa sectiunea formei de presare i se preseazi cu plita incilzitd pand la 50...70°C (temperatura plitei trebuie
sd depdseascd temperatura prestabilitd de incilzire a stratului de tutun cu aproximativ 10°C) cu o fortd de
40...50 kgf. Totodatd grosimea stratului de tutun presat va fi de 20...30 mm (densitatea masei de tutun
constituie 200...220 kg/m®). In aceastd pozitie plita de presare se fixeaz fatd de stratul de tutun si se mentine
asa 10...15 min pentru a incilzi masa presati pani la temperatura dati (40...60°C). In acest ristimp
“Infoierea” frunzelor de tutun este suprimatd activ si se formeazi primul strat al balului. Dupéd expirarea
acestui interval de timp plita de presare se indeparteazi din forma de presare si se formeaza al doilea strat de
tutun prin acelasi procedeu, utilizind in calitate de bazi pentru stratul urmitor stratul precedent. In asa mod se
preseaza 20...30 de straturi. Cand va fi presat ultimul strat, balul se preseaza definitiv cu o fortd de 150...200
kgf'si se fixeaza cu ajutorul scoabelor si al placilor de lemn pentru a executa operatiunile de ambalare, care nu
au particularititi si se efectueazi ca si ambalarea in procedeul conform celei mai apropiate solutii.
Deosebirea constd doar 1n aceea cd balul format nu se mentine intre placi timp de 3...4 ore, dar imediat dupa
efectuarea operatiunilor de ambalare este eliberat de actiunea plicilor si este transportat la depozitul de
produse gata.

Ridicarea considerabild a productivitdtii procedeului propus se poate obtine utilizind un mecanism de
presare pentru citeva forme de presare, cum s-a procedat, de exemplu, la presa hidraulicd de serie de tip
I'TITK (Acmaes ILI'., 3aropyiiko M.I. Copropenenne TtaGaka um Maxopku. Mocksa,  “‘TInmiesas
IpOMBINUICHHOCTR, 1973, c. 273-274). In acest caz, insi, trebuie utilizate si plite de presare si incalzire de
schimb, deoarece o plitd de presare trebuie sd deserveascd o singurd formad de presare, adicd numarul de plite
de presare trebuie si corespundd numaérului de forma de presare.

Mult mai eficient se realizeazi procedeul propus la utilizarea pentru incilzirea straturilor de tutun presate
a cimpului de frecventi suprainalti (cAmpul CFS). In acest caz plita de presare se doteazi cu surse de CFS
(magnetroni), iar durata de incélzire a fiecdrui strat se reduce pand la 3...5 min. Aceasta este posibil datorita
particularitdtilor specifice ale actiunii radiatiei CFS asupra materialului prelucrat: incalzirea se efectueazi
concomitent in tot volumul stratului. fns3 utilizarea incilzirii cu ajutorul CFS necesitd mijloace serioase de
protectie a muncii i este mentionatd doar ca o sursd de alternativd de realizare a procedeului propus de
formare a balurilor de tutun.

Avantajele procedeului propus, in comparatie cu procedeele cunoscute, constau in reducerea fortelor de
presare, in excluderea supraincalzirii tutunului si in lichidarea mentinerii indelungate a balului gata format
sub actiunea fortelor de presare.

(57) Revendicare:

Procedeu de formare a balurilor de tutun, ce include incalzirea frunzelor de tutun, presarea lor in straturi
in forma de presare, presarea definitivd a balului gata format si ambalarea lui, caracterizat prin aceea ca
frunzele de tutun se Inclzesc pand la 40...60°C concomitent cu presarea fiecdrui strat.
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