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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trocknungsanlage zur Trocknung eines Tabakgutes, die eine Trocknungsvorrichtung
zur Trocknung des durch die Trocknungsvonichtung geflihrten Gutes und eine MefReinrichtung zur Erzeugung eines
Mef3signals, das mit der Eingangsfeuchte des Guts vor seiner Zuflihrung zur Trocknungsvorrichtung zusammenhangt,
umfaldt. Die Erfindung betrifft weiterhin ein entsprechendes Trocknungsverfahren.

[0002] Beischwankender Eingangsfeuchte eines Tabakprodukts vor der Zufiihrung zu der Trocknungsvorrichtung ist
es zur Konstanthaltung der Ausgangsfeuchte nach Verlassen der Trocknungsvorrichtung bekannt, die Trocknungsvor-
richtung so anzusteuern, daf darin mehr oder weniger Wasser verdampft wird, beispielsweise durch Regelung der
Verdampfungstemperatur. Da die Energielibertragung in der Trocknungsvorrichtung relative trage ist, ist die Konstanthal-
tung der Ausgangsfeuchte nicht zufriedenstellend.

[0003] Es ist weiterhin bekannt, in die Trocknungsvorrichtung in Abh&ngigkeit der urspriinglichen Produktfeuchte
Wasser zur Verdampfung zuzugeben, um bei konstanter verdampfter Wassermenge eine konstante Ausgangsfeuch-
tigkeit zu erreichen. Dies ist einerseits umstandlich, da Einrichtungen zur geregelten Zugabe von Wasser vorgesehen
seinmissen, und andererseits Energie vergeudend, da die Verdampfung des zugegebenen Wassers zusatzliche Energie
erfordert.

[0004] Die DE 33 36 632 C2 offenbart eine Vorrichtung zum Trocknen von Tabakblattern, bei der die Geschwindigkeit,
mit der die Blatter zugefihrt werden, durch manuelle Veranderung der Breite einer Zufuhreinrichtung verstellbar ist.
[0005] Aus der EP 0 481 110 B1 ist eine Trommel-Verdampfungsvorrichtung bekannt, bei der ein in der Trommel
angeordnetes Forderband verschiebbar ist, wobei in Abhéngigkeit der Endfeuchte des Produkts das Férderband so weit
in die Trommel hinein verschoben wird, daf? die gewilinschte Produktfeuchte erreicht wird. Verandert wird hierbei die
Verweildauer des Tabaks im Trockner. Die Verschiebung des Forderbandes erfordert eine aufwendige Mechanik.
[0006] Aus der GB 1 452 664 ist eine Befeuchtungs- und Sossieranlage fiir einen Tabakstrom bekannt. Die Anlage
umfaldt eine Sossierstation, eine Eingangsfeuchtemef3einrichtung und eine Bandwaage. Aus den entsprechenden Si-
gnalen bestimmt ein Computer die Trockenmasse des Tabaks. Die Geschwindigkeit der Bandwaage wird so gesteuert,
daf die Trockenmasse des der Sossierstation zugeflihrten Tabaks einen voreingestellten Wert aufweist. Um eine kon-
stante Ausgangsfeuchte zu erzielen, werden Befeuchtungsdiisen innerhalb der Sossierstation angesteuert.

[0007] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, eine Trocknungsanlage bereitzustellen, bei der mit
einfachen Mitteln eine zuverlassige Konstanthaltung der Ausgangsfeuchte erzielt wird.

[0008] Die Erfindung lost diese Aufgabe mit den Merkmalen der Anspriiche 1 und 12, insbesondere dadurch, daf3 die
Trocknungsanlage eine Steuerungseinrichtung zur Steuerung des durch die Trocknungsvorrichtung gefiihrten Guts-
massenstroms in Abhéngigkeit des Mef3signals umfafit, wobei eine variable Steuerung des Gutsmassenstroms derart
erfolgt, dal® bei héherer Eingangsfeuchte ein geringerer Gutsmassenstrom durch die Trocknungsvorrichtung gefiihrt
wird und umgekehrt. Durch die Steuerung des Gutsmassenstroms ist auf einfache Weise die der Trocknungsvorrichtung
zugefiihrte Wassermenge steuerbar. Bei hoherer Eingangsfeuchte wird zur Konstanthaltung der Ausgangsfeuchte ein
geringerer Gutsmassenstrom durch die Trocknungsvorrichtung gefiihrt und umgekehrt. Dabei kann die pro Zeiteinheit
verdampfte Wassermenge und insbesondere die Verdampfungstemperatur in der Trocknungsvorrichtung konstant ge-
halten werden. Die mit der Tragheit der Energielibertragung in der Trocknungsvorrichtung verbundenen Probleme des
Standes der Technik werden erfindungsgemaf vermieden.

