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DESCRIPCION
Conformado por alta presion para material de tabaco

El presente invento se refiere a un conformado por alta presion para material de tabaco. Especialmente se refiere a la
elaboracién de material de tabaco desmenuzado o material de tabaco en forma de fibras que puede emplearse como
producto para elaborar articulos para fumar.

En la preparacion de tabaco, es decir, en los procesos de transformacién que tienen lugar antes de la propia elaboracion y
empaquetado de cigarrillos, los materiales de tabaco mas importantes, a saber, las hojas de tabaco y los palillos de tabaco
son sometidos a diversas fases de proceso antes de que puedan ser empleados para la elaboracion de articulos para
fumar. El material de palillos empleado, incluso palillos tubulares gruesos o incompletamente desmenuzados
(despajados), son dificiles de transformar con los medios usuales (cortado, picado) de manera que se produzca un
resultado 6ptimo, es decir, un material de tabaco desmenuzado que pueda ser empleado como articulo para fumar. Se
producen partes demasiado pequefias o polvo, y/o se hacen necesarios largos tiempos de almacenamiento intermedio.

Procesos de transformacion de palillos en los cuales los palillos se transforman en laminas de tabaco son conocidos por
ejemplo por el documento DE 40 05 656 C2 y el DE 43 25 497 A1. Tales procesos de laminas de tabaco generan
productos con capacidad de llenado y sensibilidad de moderada a mala. Por el documento DE 100 65 132 A1 es conocido
un procedimiento para la elaboracion de aglomerados, en el cual se elaboran complejos de particulas mayores a partir de
las particulas de tabaco mas pequenias. En ello tienen que emplearse aglomerantes, y para la preparacién de material de
tabaco mas grueso (como por ejemplo palillos o despajados) no es apropiado un proceso semejante.

El documento DE 10 2004 059 388 A1 describe el deshilachado de material de tabaco, especialmente de material de
palillos o despajado. En él el material de tabaco de partida es calentado y llevado a una presion alta, y precisamente con
un transportador de tornillo sin fin, en cuya salida se encuentra una ranura de corte. Mediante la transformacion de
material al salir de la ranura de corte, que va acompafada de una evaporacion relampago, se produce un material de
tabaco deshilachado.

Es un problema del presente invento proporcionar un procedimiento para la elaboraciéon de material de tabaco
desmenuzado, que proporcione una calidad de producto mejor que la que es posible con el estado de la técnica. En
particular debe proporcionarse una calidad que sin mas sea suficiente para la elaboracion mecanizada de cigarrillos y en
particular corresponda incluso a las exigencias en un material de tabaco para la fabricacién automatica de cigarrillos.
Especialmente también debe ser minimizado el desgaste en comparacién con los dispositivos del estado de la técnica.

Este problema es solucionado segun el invento por un procedimiento segun la reivindicacién 1 asi como por un dispositivo
segun la reivindicacion 11. Las reivindicaciones subordinadas definen formas de realizacién preferidas del invento.

El material de tabaco de partida puede presentar particularmente un material de tabaco grueso, especialmente con un
tamafo de particula de mas de 2 mm. Puede ser un material de palillos de tabaco o un material despajado, especialmente
con un tamafo de palillos de mas de 2 mm. Debe notarse a tal fin que pueden emplearse materiales de tabaco como
palillos tubulares, despajados, tallos cortos o fibras de tallos pero también residuos (pequefias particulas de hojas de
tabaco, otras particulas de tabaco, polvo de tabaco o una mezcla de los componentes mencionados.

En el procedimiento segun el invento para la elaboracién de material de tabaco desmenuzado se realizan los siguientes
pasos: un material de tabaco de partida es calentado y llevado en una fase del procedimiento a una primera presion
elevada. Acto seguido en una segunda fase del procedimiento el material de tabaco es bombeado a una segunda presion
elevada, que es mas alta que la primera presion elevada, y finalmente el material de tabaco calentado y puesto bajo
presién es descargado de tensiones y conducido a través de un Util de conformado.

El proceso de bombeo ayuda a elevar significativamente la presién (datos en lo que sigue como sobrepresion) antes de la
descarga de tensiones y del paso a través del util de conformado y con ello conseguir condiciones de proceso optimas
para la elaboraciéon de un producto aun mejorado en la calidad. Pueden generarse presiones muy altas, que con as
medidas descritas en el estado de la técnica (transportador de tornillo sin fin) no son alcanzables y esto permite entre otras
cosas una considerable libertad en la eleccion del utili de conformado. Ademas se hace posible una forma de
funcionamiento con desgaste particularmente bajo. Las unidades para los mecanismos ventajosos segun el invento seran
discutidas en detalle mas adelante.

