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Inventia se referd la un procedeu de
prelucrare a frunzelor de tutun folosite
la fabricarea articolelor pentru fumat, la
un material de umplere pentru articole
de fumat, obtinut conform acestui pro-
cedeu, precum §i la un articol de fumat
continind acest material.

Frunzele de tutun de tipul celor
utilizate la fabricarea tigaretelor i a
altor articole pentru fumat sunt alcituite
din corpul frunzei (lamina), o nervuri
longitudinali principali gi nervuri por-
nind din nervura principald. Nervura
principala gi nervurile mari vor fi de-
numite in cele ce urmeazi cu termenul
generic de "nervuri”. Nervura are pro-
prietiti fizice mult diferite fati de corpul
propriu-zis al frunzei gi este deja cu-
noscuta in domeniu separarea nervurii
de corpul propriu-zis al frunzei in fazele
primare ale prelucririi frunzelor de tutun,
nervura gi corpul frunzei fiind prelucrate
independent i in mod diferit.

Modul in care este separat materialul
nervurii de materialul corpului frunzei
implica, in general, utilizarea unor ins-
talatii complexe de prelucrare cuprinzind
un numir, de exemplu, opt magini
specializate, plasate in serie, cu unititi
de sortare intermediare dispuse intre
aceste magini. '

Dupia cum se gtie, materialul separat
al nervurii, sau o anumiti proportie din
acest material, dupa o reducere adecvati
in volum, este deseori adiugat materia-
lului corpului frunzei, dupi supunerea
materialului corpului frunzei la unele
prelucrari preliminare. Materialul ner-
vurii este deseori recomandat in ames-
tecul de tutun, pentru a-i imbunititi
acestuia calitatea gi a-i conferi o valoare
deosebiti.

Astfel, din cererea de brevet GB
nr.2131671 este cunoscut un procedeu
de prelucrare a frunzelor de tutun intr-o
forma adecvatid pentru a fi utilizati la
fabricarea tigaretelor, care consti in
tiierea frunzelor in figii, sortarea aces-
tor fagii in curent de aer in fractiunea
de lamind gi in fractiunea de nervuri,
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separarea fractiunilor §i tiierea fagiilor
de lamini si lamind separati in frag-
mente mai mici. Nervurile pot fi, de
asemenea, prelucrate pentru a fi ames-
tecate cu fragmentele de lamini. Frunza
de tutun este astfel orientati incit ope-
ratia de taiere si fie condusi pe directie
longitudinali.
Din cererile de brevet GB nr.2119220
§i nr,2118817 este, de asemenea, cunos-
cutd utilizarea nervurilor frunzelor de
tutun la fabricarea figaretelor, nervurile
maruntite sunt insa supuse inainte de
introducerea in maginile de fabricat
tigarete 1a o operatie de imbibare cu ap3,
na la atingerea unui nivel relativ mare
de umiditate, urmati de fibrarea meca-
nicd intr-un dispozitiv cu discuri, §i in
final uscarea la gradul dorit de umiditate.
In brevetul SUA nr.4696312 este
descris un procedeu de obfinere a mate-
rialului de tutun umpluturi pentru arti-
cole de fumat, care consta in m3runtirea
frunzelor de tutun integrale, deci con-
tinind gi mervuri, care sunt tiiate tn
guvite de lamine §i mervuri, guvitele
sunt cardate pentru a fi descurcate, sunt
trecute printr-un separator pentru sepa-

. rarea guvitelor de lamine care sunt

folosite ca material de umplutur3, iar
restul de guvite de nervuri gi eventual
lamine pot fi din nou cardate i descur-
cate, procedeul putfind fi repetat de citeva
ori.

Alte procedee pentru prelucrarea
frunzelor de tutun in vederea obtinerii
umpluturilor pentru tigarete gi alte ar-
ticole pentru fumat sunt cunoscute din
brevetele SUA nr.3026878, 3128775,
3204641, 3845774, 4195646, 4248253,
4323083, sau din cererile de brevet GB
nr.2026298 si GB nr.2078085.

Desi se cunoagte utilizarea mici-
nitorilor cu disc pentru a reduce dimen-
siunile particulelor materialului nervurii,
nu este cunoscutd utilizarea unei mici-
nitori in care este introdusa frunza
intreagid pentru a obfine un material in
particule capabil de a fi utilizat pentru
obtinerea articolelor de fumat firi o
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substantiali prelucrare ulterioari in ve-
derea reducerii volumului.

Problema tehnici pe care o rezolvi
inventia consti in utilizarea unor conditii
de lucru gi a unor utilaje adecvate, care
sd permiti simplificarea procedeului de
prelucrare a frunzelor de tutun cu redu-
cerea numarului de operatii incepand de
la frunza de tutun pini la articolul de
fumat.