[0009] Der Begriff "Massenstrom" bezeichnet die pro Zeiteinheit transportierte Masse, die beispielsweise in kg/h
angegeben wird.

[0010] Die Steuerungseinrichtung ist nicht auf Steuerung im engen Sinne beschrankt, sondern kann auch Regelung
umfassen, beispielsweise die bevorzugte Regelung in Abhangigkeit eines Ausgangsfeuchtemefsignals. "Steuerungs-
einrichtung" steht daher stellvertretend fiir "Steuerungs- und/oder Regelungsvorrichtung".

[0011] Die Steuerung kann vorzugsweise durch Steuerung des der Trocknungsvorrichtung zugefiihrten Gutsmassen-
stroms erfolgen. Dies erlaubt die Verwendung bekannter Verdampfungsvorrichtungen mit konstanter Transportge-
schwindigkeit. Die Steuerung des durch die Trocknungsvorrichtung gefiihrten Gutsmassenstroms kann auf einfache
Weise beispielsweise durch die Steuerung eines gegebenenfalls vorgesehenen Férderbandes erfolgen. Dabei kann es
sich beispielsweise um ein Zuférderband einer Zufiihreinheit zum Zufiihren der Gutsmasse zu der Trocknungsvorrichtung
handeln. Es ist aber auch mdglich, da® die Steuerungseinrichtung auf eine Transporteinrichtung zum Transport des
Guts durch die Trocknungsvorrichtung einwirkt, so daf} der zugefiihrte Gutsmassenstrom nicht zwingend veranderbar
sein muf3.

[0012] Vorzugsweise ist die MeReinrichtung eine FeuchtemeReinrichtung. Es kann sich insbesondere um eine Feuch-
temeReinrichtung zur Messung der Eingangsfeuchte des Guts vor seiner Zufiihrung zur Trocknungsvorrichtung handeln.
Dies ist jedoch nicht zwingend erforderlich. Allgemein ist lediglich erforderlich, dal’ die gemessene GroéRRe mit der Ein-
gangsfeuchte zusammenhéngt. Daher kann es sich beispielsweise auch um eine Waage zur Messung der Gutsein-
gangsmasse handeln, da die Gutseingangsfeuchte f, wie folgt mit der Gutseingangsmasse mg(Gut) zusammenhangt:



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1516 544 B1

fe = 1 — [me(Trockengut)/m(Gut)],

wobei mg(Trockengut) die Eingangsmasse des Trockenguts bezeichnet. Vereinfacht gesagt steigt mit zunehmender
Feuchte das Gutseingangsgewicht bei gleichem Volumen. Beispielsweise ist ndherungsweise mg(Trockengut) aus der
bekannten Dichte p, des Trockenguts bei Annahme eines konstanten Volumens unabhéngig von der Feuchte f, bekannt.
Daher muf3 nicht unbedingt ein Eingangsfeuchtesensor vorgesehen sein, auch wenn dies mef3technisch genauer und
daher vorteilhaft ist.

[0013] Auch die Gutsausgangsfeuchte hangt mit der Gutseingangsfeuchte zusammen und kann als MeRgréf3e im
Sinne der Erfindung dienen. Andere MeR3grol3en wie beispielsweise die Gutseingangsdichte sind denkbar. Die Messung
einer anderen Grof3e als der Gutseingangsfeuchte kann eine entsprechende Kalibrierung erforderlich machen.

[0014] Vorzugsweise ist ein AusgangsfeuchtemefRsensor zur Messung der Ausgangsfeuchte des Guts nach dem
Verlassen der Trocknungsvorrichtung vorgesehen. Dies erlaubt eine Kontrolle der gewtunschten Zielgré3e und eine
Regelung des durch die Trocknungsvorrichtung geflihrten Gutsmassenstroms in Abhéngigkeit eines von der Ausgangs-
feuchtemeReinrichtung ausgegebenen Ausgangsfeuchtemef3signals, wodurch eine hthere Genauigkeit hinsichtlich der
gewunschten konstanten Ausgangsfeuchte erzielbar ist.

