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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 Revendicari: 1

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

Inventia se referd la prelucrarea dupa recoltare a tutunului, in particular la ambalarea frunzelor
uscate de tutun in baluri i 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 singura dati 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 recapdta volumul initial dupa inlaturarea fortei de presare. Si cu cét este mai gros
stratul de frunze de tutun presate, cu atat “infoierea” este mai mare. Pentru inldturarea acestui neajuns
in procedeul cunoscut este nevoie de o fortd de presare considerabild, care poate fi produsa de
mecanisme de forta de putere maritd, cu gabarite §i 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 definitivd a balului gata format si ambalarea
lui [2].

In procedeul cunoscut, datoritd presirii in straturi (nu mai putin de 20 de straturi intr-un bal), a
apdrut posibilitatea de a reduce substantial (aproximativ cu un ordin, in comparatie cu solutia
apropiatd) fortele necesare de presare, deoarece odatd cu micsorarea grosimii stratului de frunze se
micsoreazi si “Infoierea”, redusi partial prin presare. Insd in timpul formirii fiecirui strat “infoierea”
se reduce doar partial, de aceea la presarea definitivd a balului inainte de ambalare, de exemplu, in
panzi de sac, totusi sunt necesare forte considerabile si o mentinere de lungd duratd (3...4 ore) a
balului presat in stare comprimatd pentru inliturarea definitiva a “infoierii”. Acest fenomen se
manifestd mai ales la ambalarea tutunului nefermentat, proprietétile de elasticitate ale cdruia 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 incdlzirea frunzelor de tutun, presarea lor pe straturi in
forma de presare, presarea definitiva a balului si ambalarea lui [3].

in procedeul cunoscut se presupune de a micsora “infoierea” tutunului presat pe contul incalzirii
frunzelor de tutun, inséd incalzirea tutunului se efectueaza aici in afara formei de presare, de aceea la
transportarea tutunului de la sectorul de incdlzire pand la sectorul de presare apar pierderi
considerabile de cédldurd. Pentru compensarea lor frunzele de tutun trebuie incdlzite pand la
temperaturi ce depésesc considerabil temperaturile optime pentru presare, deci se produc modificari
negative ale structurii interioare a tesutului frunzelor de tutun, ceea ce in ultimd instantd micsoreaza
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, fird a micsora calitatea materiei prime.

Problema se solutioneaza prin aceea ca in procedeul cunoscut de formare a balurilor de tutun, ce
include incdlzirea frunzelor de tutun, presarea lor in straturi in forma de presare, presarea definitiva a
balului gata format si ambalarea lui, incilzirea frunzelor de tutun pand 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
creeaza conditii optime pentru inldturarea eficientd nemecanica a “infoierii” masei presate de frunze
de tutun si se exclud pierderile de cildura 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 e¢lasticitatea lui
este mult mai mare decit 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
modificd structura interioard a frunzelor de tutun si compozitia lor chimicd, de aceea calitatea
tutunului la presare nu se inrdutiteste.

Datoritd faptului cd presarea se efectueaza pe straturi, iar “infoierea” se opreste prin incdlzirea
fiecarui strat la formarea lui, fortele necesare de presare, incluzind si presarea definitivd a balului
inainte de ambalare, pot constitui doar céateva zeci de kilograme, iar aceasta permite de a utiliza
pentru presare mecanisme simple de gabarit mic, puse in functiune de forta musculard. Totodata la
presarea definitivd a balului fnainte 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 determinata
numai de durata de ambalare a balului — timpul necesar pentru a coase fisia de panza de sac (nu mai
mult de 5 min), deoarece infoierea fiecdrui strat, ca si a balului in intregime, este suprimata la
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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 urmator.