Procedeul de prelucrare a frunzelor
de tutun, care face obiectul prezentei
inventii, elimina dezavantajele procedee-
lor cunoscute, in care nu se face o
prelucrare simultan3 a nervurii §i cor-
pului frunzei, pentru a obtine un produs
util adecvat incorporirii in articole pen-
tru fumat, prin aceea ci, frunze de tutun
integrale, avnd un continut de umiditate
mai mic decit umiditatea de tranzitie,
sunt prelucrate intr-o micinitoare, in
sine cunoscuti, ce contine elemente de
reducere a dimensiunilor frunzei, cu
migcare relativa transversald, dupi care
din amestecul de fulgi de limb gi de
nervuri, In majoritate intacte, se separd
fractiunea de limb fluenti, care are ca-
litdtile necesare pentru a fi eventual
alimentat3 intr-un utilaj de fabricat ar-
ticole pentru fumat; trecerea frunzelor
de prelucrat prin m3cinitoare se reali-
zeaza prin asigurarea la iegirea din
aceasta micinitoare a unei presiuni re-
duse a aerului, fractiunea de limb fluenti
este supusa unei operatiuni de expandare,
iar in timpul mAcinirii se introduce abur
cu presiune redusi care vine in contact
cu materialul supus micinirii.

Materialul de umplere pentru articole
de fumat, obtinut conform acestui pro-
cedeu, reprezinta un amestec de fulgi de
limb i fragmente de nervurd in majo-
ritate intacte, rezultat de la micinarea
frunzelor integrale de tutun, in care
unghiul de agezare a fractiunii de limb
in material, dupa separarea fragmentelor
de nervuri este de maximum 45° fati de
orizontala, sau de maximum 35° fagi de
orizontal, iar factorul de formi al unei
cantititi de aproximativ 70%, sau mai
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mult, din particulele lipsite de praf a
fractiunii de limb este de peste 0,5, sau
factorul de formi a cel putin 80% din
cantitatea de particule lipsite de praf din
fractiunea de limb este de peste 0,5.

Articolul de fumat care contine un
material de umplere, obinut prin proce-
deul conform inventiei, este sub formi
de tigareti sau trabuc.

Principalul avantaj al inventiei,
constituie posibilitatea prelucriirii simul-
tane a nervurii §i corpului frunzei in
vederea obtinerii unui produs util, res-
pectiva umpluturii adecvate incorporirii
in articole de fumat, ceea ce simplifica
esential procedeul de prelucrare.

Este posibili utilizarea unei mi-
cindtori pentru intreaga frunzi, pentru
a obfine un amestec de particule ale
corpului foii gi material al nervurii
substantial intact, materialul corpului
frunzei avind dimensiuni care il fac
adecvat utilizirii fird o ulterioari redu-
cere de volum in obtinerea articolelor
de tutungerie.

Produsul rezultatdin micinare, care
este un amestec continfind fulgi de ma-
terial ai corpului frunzei si fragmente

. substantial intacte de mervuri nu mai

necesita prelucrari ulterioare pentru re-
ducerea volumului lor pentru a-i face
adecvati tncorporirii in articole pentru
fumat. In micinitoare pot fi adiugate
impreuni cu foile integrale de tutun foile
subliri de corp de frunzi, suplimentare.

Un alt avantaj 1l constituie posibili-
tatea separirii facile a fractiunii alcituite
din nervuri a produselor prezentei in-
ventii, de fractiunea corpului foii. Sepa-
rarea poate fi efectuati, de exemplu, prin
sortare pneumatica.

Tutunul prelucrat, sub formi de frun-
ze, printr-un procedeu conform inventiei,
poate fi de o singura calitate sau poate
fi un amestec de frunze de tutun de mai
multe calititi.

Micindtoarea utilizatd pentru reali-
zarea procedeului este mult mai compacti
decit o instalatie conventionali de treie-
1at, cu variatele sale magini de treierat,
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sortat i conducte de aerisire, astfel,
incit prin aplicarea acestei inventii se
realizeazi o considerabilid economie de
cheltuieli comparativ cu utilizarea unei
instalatii conventionale de treierat. Se va
obtine totodati o economie energetici.
Mai mult, economiile financiare i ener-
getice se vor mari prin simplificarea
procedeului primar de prelucrare a foilor
in fabricile de prelucrare a tutunului.
Astfel, se observa ci prin utilizarea pre-
zentei inventii, se obtin economii semni-
ficative in intregul proces de prelucrare
a foilor de tutun, ceea ce semnifici
prelucrarea incepind de la foile de tutun
primite de la furnizori i sfirgind cu
obtinerea articolelor finite pentru fumat.
Este de notat faptul ca inventia nu
numai cii oferd un procedeu de obtinere
- a unui amestec de particule de limb gi
fragmente discrete de nervuri fara a
necesita o finsiruire de magini de
prelucrare a foilor de tutun, dar mai mult,
inventia oferd metode care sunt cu ugu-
rin{i puse in aplicare fari a necesita
mijloace de recirculare a produsului pen-
tru o reducere in volum ulterioard a
fractiunii constituite din fractiunile de
lamind din amestec. Cu alte cuvinte,
opratia de prelucrare este ugor de exe-
cutat, implicind doar o singuri etapa.
Utilizarea frunzei integrale de tutun
ca material de alimentare pentru prepa-
rarea materialului de umpluturi a arti-
colelor de fumat firi necesitatea unui
pas anterior de separare a limbului de
nervuri, asigura un avantaj economic, din
moment ce prelucrarea frunzei integrale
este mai putin scumpi decét prelucrarea
limbului §i a nervurilor gi tulpinilor
cu ajutorul umei magini de treierat
conventionale. Procedeele conventionale
pot fiaplicate materialului limbului, con-
form prezentei inventii, in moduri simi-
lare celor in care se aplici la prelucrarea
convenfionala prin tiiere a materialului.
De exemplu, materialul limbului produs
printr-o metoda in conformitate cu pre-
zenta inventie, poate fi amestecat in
modaurile cunoscute cu un alt material de
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acelagi gen, in orice proportie, dupi
dorinta, dar este de preferat ca cel putin
proportia prioritardi a materialului de
baza al amestecului rezultant s3 fie cons-
tituita din limb obtinut, conform prezentei
inventii. Materialele care pot fi incorpo-
rate intr-un amestec includ tutun, tutun
sintetic gi substituenti de tutun. Se pot
amesteca doud sau mai multe materiale
constituite din limb, in conformitate cu
prezenta inventie.