[0015] Vorzugsweise ist eine Waage zur Messung der Eingangsmasse des Guts vor seiner Zufuihrung zur Trock-
nungsvorrichtung vorgesehen. Dies kann die Einstellung bzw. Steuerung des gewtinschten Eingangsgutsmassenstroms
erleichtern, ist jedoch hierfir nicht zwingend erforderlich.

[0016] Weitere vorteilhafte Merkmale und Ausfiihrungsformen der Erfindung gehen aus den Unteranspriichen und
der folgenden Beschreibung der Erfindung unter Bezugnahme auf die beigefuigten Zeichnungen hervor. Dabei zeigen:

Fig. 1:  eine schematische Ansicht einer Trocknungsanlage;

Fig. 2:  eine schematische Ansicht einer weiteren Trocknungsanlage;

Fig. 3:  eine schematische Ansicht einer dritten Trocknungsanlage; und
Fig. 4:  eine schematische Darstellung verschiedener Trockungsvorgénge.

[0017] Daszutrocknende Tabakgut 11 wird mittels einer Zufuhreinheit, die das Zuférderband 10 umfalfit, in Pfeilrichtung
zugefiihrt. Am abschlieRenden Ende des Zuférderbandes wird das Gut 11 der Trocknungsvorrichtung 13 zugefihrt. In
der Trocknungsvorrichtung 13 bewirken nicht gezeigte Heizeinrichtungen eine Erwarmung des durch die Trocknungs-
vorrichtung 13 gefihrten Guts 11, um eine Verdampfung von in dem Gut 11 enthaltenem Wasser und somit eine
Trocknung des Guts 11 zu bewirken. Das getrocknete Gut wird nach Verlassen der Trocknungsvorrichtung 13 mittels
des weiteren Férderbandes 18 nachfolgenden Verarbeitungsstufen zugefihrt.

[0018] Bei der Trocknungsvorrichtung 13 aus Fig. 1 kann es sich beispielsweise um einen Stromtrockner, einen
Trommeltrockner, einen Wirbelschichttrockner oder einen anderen dem Fachmann gelaufigen Trockner handeln. Im
Fall der Fig. 2 und 3 umfaR3t die Trocknungsvorrichtung 13 eine Verdampfungskammer 19, wobei das Gut 11 mittels
einer Transportvorrichtung, die hier als Forderband 12 ausgebildet ist, durch die Verdampfungskammer 19 gefiihrt wird.
Bei anderen Ausfuhrungsformen kann das Gut von einem energietibertragenden Medium, beispielsweise heiRem Gas,
verwirbelt und/oder transportiert werden. Separate Fordereinrichtungen in der Trocknungsvorrichtung 13 sind daher
nicht zwingend erforderlich.

[0019] Mittels des Eingangsfeuchtesensors 14 wird die Eingangsfeuchte des Guts 11 bestimmt und ein entsprechen-
des Gutseingangsfeuchtesignal f, an die Steuerungseinrichtung 15 tbermittelt. Mittels des Ausgangsfeuchtesensors
16 wird die Ausgangsfeuchte f, des Guts 11 bestimmt und ein entsprechendes Gutsausgangsfeuchtesignal an die
Steuerungseinrichtung 15 bermittelt. Mittels der Waage 17 wird die Eingangsmasse m, des Guts 11 bestimmt und ein
entsprechendes Gutseingangsmassesignal an die Steuerungseinrichtung 15 tGbermittelt.

[0020] Die Steuerungseinrichtung 15 steuert den durch die Trocknungsvorrichtung 13 gefiihrten Gutsmassenstrom
in Abhangigkeit mindestens eines der MeRsignale f,, f,, m, mitdem Ziel, die Gutsausgangsfeuchte f, konstant zu halten.
Zu diesem Zweck wird in den in Fig. 1 und 2 gezeigten Ausfiihrungsbeispielen die Zufiihrvorrichtung angesteuert, um
den der Trocknungsvorrichtung 13 zugefiihrten Gutseingangsmassenstrom zu regeln. Dies kann beispielsweise durch
Steuerung der Férdergeschwindigkeit des Zuférderbandes 10 geschehen, wie in Fig. 1 und 2 gezeigt. Der einzustellende,
durch die Trocknungsvorrichtung 13 zu fiilhrende Massenstrom m/At [a3t sich n&herungsweise durch folgende Beziehung
ermitteln:
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m/At = my(H,0)/At - [(1 - £, £ - £ ).