El bombeo del material de tabaco a la segunda presién elevada se efectia segun una forma de realizacién del invento sin
aumento esencial de la temperatura del material. Un proceso de bombeo permite una forma de proceder semejante.

De acuerdo con una variante de realizacién segun el invento en la primera fase del procedimiento el material de tabaco es
calentado a una temperatura de 60 a 180 °C, particularmente de 100 a 140 °C y llevado a una presion de 10 a 200 bar,
particularmente de 1 a 100 bar, especialmente de 1 a 50 bar. En la segunda fase del procedimiento puede alcanzarse
segun el presente invento una presiéon de 100 a 700 bar, particularmente de 200 a 700 bar y especialmente de méas de
200 bar a 700 bar.
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La descarga de tensiones del material de tabaco se efectia a presion atmosférica durante el paso a través del util de
conformado y se realiza en particular mediante una evaporacion relampago controlada.

El material de tabaco puede ser conducido a la segunda fase del procedimiento mediante una bomba volumétrica,
particularmente una bomba de engranajes.

Ventajosamente el material de tabaco durante el paso a través del util de conformado es configurado en forma de fibras,
en particular deshilachado, y el util de conformado puede ser por ejemplo una ranura de salida, una ranura de corte, una
matriz o una boquilla. Debido a las condiciones del procedimiento que pueden obtenerse por el bombeo a la segunda
presion elevada puede evitarse el peligro de obstrucciones y la eleccion del Util se hace mas libremente, lo que es de gran
ventaja, puesto que la forma de material de tabaco a regular naturalmente puede ser elegida asimismo mas libremente.

El material de tabaco de partida en la primera fase del procedimiento es puesto bajo presion en particular mecanicamente,
especialmente por medio de un tornillo sin fin de transporte o tornillo sin fin obturador, que presiona el material contra la
salida de un transportador de tornillo sin fin, que en particular puede ser calentado.

El material de tabaco inmediatamente tras el procesado subsiguiente puede ser empleado como material de articulos para
fumar, especialmente si el material de tabaco de partida es un material despajado. Puede ser sometido también a una
clasificacion, especialmente si el material de partida es un material de palillos grueso. En ello los materiales separados
serian sometidos de nuevo al procedimiento segun el invento y el resto no separado seria alimentado al procesado
subsiguiente como material para fumar.

Un dispositivo segun el invento para la elaboracion de material de tabaco desmenuzado presenta una camara de presion
que en particular puede ser calentada, que comprende una entrada de material de tabaco, una salida de material de
tabaco y una instalacion transportadora para transportar el material de tabaco desde la entrada hasta la salida y para
elevar la presiéon del material a una primera presion elevada. Tiene ademas un Util de conformado, mediante el cual el
material de tabaco calentado y puesto bajo presién es conducido, descargado de tensiones y deshilachado, y segun el
invento entre la camara de presion y el util de conformado esta instalada una bomba mecanica, que bombea el material de
tabaco a una segunda presion elevada que es mas alta que la primera presion elevada.

Las ventajas alcanzables mediante el dispositivo segun el invento corresponden a las ventajas que ya fueron
mencionadas mas arriba para el procedimiento segun el invento.

La bomba mecénica puede ser una bomba volumétrica hidrostatica, particularmente una bomba de engranajes.

El dtil de conformado es un Util que configura el material de tabaco forma de fibras, especialmente deshilachado, y puede
presentar especialmente una ranura de salida, una ranura de corte, una matriz 0 una boquilla.

En una forma de realizacién del invento la camara de presion forma o la camara de presién comprende un transportador
de tornillo sin fin que puede ser calentado, en particular un tornillo sin fin obturador, que sirve como instalacion
transportadora para transportar el material de tabaco desde la entrada hasta la salida.

El invento se refiere aun a la aplicacién de un dispositivo, como el que se ha descrito arriba, para la elaboracién en forma
de fibras de material de tabaco, particularmente para el deshilachado de material de tabaco. Otra forma de realizacion se
refiere a la aplicacién de un dispositivo semejante para la elaboracién de tabaco de corte fino, especialmente para el
empleo en la fabricacién automatica de cigarrillos. Ademas el presente invento se refiere ain a una de las aplicaciones
arriba mencionadas, en la cual se realiza un procedimiento como el que ha sido descrito preliminarmente en diversas
realizaciones.