Fragmentele de nervuri din produsul,
conform inventiei pot, dupi separarea de
fragmentele de limb, 83 fie prelucrate
conform metodelor conventionale de pre-
lucrare a tulpinilor, sau pot fi scirminate,
daracite.

Se day, in continuare, 10 exemple
de realizare a inventiei, in legitura gi
cu fig.1...8, care reprezinti:

- fig.1, este o diagramai bloc referitoare
la prelucrarea conventionali a frunzelor
de tutun integrale, maturate, fluente;

-fig.2, este o diagramii bloc referitoare
la prelucrarea frunzelor integrale de
tutun, mature, conform prezentei inventii;

- fig.3, este o histograma referitoare
la valorile factorului de form3 a particu-

. lelor (axa orizontald) gi la frecventa de

aparitie, masurata fn unititi la milion (pe
axa verticald) pentru material de umplu-
turd pentru tigiri din limb t3iat in mod
conventional; .

- fig.4, este o histogrami dind ace-
leasi informatii ca i fig.3, dar cu referire
la un material de umpluturi pentru
tigarete, care este un material alcituit
din limb obtinut, conform prezentei in-
ventii;

-fig.5, este o diagrami de raspindire
referitoare la lungimea particulelor in
centimetri (axa orizontald) in functie de
factorul de form3 (axa verticali) pentru
materialul de umpluturi conventional la
care se face referire in fig.3;

-fig.6, este o diagrama de raspindire
reprezentind variatia lungimii particu-
lelor in milimetri (axa orizontald) in
functie de factorul de form3 (axa verticali)
pentru materialul de umplutura la care
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se refera fig.4;

- fig.7, reprezinta un corp din mate-
rialul de umplutur3 conventional, referi-
tor la fig3 gi 5;

- fig.8, reprezinti un corp din mate-
rialul de umpluturi prezentat in fig.4 si
6.

Exemplul 1. in fig.1, cifrele de refe-
rinta indicd dupi cum urmeazi:

1. Conditionare/uscare; 2. Denisipa-
re; 3. Conditionare; 4. Diricire; 5. Ner-
vura, tulpini; 6. Uscare; 7. 1mpachetame;
8. Nervuri; 9. Conditionare; 10. Ames-
tecare; 11. Roluire; 12. Tiiere; 13. Pro-
cedeu de tratare umedi a nervurilor
(WTS); 14. Uscare; 15. Limb; 16. Uscare;
17. Impachetare; 18. Limb; 19. Conditio-
nare; 20. Amestecare; 21. Taiere; 22.
Uscare; 23. Amestecare si adaosuri; 24,
Stocarea tutunului tdiat; 25. Fabricarea
tigaretelor.

Etapele 1.4, 5..7 gi 15..17, au loc
intr-o regiune de cultivare a tutunului
in timp ce etapele 8...14, 18...22i 23...25,
au loc intr-o fabrici de tigarete, situati
la mare distangii de regiunea in care se
cultivd tutunul

Procedeul care are loc tn etapele
8..14 gi 18..22 constituie secfiunea pri-
mard a procedeului de prelucrare a foilor
de tutun din fabrici, sectiune la care se
face referire uneori ca: departamentul
procesului primar (PMD). Etapele 8...14
sunt numite cu termenul de referingi
"linia mervurii", iar etapele 18..22, cu
termenul de referintii "linia limbului”,
Cuvéntul "adaosuri” la etapa 23 se referi
la adaosul posibil de alte materiale pe
bazi de tutun in procesul de amestecare
al produselor, deci liniile de nervuri gi
delimb. Exemple de asemenea materiale
sunt: tutun expandat gi tutun reconstituit.
Materialul de alimentare la etapa 1 este
constituit din frunze integrale verzi de
tutun. intregul procedeu din etapa 1 pini
Ia etapa 25 poate fi diferit in detaliu, dar
fig.1 prezinta un procedeu tipic de pre-
lucrare a tutunului sub formi de foi,
pentru a obtine materialul de umpluturi
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pentru tigarete.
fig.2, cifrele de referinti indici
dupid cum urmeazi:

26. Conditionare/Uscare; 27. Denisi-
pare; 28. Uscare; 29. impachetare; 30.
Frunz3 integrali; 31. Conditionare; 32.
Amestecare; 33. Micinare gi sortare;
34. Nervurid; 35. Conditionare; 36. Ames-
tecare; 37. Roluire; 38. Tiiere; 39. Proces
de tratare umedi a nervurii (WTS); 40.
Uscare; 41. Limb zdrobit; 42. Uscare; 43.
Amestec gi adaosuri; 44. Stocare tam-
pon; 45. Fabricare igarete.