[0021] Dabei bezeichnet m,,(H,O)/At die pro Zeiteinheit in der Trocknungsvorrichtung 13 verdampfte Wassermasse
und f," die gewtinschte Ausgangsfeuchte (Sollwert). Wenn zweckmaBigerweise die Verdampfungsparameter, d.h. die
Verdampfungstemperatur und die Heizleistung konstant gehalten werden, ist die pro Zeiteinheit in der Trocknungsvor-
richtung 13 verdampfte Wassermenge m,,(H,O)/At etwa konstant und ndherungsweise nicht von der Menge bzw. Trans-
portgeschwindigkeit des durch den Verdampfungsraum gefuhrten Gutes abhéngig. Durch Einsetzen der Mefl3groRe f,
in obige Formel kann dann mittels der obigen Formel der einzustellende Massenstrom m/At durch die Trocknungsvor-
richtung 13 ermittelt werden. Die Steuerung erfolgt in den Beispielen der Fig. 1 und 2 durch Veranderung der Zuforder-
geschwindigkeit des Zuférderbandes 10, bis das mittels der Waage gemessene Eingangsmassensignal m,, fir das von
der Waage erfal3te Transportintervall At mit dem mittels der obigen Formel bestimmten Sollwert Gibereinstimmt. In Fig.
1 und 2 wird daher der Massenstrom m/At durch die Trocknungsvorrichtung 13 durch entsprechende Veranderung des
Gutseingangsmassenstroms m, /At verandert.

[0022] Beider Waage 17 zur Messung des Eingangsmassesignals kann es sich beispielsweise um eine Bandwaage,
beispielsweise als Einheit mit dem Zuférderband 10, handeln. Andere Ausfuhrungsformen, beispielsweise eine Prall-
plattenwaage, sind méglich. Vorzugsweise ist die Integrationsstrecke der Waage 17, d.h. die in dem MeRvorgang erfal3te
Meflstrecke, zur Verbesserung der Genauigkeit méglichst gering. Vorzugsweise sind aus denselben Griinden die Waage
17 und/oder der Eingangsfeuchtesensor 14 méglichst dicht an der Trocknungsvorrichtung 13 angeordnet, um eine
moglichst zeitnahe Steuerung zu erméglichen bzw. damit Verédnderungen auf der Strecke zwischen dem jeweiligen
Mefgerat und der Trocknungsvorrichtung 13 und sonstige vergleichbare Fehlerquellen einen mdéglichst geringen Einflu3
haben.

[0023] Die Messung beispielsweise der Eingangsfeuchte f, reicht grundsétzlich aus, um eine Steuerung des durch
die Trocknungsvorrichtung 13 gefiihrten Gutsmassenstroms in Abh&ngigkeit des entsprechenden Mef3signals zur Er-
zielung einer konstanten Ausgangsfeuchte vornehmen zu kdnnen. Vorzugsweise wird die Ausgangsfeuchte f, (Istwert)
meRtechnisch ermittelt, um eine Korrektur bzw. einen Abgleich dieser ZielgroBe mit der SollgréRe f,* vornehmen zu
konnen. Dies kann beispielsweise durch Einfligung eines Korrekturfaktors f,/f, in die obige Formel erreicht werden.
Hierdurch kann beispielsweise der firr die Erwarmung des Tabaks erforderliche Energieverbrauch ausgeglichen werden.
[0024] Es kann anstelle der Eingangsfeuchte f, auch eine andere Mef3grof3e wie beispielsweise die Ausgangsfeuchte
f, oder die Gutseingangsmasse m,, als Steuerungsgrundlage dienen; die Messung der Eingangsfeuchte ist dann nicht
zwingend erforderlich.

[0025] Im Beispiel der Fig. 1 bis 3 kann auf eine meRtechnische Bestimmung der Gutseingangsmasse m, auch
verzichtetwerden. In diesem Fall kann die einzustellende Zufiihrgeschwindigkeit entweder berechnet oder insbesondere
mittels einer gespeicherten Kalibrierungskurve bestimmt werden. Es kann daher unter Umsténden eine Kalibrierung der
Zufuhrgeschwindigkeit fur verschiedene Werte des entsprechenden MeRsignals erforderlich sein. Allgemein kdnnen
nicht gemessene Grof3en beispielsweise berechnet oder mittels gespeicherter Kalibrierungskurven bestimmt werden.
Es kann beispielsweise eine Kalibrierung des durch die Trocknungsvorrichtung 13 zu fihrenden Gutsmassenstroms fur
verschiedene Werte des entsprechenden Mel3signals erforderlich sein.