fn forma de presare se asazi o placd de lemn, necesard pentru executarea operatiunilor ulterioare
de ambalare (vezi descrierea celei mai apropiate solutii [2]), fAsia 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
niveleazd stratul format dupd sectiunea formei de presare si se preseazd cu plita incilzitd pand la
50...70°C (temperatura plitei trebuie si depiseascd temperatura prestabilitd de incdlzire 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 fixeaza fata de stratul de tutun si se mentine asa 10...15 min pentru a incélzi masa presata
péani la temperatura dati (40...60°C). In acest ristimp “infoierea” frunzelor de tutun este suprimati
activ si se formeaza primul strat al balului. Dupa expirarea acestui interval de timp plita de presare se
indeparteazd din forma de presare si se formeazi al doilea strat de tutun prin acelasi procedeu,
utilizénd in calitate de bazi pentru stratul urmitor stratul precedent. in asa mod se preseazi 20...30 de
straturi. Cand va fi presat ultimul strat, balul se preseazd 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 particularitdti si se efectueazd ca si ambalarea in procedeul conform celei mai apropiate solutii.
Deosebirea constd doar in aceea cd balul format nu se mentine intre placi timp de 3...4 ore, dar
imediat dupd efectuarea operatiunilor de ambalare este eliberat de actiunea plicilor si este transportat
la depozitul de produse gata.

Ridicarea considerabild a productivitatii 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 IL.I., 3aropyiixo M.I'. CoproBe/enue Tabaka H MaXxOpKH.
Mocksa, “Tlurmesast npomsinvieHrocts”, 1973, c. 273-274). In acest caz, insd, trebuie utilizate si
plite de presare si incélzire de schimb, deoarece o plitd de presare trebuie si deserveascd o singurd
formd de presare, adicd numdrul de plite de presare trebuie sd corespundd numaérului de forma de
presare.

Mult mai eficient se realizeaza procedeul propus la utilizarea pentru incilzirea straturilor de tutun
presate a cAmpului 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 datoritd particularititilor specifice ale actiunii radiatiei CFS asupra materialului prelucrat:
incilzirea se efectueazi concomitent in tot volumul stratului. fnsa utilizarea incilzirii cu ajutorul CFS
necesitd mijloace serioase de protectie a muncii §i este mentionatd doar ca o sursd de alternativa 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.
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(57) Revendicare:

Procedeu de formare a balurilor de tutun, ce include incélzirea frunzelor de tutun, presarea lor in
straturi in forma de presare, presarea definitivd a balului gata format si ambalarea lui, caracterizat
Pprin aceea ci frunzele de tutun se incdlzesc pand la 40...60°C concomitent cu presarea fiecarui strat.

(56) Referinte bibliografice:
1. Koran M.C., Ilamkop B.C., Tpybuukos B.®. Texnonornueckoe oGopynoBaHue TabauHOIH
IIPOMBINUICHHOCTH. MockBa, IInmieBast npoMeinuieHHOCTS, 1972, ¢. 87-89
2. Acmae ILI'., 3aropyiiko M.I. CoproBenenne Tabaka m Maxopkd. Mocksa, [Iumesas
MIPOMBINUIEHHOCTD, 1973, ¢. 272-273
3. JP 64-037274 A 1989.02.07

Sef Sectie: CEBAN Aurelia
Examinator: NADIOJCHINA Natalia
Redactor: LOZOVANU Maria

Agentia de Stat pentru Protectia Proprietitii Industriale
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisinidu, Republica Moldova



032/FC/050 /A/2/1/
RAPORT DE DOCUMENTARE

(21) Nr. depozit: a 2001 0108

(22) Data depozit: 2001.03.26

(S Int. CL(7): A24 B 1/10;B65B 1/24

Alti indici de clasificare:
(54) Titlul : Procedeu de formare a balurilor de tutun

(71) Solicitantul : SALOGUB Dmitri, MD; MOLOTCOV lurii, MD; DAVIDOV laroslav , MD

Termeni caracteristici :
a) limba romana: tutun, formarea, baloturi, presarea

b) limba engleza: packaging leaf tobacco, pressing

1. Minimul de documente consultate ( sistema clasificérii si indici de clasificare Int. ClL- 7)

Int. cl. (7) A 24 B 1/10; B 65 B 1/24

II. Literatura tehnico-stiintificd consultatd adaugator la minim de documentatie (autori, titluri,
editura, tara si data publicarii)