Etapele 26...29 au loc in regiunea de
culturd a tutunului, iar etapele 30...45 au
loc intr-o fabrici de tigarete. Etapele de
conditionare au loc in asemenea mod,
incit s se evite sau si se elimine partial
fndepartarea componentelor din care se
poate extrage apa. Materialul de alimen-
tare in etapa 26 este constituit din frunze
verzi integrale de tutun.

Se dau, in continuare, detalii in
legatura cu experimentele ficute conform
inventiei.

Prin "foaie integrali" in intelesul
prezentei inventii se desemneaza frunze
intregi sau in mod substantial intregi
sau frunze care au fost supuse unui proces
de reducere a volumului ca, de exemplu,
firdmitare sau o tiiere in felii care nu
implica o separare semnificativi a cor-
pului frunzei de nervuri. Frunzele sau
portiunile de frunze urmeaz3 si fie supuse
unor tratamente ulterioare mai mult sau
mai putin conventionale.

Tutunul sub forma de frunze integrale
dupd cum s-a aritat anterior, trece printr-
un interstifiu definit de doud portiuni
co-extensibile de elemente de micinare
cu posibilitatea de deplasare relativi unul
fati de celilalt, al unei masini de miici-
nare, astfel incit de la intrarea in numitul
interstitiu pina la iegirea din acesta, la
iegirea mentionati si se obtina un produs
confinind un amestec de particule de
foaie gi fragmente intacte de nervuri,
particulele de foaie §i fragmentele de
nervuri fiind separate, prin aceasta frac-
tiunea constituiti din particulele de foaie
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fara fragmentele de nervuri constituind
materialul de umplutura. Este de preferat
ca iegirea din interstitiu s fie situati la
limita portiunilor co-extensibile.

Se poate injecta gi abur la presiune
joasd, la 1 bar de exemply, in aparatul
de reducere a dimensiunilor foilor. Ali-
mentarea cu material sub formi de frunze
in micinitoare poate fi imsofiti de
mentinerea la iegirea produsului din
macinitoare a unei presiuni reduse a
aerului, ca de exemplu, prin intermediul
cregterii presiunii aerului prin suflare
sau prin men{inerea sa constanti la in-
trarea in micinatoare a produsului. De
preferinti, alimentarea cu foi de tutun a
macinitoarei trebuie si fie continui, iar
raportul de alimentare s fie substantial
constant. Materialul sub formi de frunze
cu care este alimentatd micinitoarea
poate fi de exemplu tutun de Virginia
tratat in mediu lichid, un amestec de
tutun de tip american sau un tutun tratat
in mediu uscat (cu aer).

Materialul de umpluturi pentru ar-
ticolele de fumat obtinut prin procedeul,
conform inventiei, este un material fluent
constind din particule de frunzi, factorul
de form3a al aproximativ 70% sau mai
mult din particulele lipsite de praf din
material fiind de 0,5 sau mai mare.
Conceptul de "factor de forma" este definit
mai departe.

In cadrul procedeului, tutunul este
fardmifat pentru a realiza mici fragmente
de frunze, dupa cum s-a relatat mai sus;
frunza integrald este utilizatdi pentru
alimentarea unei micinitori pentru ca
produsul obtinut la iegirea din numita
macinitoare si reprezinte un amestec
alcatuit din fulgi de frunze de tutun gi
fragmente lungi substantial intacte de
nervurd; fragmentele de frunzi gi ner-
vurd din numitul amestec sunt separate,
iar fractiunea alcituitd din corpul frunzei
este trecuta printr-o magini de fabricat
tigarete. Cum continutul in umiditate al
fracfiunii alcituite din nervuri este relativ
scéizut, sunt foarte mici ceringele pentru
uscarea produsului din aparatul de redu-
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cere a volumului, ceea ce poate conduce
la considerabile economii in echipament
§i cheltuieli energetice.

Se poate utiliza un agent de modificare
a fumului, ca de exemplu, un strat invelitor
al tutunului, prin aplicare pe materialul
sub forma de frunze de tutun inainte sau

.. dupa prelucrare.

Materialul format din corpul frunze-
lor sub forma de particule obtinut, con-
form prezentei inventii, poate fi supus
unui procedeu de expandare (afinare) a
tutunului.

Continutul de umiditate a intregii
frunze este in general principalul factor
care determina, fie pe de o parte, pro-
ducerea unor fragmente intacte de ner-
vurd, fie pe de alti parte producerea unor
particule de nervuri, si astfel trecerea
de la un produs la celilalt se produce la
un continut de umiditate foarte precis
determinat. Continutul de umiditate la
care se produce aceastd tranzitie va fi
denumit in cele de urmeazi "continutul
de umiditate de tranzitie".

Con{inutul de umiditate de tranzitie
a materialului, in speti a tutunului care
urmeazi si fie micinat este precis de-

. terminat prin simpli experimentare, an-

terior operatiei de productie propriu-
zise. Pentru tutunul de Virginia sub form3i
de frunze integrale, la macinarea intro
micinitoare Auester SY 11, continutul
de umiditate de tranzifie a fost stabilit
in jurul valorii de 18%, acest lucru avind
semnificatia urmitoare: este o ceringi a
realizdriii prin micinare in micinitoare
a unui amestec de particule de limb gi
fragmente intacte de nervuri ca, continu-
tul de umiditate sa fie mai mic de 18%.
Este de preferat ca acest continut de
umiditate ales sa nu aiba o valoare mult
mai mica decit valoarea continutului de
umiditate de tranzitie. Astfel, de exemplu,
in cazul in care continutul de umiditate
de tranzitie este de 18%, se va alege un
continut in umiditate al materialului de
alimentare de 16%.