[0026] Im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 3 wird die Transportgeschwindigkeit, mit der das Gut durch die Trocknungs-
vorrichtung 13 gefiihrt wird, verandert. Dies geschieht beispielsweise durch Ansteuerung eines Kammerforderbandes
12, das wie in Fig. 3 gezeigt vollstandig oder wie in Fig. 2 gezeigt teilweise in der Trocknungsvorrichtung 13 enthalten
sein kann. Dies ist aber nicht zwingend erforderlich, die Steuerung kann auch ohne separate Fdrdereinrichtungen in
der Trocknungsvorrichtung 13 erfolgen. Bei einer weiteren Ausfiihrungsform kann beispielsweise in Fig. 2 die Forder-
bandgeschwindigkeit des Forderbandes 12 zur Steuerung des durch die Trocknungsvorrichtung 13 gefdrderten Guts-
massenstroms angesteuert werden.

[0027] Anstelle der drei in den Figuren 2 und 3 gezeigten Férderbander 10, 12 und 18 kann auch ein einziges durch-
gehendes Forderband vorgesehen sein.

[0028] Anhand von Fig. 4 sei die Steuerung des durch die Trocknungsvorrichtung 13 geférderten Gutsmassenstroms
anhand eines Beispiels erlautert. In Fig. 4A weist das der Trocknungsvorrichtung 13 zugefuhrte Gut 11 eine Eingangs-
feuchte von 50 % auf. Dies wird zeichnerisch dadurch verdeutlicht, dal® abwechselnd eine Trockengut-Masseeinheit
(ein leeres Késtchen) und eine Wasser-Masseeinheit (ein schraffiertes Kastchen) gezeichnet sind. Der Einfachheit
halber sei angenommen, daR3 ein Késtchen einer Masse von 1 kg entspricht. Die Verdampfungstemperatur, die Ver-
dampfungsleistung und sonstige Verdampfungsparameter der Trocknungsvorrichtung 13 seien so eingestellt und werden
so konstant gehalten, dal? in der Trocknungsvorrichtung 13 pro Sekunde 2 kg Wasser verdampft werden. Es handelt
sich dabei um eine Eigenschaft der Trocknungsvorrichtung 13 unabhéangig von der Feuchte und Transportgeschwin-
digkeit des durch die Trocknungsvorrichtung 13 gefuhrten Gutes. In Fig. 4A wird beispielsweise das feuchte Gut mit
einem Eingangsmassenstrom von 6 kg/s zugefuhrt und durch die Trocknungsvorrichtung 13 gefiihrt, wobei es sich
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aufgrund der eingestellten Transportgeschwindigkeit 1 s in der Trocknungsvorrichtung 13 aufhalten mége; dies fiihrt zu
einer Verdampfung von 2 kg Wasser, so dafl3 die Ausgangsfeuchte des Gutes 25 % betragt (1 kg Wasser auf 3 kg
Trockengut, siehe Fig. 4A). Es sei angenommen, dal dies der gewilinschten Ausgangsfeuchte entspricht.

[0029] Nun sei angenommen, daf3 sich die Eingangsfeuchte wie in Fig. 4B gezeigt aufgrund einer Eingangsfeuchte-
schwankung auf 40 % andert (2 kg Wasser auf 3 kg Trockengut). Ohne weitere MaRnahmen wiirden dann bei ansonsten
unveranderten Bedingungen 2 kg Wasser / s verdampft werden, so daf3 die Ausgangsfeuchte wie gezeigt etwa 0 %
betragen wiirde. Mittels des Eingangsfeuchtesensors 14 wird eine Eingangsfeuchte f, von 40 % gemessen. Einsetzen
dieses Wertes in die obige Formel mit m,,(H,0)/At = 2 kg/s und f,* = 0.25 ergibt fiir den einzustellenden, durch den
Verdampfungsraum zu fordernden Massenstrom m/At = m,,(H,0)/At - [(1- £,7)/( f, - f,")] = 10 kg/s. Die Steuerungsein-
richtung 15 steuert daher den durch die Trocknungsvorrichtung 13 geflihrten Gutsmassenstrom auf 10 kg/s.