1. Koran 1.C., ITamkos B.C., Tpyouukos B.®. Texuonoruueckoe 000pynoBanue TadaqHom

MIPOMBIIUIEHHOCTH. MocKkBa, “IlureBast mpoMsinuieHHOCTh, 1972, ¢.87-89

2. Acmacs IL.T., 3aropyiiko M.T". CopToBeyienue Tabaka u Maxopku. Mocksa, “TIumenast

MPOMBIIUIEHHOCT , 1973, ¢.272-273

3. Moxnaues WU.T'., 3aropyiiko M.I" Xumus u pepmenTanus radaka. Mockpa, “JIerkas v naimesas
MIPOMBINIIEHHOCTE, 1983, ¢.161-163

1. Moxunaues W.T., 3aropyiiko M.T"., ITetpuit A.W. TexHOJIOrHs CYINIKA U (SPMECHTAINHN TadaKa.
Mockaa, “Koioc”, 1993, c. 190-192

I1I. Baze de date electronice consultate (denumirea BD si termen de documentare)

MD - 1993-2001
EA -1996-2001
EP - 1978-2001
RU - 1993-2001
FR - 1986-2001
DE - 1986-2001
JP - 1988-2001

203 1



032/FC/050 /A/2/1/

IV. Documente considerate ca relevante

Categoria*
pasajelor pertinente

Date de identificare ale documentelor citate si indicarea

Numarul revendicarii
vizate

US 4590954

JP 04-267869
JP 51-136895
JP 64-037274

Ko >

¢.272-273

>

Acmaes ILT., 3aropyitko M.I". CoproBeienuc Tabaka u
Maxopku. MockBa, “IlumieBas IpOMBIILIEHHOCTE, 1973,

—_ =

Koran U.C., IMTamkos B.C., Tpyouukos B.®. 1
TexHonoruueckoe 000pyoBanue TadaqHO
MPOMBINUICHHOCTH. MockBa, “Tlumnenas
MPOMBIILIEHHOCTR, 1972, ¢.87-89

|:| Documentele urmitoare sunt indicate in
continuare a rubricii IV

|:| Informatia referitoare la brevete paralele se anexeazd

* categoriile speciale ale documentelor consultate:

P - document publicat inainte de data depozitului national
reglementat dar dupa data prioritatii invocate

A - document care defineste statutul general al
tehnicii

T - document publicat dupé data depozitului sau a
priorititii invocate, care nu apartine stadiului pertinent al
tehnicii, dar care este citat pentru a pune in evidenta
principiul sau teoria care contine baza inventiei

E - document anterior dar publicat la data de depozit
national reglementar sau dupd aceasta data

X - document de relevanta deosebitd: inventia revendicatd nu
poate fu consideratd noud sau implicdnd activitate inventiva

L - document care poate pune In discutie data
prioritatii invocate, poate contribui la data publicarii
altor divulgdri sau pentru un motiv expres ( se va
indica motivul)

Y - document de relevantd deosebita: inventia revendicatd nu
poate fu consideratd ca implicand activitate inventiva cand
documentul este asociat cu unul sau mai multe alte
documente de aceiasi naturd, aceasta combinatie fiind
evidentd pentru o persoand de specialitate

O - document referitor la o divulgare orald, un act de
folosire, la 0 expunere sau orice altd

& - document care face parte din aceiasi familie de
documente

Data efectuarii de documentare 2002.02.01
Examinatorul Nadiojchina Natalia
203 2




032/FC/050 /A/2/1/

203 3



032/FC/050 /A/2/1/

ANEXA
RAPORT DE DOCUMENTARE
Informatia referitoare la brevete paralele (21) Nr. depozit:
Date de identificare Data Brevete Data
ale documentelor citate publicarii paralele publicarii
in raport
1 2 3 4

203




	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - SEARCH_REPORT
	Page 6 - SEARCH_REPORT
	Page 7 - SEARCH_REPORT
	Page 8 - SEARCH_REPORT