Materialul de micinat, tutunul, poate
fi incalzit. Daci se aplic o incalzire, ca
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de exemplu, prin supunerea materialului
la radiatiile cu microunde, valoarea con-
tinutului de umiditate de tranzitie va tinde
sa scada.

Micinitoarele utilizate in procedeul,
conform inventiei, sunt de preferinti de
felul celorin care exista cii pentru curentii
de material intre §i peste fetele opuse
ale primului i celui de-al doilea element
de reducere a volumului frunzelor, astfel,
incit se realizeazi o actiune de urmirire
a tutunului in timpul traversiirii de citre
acesta a ciii de curent. Este de dorit ca
cel pufin unul din elementele de reducere
a volumului foilor s3 fie discoidal, caz in
care este avantajos ca acesta sau fiecare
din elementele discoidale si fie previzute
pe suprafata activa cu nervuri de formi
lineard dispuse radial. Este de preferat
ca ambele elemente de reducere a volu-
mului si fie discoidale, iar un exemplu
in acest sens este dat de maginile Bauer
model 400 si Quester SM 11. In timpul
funcfionirii maginii Bauer 400, cele
doud discuri sunt actionate in directii
opuse, in timp ce in functionarea maginii
Quester SM 11 un disc este rotit in timp
ce celilalt este stationar. Un numir de
discuri previizute cu anumite desene de
Rnervuri pe suprafata activi pot fi utilizate
in micinarea cu magina Bauer 400.
Plicile Bauer denumite codificat 325 gi
326 pot fi de asemenea utile in realizarea
inventiei.

operafia de macinare cu discuri
pentru micinarea simultani a limbului
§i a nervurii, sunt determinante asupra
marimii particulelor de fragmente de
limb din produsul final, viteza de rotatie
relativi a discurilor, mirimea interstitiu-
lui intre discuri §i configuratia nervurilor
practicate pe suprafata activa a discurilor.
Asa numitele micinitori de tipul celor
cuimpact, ca de exemply, mori cu ciocane,
nu sunt in general recomandate a fi
utilizate in realizarea procedeului, con-
form prezentei inventii.

S-a examinat o méicinitoare Robinson
cu bolturi (Model: Dezintegrator cu im-
pact sentry M3). Aceasti micinitoare
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contine un disc rotativ gi un stator sub
forma de disc, fiecare din aceste elemente
fiind prevazute cu zone circulare de bolturi
montate perpendicular fata de fetele
opuse elementelor. Bolturile unuia din
elemente se intrepitrund cu ale celuilalt
element. Aceasta micinitoare se poate
utiliza in procedeul, conform inventiei.

Se poate utiliza orice alti metod3
care produce acelagi efect de micinare
asupra frunzei dupi cum s-a definit
anterior, sau asupra materialului cu volum
redus, in urma prelucririi in aparatul
de reducere a volumului. Fragmentele
de limb separate din produs prin proce-
deul, in conformitate cu prezenta in-
ventie, sunt materiale suspensionabile gi
in general, sunt caracterizate printr-un
unghi de agezare nu mai mare de 45°,
sau chiar un unghi de agezare nu mai
mare de aproximativ 35° fati de orizon-
tala, intr-o tigareti al cirui continut in
umiditate este de 13%.

S-a observat totodati, la materialul
limbului ci factorul de formi al unui
procent de aproximativ 70% sau mai mult
din particulele de limb lipsite de praf
este de 0,5 sau mai mic.

Factorul de form3 = _i-’{ﬁé_ﬂ_@_z
(Perimetru)

Forma geometrica care are factorul
de formi de valoarea maximi este cercul.

S-a stabilit i valoarea Borgwaldt de
umplere a fragmentelor de limb separate
din produs prin procedeul, in confor-
mitate cu prezenta inventie, este mai mici
decit cea a materialului corespunzitor
tiiat prin metode conventionale. S-a
stabilit ca rigiditatea tigaretelor care
contin in proportie majoritarii agent de
umplutura constind in fragmente de limb
separate este comparabila cu cea a tiga-
retelor de control continind material
conventional.

Materialul limbului poate fi obginut
prin procedeul, conform prezentei in-
ventii gi este introdus intr-o magini
de fabricat articole de fumat firi a fi
supus unei alte reduceri de volum sau
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care necesita cel mult un grad minim al
reducerii ulterioare a volumului. Acest
lucru nu inseamni c3 o mici proportie
de particule grele gi/sau o mica proportie
de particule de praf nu vor fi indepirtate
din materialul limbului inainte de incor-
porarea acestui material in articole de
fumat. incorporat in tigarete prin alimen-
tarea unei magini de fabricat tigarete,
materialul limbului obtinut, conform pre-
zentei inventii, are acelagi aspect cu
agentul conventional de umpluturi pen-
tru figarete astfel incorporat in tigarete.