[0030] Dies kann auf unterschiedliche Weise erfolgen. Beispielsweise kann, wie in den Beispielen der Fig. 4C und
4E, der Eingangsmassenstrom von 5 kg/s auf 10 kg/s verdoppelt werden. Dies kann beispielsweise, wie im Beispiel der
Fig. 4C, durch Verdoppelung der Zufihrgeschwindigkeit erreicht werden, wie durch den Doppelpfeil angedeutet. Im
Beispiel der Fig. 4C bleibt die Transportgeschwindigkeit durch die Trocknungsvorrichtung 13 unverandert im Vergleich
zum vorigen, in Fig. 4B gezeigten Zustand. Da das Gut daher unveréndert 1 s in der Trocknungsvorrichtung 13 verbleibt
und dabei 2 kg Wasser verdampft werden, verla3t das Gut die Trocknungsvorrichtung 13 mit 8 kg/s und der gewiinschten
Feuchte von 25 % (s. Fig. 4C).

[0031] Im Beispiel der Fig. 4E bleibt die Zufiihrgeschwindigkeit unveréndert, jedoch wird die Massenbelegung des
Zuférderbandes pro Bandstrecke verdoppelt. Das Ergebnis ist dasselbe wie in Fig. 4C gezeigt.

[0032] Im Beispiel der Fig. 4D bleibt der Eingangsmassenstrom unverandert, jedoch wird die Transportgeschwindigkeit
durch die Trocknungsvorrichtung 13 verdoppelt. Nun verbleibt das Gut nur noch 1/2 Sekunde in der Trocknungsvorrich-
tung 13; in diesem Zeitraum wird nur 1 kg Wasser in der Trocknungsvorrichtung 13 verdampft. Im Ergebnis verlaf3t das
Gut die Trocknungsvorrichtung 13 mit 4 kg/s und der gewiinschten Feuchte von 25 % (s. Fig. 4D).

[0033] Mischformen aller Art zwischen den Beispielen der Fig. 4C, 4D und 4E sind mdglich. Beispielsweise kdnnte
das Gut mit 8 kg/s zugefordert und mit einer um 25 % erhdhten Geschwindigkeit durch die Trocknungsvorrichtung 13
gefordert werden. Allerdings sind die Ausfihrungsformen, bei denen die Transportgeschwindigkeit durch die Trock-
nungsvorrichtung 13 jederzeit konstant bleibt (beispielsweise Fig. 4C, 4E), bevorzugt gegeniber den Ausfiihrungsfor-
men, fur welche dies nicht zutrifft (beispielsweise Fig. 4D), da dies die Verwendung bekannter Verdampfungsvorrich-
tungen mit konstanter Transportgeschwindigkeit erlaubt.

[0034] Im Falle eines durchgehenden Forderbandes ware eine Erhéhung der Forderbandgeschwindigkeit um den
Faktor V2 (allgemein Faktor vn) zweckmaRig, um eine Verdoppelung (allgemein Erh6hung um den Faktor n) des durch
die Trocknungsvorrichtung 13 gefiihrten Gutsmassenstroms zu erzielen.

[0035] Beispielsweise anhand des Vergleichs der Fig. 4A und 4B ist ersichtlich, daf sich der Gutseingangsmassen-
strom bei schwankender Eingangsfeuchte entsprechend von alleine &ndert. Davon zu unterscheiden ist die aktiv ge-
steuerte Veranderung des Gutseingangsmassenstroms mittels der Steuerungseinrichtung 15 beispielsweise wie in Fig.
4C und 4E gezeigt.

Patentanspriiche

1. Trocknungsanlage zur Trocknung eines Tabakgutes (11), die eine Trocknungsvorrichtung (13) zur Trocknung des
durch die Trocknungsvorrichtung (13) gefuhrten Gutes (11) und eine MeRReinrichtung zur Erzeugung eines Mef3si-
gnals, das mit der Eingangsfeuchte des Guts (11) vor seiner Zufiihrung zur Trocknungsvorrichtung (13) zusam-
menhangt, umfaldt, dadurch gekennzeichnet, da die Trocknungsanlage eine Steuerungseinrichtung (15) zur
Steuerung des durch die Trocknungsvorrichtung (13) gefiihrten Gutsmassenstroms in Abhéngigkeit des MeR3signals
umfaldt, wobei eine variable Steuerung des Gutsmassenstroms derart erfolgt, daf bei hherer Eingangsfeuchte ein
geringerer Gutsmassenstrom durch die Trocknungsvorrichtung gerthrt wird und umgekehrt.

2. Trocknungsanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Trocknungsanlage zur Steuerung des
der Trocknungsvorrichtung (13) zugefiihrten Gutsmassenstroms eingerichtet ist.

3. Trocknungsanlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR die Trocknungsanlage zur Steuerung
der Férdergeschwindigkeit eines Gutsférderbandes eingerichtet ist.

4. Trocknungsanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR die MeRReinrichtung eine
FeuchtemeReinrichtung ist.

5. Trocknungsanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da  die Trocknungsanlage eine
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Feuchtemefeinrichtung (14) zur Messung der Eingangsfeuchte des Guts (11) vor seiner Zufiihrung zur Trocknungs-
vorrichtung (13) umfaf3t.

Trocknungsanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal? die Trocknungsanlage eine
Waage (17) zur Messung der Eingangsmasse des Guts (11) vor seiner Zufiihrung zur Trocknungsvorrichtung (13)
umfafit.

Trocknungsanlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dal} die Trocknungsanlage zur Steuerung des
durch die Trocknungsvorrichtung (13) gefuhrten Gutsmassenstroms in Abhangigkeit eines von der Waage (17)
ausgegebenen Mef3signals eingerichtet ist.

Trocknungsanlage nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, da? die Waage (17) als Bandwaage aus-
gebildet ist.

Trocknungsanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dal? die Trocknungsanlage eine
Ausgangsfeuchtemefeinrichtung (16) zur Messung der Ausgangsfeuchte des Guts (11) nach dem Verlassen der
Trocknungsvorrichtung (13) umfafit.

Trocknungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dal} die Trocknungsanlage zur Regelung des
durch die Trocknungsvorrichtung (13) gefuhrten Gutsmassenstroms in Abhangigkeit eines von der Ausgangsfeuch-
temefeinrichtung (16) ausgegebenen MeRsignals eingerichtet ist.

Trocknungsanlage nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dall  der durch die Trocknungs-
vorrichtung (13) gefuhrte Gutsmassenstrom indirekt proportional zur Differenz zwischen der Eingangsfeuchte und
dem Ausgangsfeuchte-Sollwert gesteuert wird.

Trocknungsverfahren zur Trocknung eines Tabakgutes, umfassend das Zufiihren des Gutes zu einer Trocknungs-
vorrichtung und das Trocknen des durch die Trocknungsvorrichtung gefiihrten Gutes, gekennzeichnet durch die
Erzeugung eines Mef3signals, das mit der Eingangsfeuchte des Guts vor seiner Zufuhrung zur Trocknungsvorrich-
tung zusammenhangt, und die variable Steuerung des der Trocknungsvorrichtung zugefiihrten Gutsmassenstroms
in Abhéngigkeit des MefRsignals derart, daf? bei héherer Eingangsfeuchte ein geringerer Gutsmassenstrom durch
die Trocknungsvorrichtung gefuhrt wird und umgekehrt.

Claims

Drying unit for drying a tobacco product (11) which comprises a drying apparatus (13) for drying the product (11)
passed through the drying apparatus (13) and a measuring device for producing a measuring signal related to the
input moisture of the product (11) before it is supplied to the drying apparatus (13), characterized in that the drying
unit comprises a control device (15) for control of the product mass stream passed through the drying apparatus
(13) as a function of the measuring signal, wherein variable control of the product mass stream is performed such
that at higher input moisture, a lower product mass stream is passed through the drying apparatus and vice versa.

Drying unit according to claim 1, characterized in that the drying unit is equipped to control the product mass
stream supplied to the drying apparatus (13).

Drying unit according to claim 1 or 2, characterized in that the drying unit is equipped to control the conveying
speed of a product conveyer belt.

Drying unit according to one of claims 1 to 3, characterized in that the measuring device is a moisture measuring
device.

Drying unit according to one of claims 1 to 4, characterized in that the drying unit comprises a moisture measuring
device (14) to measure the input moisture of the product (11) before it is supplied to the drying apparatus (13).

Drying unit according to one of claims 1 to 5, characterized in that the drying unit comprises a weighing means
(17) to measure the input mass of the product (11) before it is supplied to the drying apparatus (13).
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Drying unit according to claim 6, characterized in that the drying unit is equipped to control the product mass
stream passed through the drying apparatus (13) as a function of a measuring signal output by the weighing means
@an.

Drying unit according to claim 6 or 7, characterized in that the weighing means (17) is designed as a belt weigher.