Agentul de umpluturi tiiat in mod
conventional care este utilizat in fabri-
carea tigaretelor este un material alcituit
din fibre lungi risucite nesuspensionabil,
de aceea unitatea de alimentare a maginii
de fabricat tigarete comporti un dispozitiv
de cardare pentru dezincilcirea mate-
rialului de umplut. Astfel, daci materia-
lele de lamini obtinute conform prezentei
inventii sunt fluente, neincilcite, con-
stind din particule de limb, atunci cind
materialul este incorporat in tigarete,
nu mai este necesard utilizarea mijloa-
celor de diracire sau a elementelor de
acest gen.

Daci o metod# de prelucrare a tu-
tunului in frunze integrale conform pre-
zentei inventii are loc intr-o regiune de
culturd a tutunului, materialul utilizat
poate fi numit "frunzi verde", aceasta
insemnind frunze prelucrate in starea
in care sunt primite din plantatie.

Dacid materialul trebuie prelucrat
fntr-o fabrica de prelucrare a tutunului
departe de regiunea de cultivare a tutu-
nului, este util s fie supus tutunul rezultat
unui proces de uscare. Procesul de uscare
este utilizat pentru obtinerea unui con-
tinut suficient de scizut in umiditate al
materialului, pentru a-1 face adecvat trans-
portului la gi al stocarii in fabrica fara
deteriorarea calitiitii acestuia.

~ Se pot amesteca doud sau mai multe
materiale constituite din limb, in con-
formitate cu prezenta inventie. In procesul
de amestecare, in materialul de umplu-
turd pentru tigaretele de tipul celor din
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Statele Unite, se pot amesteca: 1. fractiu-
nea constituita din limbul foii de tutun,
din produsul obtinut prin prelucrarea
tutunului Burley integral, conform pro-
cedeului din prezenta inventie; 2. produ-
sul obtinut prin prelucrarea frunzelor de
tutun Virginia cu continut in umiditate
sub nivelul continutului de umiditate de
tranzitie la o operatie de macinare astfel
incit produsul rezultat si fie alcatuit
dintr-un amestec suspensionabil de par-
ticule de limb i particule de nervuri.

Frunzele de tutun utilizate in acest
exemplu sunt frunze integrale verzi ma-
ture, de o singura categorie, gi anume
tutun canadian, care a fost strins in
baloturi i adus la un grad de umiditate
de aproximatv 18%. Baloturile au fost
apoi tdiate cu ajutorul umei ghilotine
pentru a obtine portiuni late de frunzi
conform definitiei de "frunzi integrali"
de mai sus, majoritatea acestor fragmente
avind de la 10 cm la aproximativ 20 cm
litime. Materialul alcituit din frunze
integrale astfel obtinut la o umiditate
medie de aproximativ 18% este alimentat
gravitafional intr-o cantitate de 150 kg/h,
intr-o micindtoare cu disc Quester (Mo-
del SM 11). Discul rotitor al miciniitoarei
este actionat in migcare de rotatie la
1000 rot/min. Discul rotitor gi discul
stationar (sau placa stationard) la care
s-a facut referire cu privire la modelul
SM 11, sunt alcituite din fete active opuse
pe care sunt practicate retele de nervuri
radiale, lineare. Micinitoarea a fost re-
glatd la un interstifiu nominal de 0,15
mm §i apoi la incremente ale interstitiu-
lui discului de 0,15 mm pénd la un
interstitiu nominal de 0,60 mm. S-a in-
trodus abur in interiorul macinatoarei
la presiunea de 1 bar.

Produsul obtinut la fiecare ciclu al
maginii consti intr-un amestec de par-
ticule de limb si fragmente lungi intacte
de nervuri. In fiecare caz mirimea par-
ticulelor fractiunii de limb a fost astfel
aleasi, incit dupi separarea de fragmen-
tele de nervura si fie adecvate pentru
fabricarea tigaretelor pe o masin con-



108292

15

ventionala de fabricat figarete. Fragmen-
tele de nervura sunt curate, in aga fel,
incit s3a nu contind nici un fragment de
limb atagat accidental.

Exemplul 2. Exemplul 1a fost repetat,
mai putin faptul ca interstitiile nominale
au fost stabilite cu valorile 0,9; 1,2; 1,5;
1,8 si 21 mm. Produsele obtinute din
aceste cinci cicluri de lucru constau in
amestecuri de particule de limb gi
fragmente intacte lungi de nervuri. Cum
interstitiul intre discuri a crescut, mari-
mea particulelor fractiunii alcituite din
limb, a crescut gi ea §i s-a dovedit
necesard operatiei ulterioare de reducere
a dimensiunilor fractiunii alcituite din
limb, in cazul functiondrii cu interstitiu
maxim, astfel, incit dimensiunile finale
ale fractiunii de limb si fie adecvate
alimentarii unei magini de fabricat tiga-
rete. In cazul functionarii la interstitiu
maxim, unele fragmente de nervuri pre-
zinti portiuni de desen de nervuri ata-
sate de acestea.

Exemplul 3. Experimentul din exem-
plul 1a fost repetat cu materialul alcituit
din foi de tutun integrale, condifionat
péna la un continut in umiditate de 20%
si alimentat intr-o cantitate de 330 kg/h.
Ciclurile se desfagoara la interstitiul
intre discuri de 0,30 mm gi 1,20 mm.
Cand interstitiul nominal a fost de 0,30
mm, produsul obtinut este format dintr-un
amestec fluent de particule de limb gi
nervurd. Produsul obtinut la un interstitiu
nominal de 1,20 mm a fost in orice caz,
conform inventiei gi a continut un ames-
tec de particule de limb si fibre intacte
de nervura. Astfel s-a concluzionat ci
valoarea continutului in umiditate de
20% a fost sub valoarea continutului in
umiditate de tranzitie, conform conditiilor
impuse de experiment, cind s-a utilizat
un interstitiu de 1,20 mm.