Drying unit according to one of claims 1 to 8, characterized in that the drying unit comprises an output moisture
measuring device (16) to measure the output moisture of the product (11) after leaving the drying apparatus (13).

Drying unit according to claim 9, characterized in that the drying unit is equipped to regulate the product mass
stream passed through the drying device (13) as a function of a measuring signal output by the output moisture
measuring device (16).

Drying unit according to one of claims 1 to 10, characterized in that the product mass stream passed through the
drying apparatus (13) is controlled in indirect proportion to the difference between the input moisture and the nominal
value of the output moisture.

Drying process for drying a tobacco product, comprising the supply of the product to a drying apparatus and drying
of the product passed through the drying apparatus, characterized by the production of a measuring signal, related
to the input moisture of the product before it is supplied to the drying apparatus, and variable control of the product
mass stream supplied to the drying apparatus as a function of the measuring signal such that at higher input moisture,
a lower product mass stream is passed through the drying apparatus and vice versa.

Revendications

Installation de séchage pour le séchage d’'un produit de tabac (11), qui comporte un dispositif de séchage (13) pour
le séchage du produit (11) guidé a travers le dispositif de séchage (13) et un dispositif de mesure pour générer un
signal de mesure qui est corrélé a I'humidité initiale du produit (11) avant son introduction vers le dispositif de
séchage (13), caractérisée en ce que linstallation de séchage comprend un dispositif de commande (15) pour la
commande du flux massique de produit, guidé a travers le dispositif de séchage (13), en fonction du signal de
mesure, une commande variable du flux massique de produit étant réalisée de telle sorte que, dans le cas d'une
humidité initiale supérieure, un flux massique plus faible de produit est guidé a travers le dispositif de séchage et
inversement.

Installation de séchage selon la revendication 1, caractérisée en ce que ['installation de séchage est congcue pour
la commande du flux massique de produit introduit vers le dispositif de séchage (13).

Installation de séchage selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que linstallation de séchage est congue
pour la commande de la vitesse de transport d’'une bande transporteuse du produit.

Installation de séchage selon I'une des revendications 1 a 3, caractérisée en ce que le dispositif de mesure est
un dispositif de mesure de I'humidité.

Installation de séchage selon I'une des revendications 1 a 4, caractérisée en ce que [linstallation de séchage
comprend un dispositif (14) de mesure de I'humidité pour la mesure de 'humidité initiale du produit (11) avant son
introduction vers le dispositif de séchage (13).

Installation de séchage selon I'une des revendications 1 & 5, caractérisée en ce que [installation de séchage
comprend une balance (17) destinée a la mesure de la masse entrante de produit (11) avant son introduction vers
le dispositif de séchage (13).

Installation de séchage selon la revendication 6, caractérisée en ce que I'installation de séchage est congue pour
la commande du flux massique de produit guidé a travers le dispositif de séchage (13) en fonction d'un signal de
mesure émis par la balance (17).

Installation de séchage selon la revendication 6 ou 7, caractérisée en ce que la balance (17) est réalisée en tant
que balance a courroie.
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Installation de séchage selon I'une des revendications 1 a 8, caractérisée en ce que linstallation de séchage
comprend un dispositif (16) de mesure de I'’humidité de sortie pour la mesure de I'humidité de sortie du produit (11)
apres qu'il a quitté le dispositif de séchage (13).

Installation de séchage selon la revendication 9, caractérisée en ce que l'installation de séchage est congue pour
le réglage du flux massique de produit guidé a travers le dispositif de séchage (13) en fonction d’un signal de mesure
émis par le dispositif (16) de mesure de I'humidité de sortie.

Installation de séchage selon I'une des revendications 1 a 10, caractérisée en ce que le flux massique de produit
guidé a travers le dispositif de séchage (13) est réglé de facon indirectement proportionnelle a la différence entre
I'humidité initiale et la valeur de consigne de 'humidité de sortie.

Procédé de séchage pour le séchage d'un produit de tabac, comportant I'amenée du produit & un dispositif de
séchage et le séchage du produit guidé a travers le dispositif de séchage, caractérisé par la génération d’'un signal
de mesure qui est corrélé a I'humidité initiale du produit avant son introduction vers le dispositif de séchage, et par
la commande variable du flux massique de produit amené au dispositif de séchage en fonction du signal de mesure
de telle sorte que, dans le cas d’une humidité initiale supérieure, un flux massique plus faible de produit est guidé
a travers le dispositif de séchage et inversement.
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