Exemplul 4. Experimentul din exem-
plul 1a fost repetat cu materialul constituit
din frunze integrale, conditionat la un
confinut de umiditate de 21% gi cu un
interstitiu nominal intre discuri de 1,05
mm. Produsul a fost, conform inventiei,
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§i a continut un amestec de fulgi de limb
si fragmente de nervura intacte.

Exemplul §. Acest exemplu a fost
realizat ca in cazul exemplului 4, cu
exceptia faptului ca materialul constind
din foi integrale a fost conditionat pini
la un continut in umiditate de 24%.
Produsul rezultat se prezinti sub forma
unei mixturi fluente de particule de limb
§i de nervura. Astfel s-a ajuns la concluzia
ca continutul in umiditate cu valoarea
de 24% se situeazi sub valoarea continu-
tului in umiditate de tranzitie de care se
tine seama.

Exemplul 6. Materialul utilizat in
acest exemplu a fost alcatuit din trei
calitati de tutun din Zimbabwe uscat si
fluent, maturat. Fiecare calitate de tutun
a fost utilizata sub formi de baloturi
tiiate, iar apoi materialul continind frun-
ze integrale astefl obtinut, avind trei
calitati, a fost amestecat §i conditionat
pina la un continut in umiditate urmarit
de 22%. Amestecul a fost introdus la o
vitezi nominalid de alimentare de 300
kg/h, intr-o micinitoare cu disc de tip
Bauer cu un interstitiu intre discuri de
254 mm si o vitezi de actionare a
discului de 700 rot/min pentru fiecare
din cele doua discuri. Discurile sunt
prevazute pe fetele lor active cu structuri
nervurate dispuse radial, lineare. Produ-
sul astfel obfinut este alcituit dintr-o
mixturd de particule de limb gi fragmente
intacte de nervuri. Fractiunea constituit
din fragmente de limb a fost considerata
ca adecvata pentru fabricarea tigaretelor
pe o magina de fabricare conventionala.

Exemplul 7. Oprobi de 100 gmaterial
constind din limb fluent gi tiiat de tutun
conventional american, a fost cernuta
utilizdnd o sitd de testare continind o
cutie in care au fost dispuse una sub alta
cinci site de cernut orizontale aflate in
angrenare. Apertura nominala a sitelor
in angrenare de la partea superioari,
deci de la sita de sus, la partea inferioara
a fost 1,98; 1,40; 1,14; 0,81 si 0,53.
Aparatul de testare contine mijloace cu
posibilitate de deplasare alternativa pen-
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tru realizarea balansarii cutiei si a sitelor
din interiorul acesteia.

Proba de 100 g a fost introdusa pe
sita superioard, iar dispozitivul de balan-
sare a fost pus in migcare timp de 10
min, timp dupa care fragmentele de
material de deasupra, situate pe cele
patru site superioare au fost colectate.
Fractiunea situata pe sita cea mai de jos
§i fractiunea care a trecut prin sita cea
mai de jos au fost sub forma unui praf
fin gi au fost indepirtate.

Sub-probe de 0,5 g colectate din cele
patru fractiuni colectate au fost raspandite
pe suprafete plate, respectiv astfel, incit
fiecare particula de limb s fie separata
de celelalte particule. Fiecare din sub-
probele acestea a fost supus3 unei analize
geometrice prin utilizarea unui analizor
de imagine Margiscan model 2 produs
de Joyce-Loebl. Analizorul a fost utilizat
pentru a obtine date referitoare la supra-
fata particulelor (bidimensional), lungi-
mea lor (cea mai mare dimensiune li-
neara) gi mirimea perimetrului.

Plecind de la datele astfel obtinute
s-a constituit o histogrami care prezinti
relatia intre factorul de formi a particu-
lelor si frecventa de aparitie (fig.3) si
o diagrama referitoare la lungimea par-
ticulelor in functie de factorul de forma
(fig.5).

Exemplul 8. Un egantion de 100 g
de material constituit din fragmente de
limb dintr-un produs, conform inventiei,
produs care a fost obtinut prin macinarea
tutunului american integral fluent, cu un
continut in umiditate de 18% intr-o
macinatoare Quester SM 11 la un inter-
stitiu de 0,3 mm, a fost supus unui proces
de cernere detaliat in exemplul 7. Patru
subegantioane de 0,5 g din cele patru
site superioare, eliminind praful liber,
au fost analizate geometric ca in exemplul
7.

Plecind de la datele astfel obtinute
s-a realizat o histogramai a factorului de
forma in functie de frecventid §i o
diagrama de distributie a lungimii in
functie de factorul de formi, care sunt
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reprezentate in fig.4 si respectiv fig.6.

Fiecarevaloare a factorului de forma
prezentat faga de axa orizontala a histo-
gramelor constituind fig.3 §i 4 este
valoarea superioara a unei sciri unitare.
Astfel, valoarea 0,4, de exemplu, semni-
fica faptul ca scara este cuprinsi intre
cea mai mica valoare sub 0,3 pani la
maximum 0,4,

O comparatie intre histogramele din
fig.3 gi 4, aratid fractiunea de limb a
produsului, conform inventiei, (fig.4) ca
fiind de un caracter complet definit fata
de materialul tiiat conventional alcituit
din limbul foilor (fig.3). In acest sens, se
poate observa, de exemplu, ci pentru
materialul corpului frunzelor, tiiat, apro-
ximativ 80% pe baza de praf liber, are
un factor de formi de 0,5 sau mai mic,
in timp ce pentru materialul frunzei
obtinut prin utilizarea prezentei inventii,
aproximativ 90% din material are un
factor de formid de 0,5 sau mai mic.
Caracterele complet diferite ale celor
doud materiale sunt, de asemenea, ugor
observate din fig.5 gi 6.

Exemplul 9. Materialul limbului, tiiat
conventional, dintr-un amestec de trei

. calitdti de tutun din Zimbabwe uscat cu

un confinut de umiditate de aproximativ
125% a fost agezat intr-un vas de
laborator de 125 m\, fara aplicarea acestui
material in interiorul vasului, a fost
rasturnat apoi pe o suprafati plani ori-
zontala si a fost indepartat prin ridicare
verticala. Corpul rezultant de material
delimb taiat este cel reprezentat in fig.7.
Dupa cum se poate observa, unghiul de
agezare a materialului este de aproxi-
mativ 90° fata de orizontala.

Exemplul 10. Experimentul din exem-
plul 9, a fost repetat utilizind un material
de limb obtinut prin utilizarea inventiei,
aplicate la un amestec de frunze integrale
de aceleasi trei categorii din Zimbabwe,
cu un continut in umiditate de aproximativ
12,5%. Corpul rezultant este dupa cum
se observa in fig.8. Unghiul de agezare
este de aproximativ 33° fati de orizontala.
O comparatie intre fig.8 si fig.7, evi-
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den; in mod clar caracteristicile foarte
diferite ale materialului conventional de
limb gi cel obtinut prin utilizarea in-
ventiei.

Revendicari

1. Procedeu de prelucrare a frunzelor
de tutun, prin micinare, in scopul redu-
cerii dimensiunilor acestora, caracterizat
prin aceea cil frunze de tutun integrale,
avind un continut de umiditate mai mic
decit umiditatea de tranzitie, sunt pre-
lucrate intr-o micinitoare, in sine cu-
noscuta, ce contine elemente de reducere
a dimensiunilor frunzei, cu migcare
relativa transversald, dupi care, din ames-
tecul de fulgi de limb §i nervuri in
majoritate intacte se separi fractiunea
de limb fluents, care are calititile necesare
pentru a fi eventual alimentati intr-un
utilaj de fabricat articole pentru fumat.

2. Procedeu, conform revendicirii 1,
caracterizat prin aceea ci, trecerea frun-
zelor de prelucrat prin micinitoare se
realizeaza prin asigurarea la iegirea din
aceasta macinitoare a unei presiuni re-
duse a aerului.

3. Procedeu, conform revendicirilor
1 §i 2, caracterizat prin aceea cii fractiu-
nea de limb fluentd este supusi unei
operatiuni de expandare.

4. Procedeu, conform revendicirilor
L..3, caracterizat prin aceea cii, in timpul
macinarii se introduce abur cu presiune
redusa care vine in contact cu materialul
supus macinirii.

S. Procedeu, conform revendicirilor
1...4, caracterizat prin aceea ci fractiunea
de limb fluenti este alimentati intr-un
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utilaj de fabricat articole pentru fumat.

6. Material de umplere pentru articole
de fumat, obtinut dupi procedeul, con-
form revendicdrilor 1..5, caracterizat
prin aceea cii reprezinti un amestec de
fulgi de limb si fragmente de nervuri
in majoritate intacte, rezultat de la mici-
narea frunzelor integrale de tutun.

7. Material de umplere, conform
revendicarii 6, caracterizat prin aceea
cit unghiul de agezare a fractiunii de
limb in material, dupa separarea frag-
mentelor de nervuri este de maximum
45° faga de orizontali.

8. Material de umplere, conform
revendicérilor 6 §i 7, caracterizat prin
aceea cii unghiul de agezare este de
maximum 35° fagi de orizontala.

9. Material de umplere, conform
revendicdrilor 7, 8 si 9, caracterizat
prin aceea ci factorul de formi al unei
cantitifi de aproximativ 70%, sau mai
mult, din particulele lipsite de praf a
fractiunii de limb este de peste 0,5.

10. Material de umplere, conform
revendicarilor 6, 7, 8 si 9, caracterizat
prin aceea cii factorul de formi a cel
putin 80% din cantitatea de particule
lipsite de praf din fractiunea de limb este
de peste 0,5.

11. Articol pentru fumat, caracterizat
prin aceea ca este sub forma de tigareti
sau trabucsgi contine material de umplere
obtinut conform procedeului din reven-
dicarile 1...5.

12. Articol pentru fumat, conform
revendicarii 11, caracterizat prin aceea
ca este sub form3 de tigareti sau trabuc
continind material de umplere conform
revendicarilor 6...10.

Pregedintele comisiei de inventii: dr.ing. Paraschiv Adriana
Examinator: ing. Ionescu Bucura
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