Debe notarse aun que en el marco del invento pueden darse una o varias de las siguientes particularidades:

- el material de tabaco de partida es un material de tabaco grueso, en particular con un tamafo de particula de mas e
2 mm;

- el material de tabaco de partida es un material de palillos de tabaco o un material despajado, especialmente con un
tamafo de palillos de mas de 2 mm;

- el material de tabaco de partida es elaborado sin adicion de materiales formadores de estructura, ajenos al tabaco;

- el tiempo de tratamiento del material de tabaco en paso continuo esta situado en menos de tres minutos, en
particular menos de dos minutos y preferentemente menos de un minuto;

- el material en la camara de presién durante el transporte hasta el util de conformado es en basto previamente
reducido o previamente deshilachado;

- si se emplea una ranura de corte, ésta esta cerrada con tension previa y se abre intermitentemente la presion del
material de tabaco, o el material de tabaco es conducido continuamente a través de la ranura de corte;
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- las paredes de la ranura de corte realizan durante el paso a través del material de tabaco un movimiento relativo
(movimiento de corte);

- antes o durante el calentamiento y generaciéon de presion en la primera fase del procedimiento tiene lugar un
acondicionamiento del material de tabaco o un encamisado, efectuandose la elevaciéon de la humedad del material desde
el 9 al 12 % hasta aproximadamente el 20 al 30 %j;

- el material de tabaco presenta tras la descarga y el paso a través del util de conformado una humedad de
aproximadamente el 14 al 18 %;

- el material de tabaco es enfriado a temperatura ambiente y bajo presion atmosférica, hasta que presenta una
humedad de aproximadamente el 12 al 16 %;

- si se emplea una ranura de corte, las paredes de la ranura presentan rugosidades o perfilados;
- el tornillo sin fin obturador presenta hacia la zona de salida espiras de tornillo sin fin mas inclinadas; y

- al dispositivo segun el invento esta previamente asignado en la misma o en una camara de presion preconectada
una instalacion de acondicionamiento de presion, en particular una instalacién de acondicionamiento de presién-camara
de tornillo sin fin.

El invento en lo que sigue es explicado en detalle por medio de consideraciones tedricas y con ayuda de un ejemplo de
realizacién. Puede comprender todas las particularidades descritas aqui individualmente asi como en cualquier
combinacién conveniente. En los dibujos adjuntos muestran:

La Figura 1 un dispositivo para la elaboracién de material de tabaco desmenuzado segun el presente invento;
la Figura 2 una curva caracteristica presion-rendimiento para un util de conformado;
la Figura 3 una representacion del flujo de masas en un transportador de tornillo sin fin mediante la presion, estando

mostrados diversos componentes del flujo;

la Figura 4 una curva que muestra la humedad del material de tabaco tras la salida de un transportador de tornillo sin
fin (extrusor) con dependencia de la temperatura antes de la salida del extrusor;

la Figura 5 una tipica curva de fluencia de un material de tabaco plastificado; y

la Figura 6 una tipica curva de funcionamiento (presién de compactacion y tiempo de funcionamiento para una forma
de realizacién del dispositivo segun el presente invento.

El dispositivo segun el invento mostrado en la Figura 1 presenta un transportador de tornillo sin fin, que esta caracterizado
con el signo de referencia 1. El transportador de tornillo sin fin presenta un tornillo sin fin de transporte 5, que esta apoyado
sobre un arbol 3 y alojado en una carcasa 2 (camara de presion). En una forma de realizacion presentada a manera de
ejemplo se introducen palillos de tabaco en el transportador de tornillo sin fin 1 y son transportadas por el tornillo sin fin 5,
precisamente hacia la izquierda en direccién a la salida 6 del transportador de tornillo sin fin 1. En ello el material de
palillos acondicionado es previamente desmenuzado y llevado mecanicamente a la salida a una presion elevada, que
puede alcanzar hasta 200 bar.

En la salida 6 del transportador de tornillo sin fin 1 se conecta la bomba de engranajes 7, que aqui esta como ejemplo para
una bomba volumétrica hidrostatica. EI material de tabaco primero entra a través de la entrada 8, que esta prevista en la
caja 9, en la bomba 7, y luego es transportado de nuevo y comprimido por las dos ruedas dentadas 11 y 13 de la bomba.
La compresion, es decir, la elevacion de presion, tiene lugar por la reduccién de los espacios de alojamiento entre las
ruedas dentadas y asi el material de tabaco que esta altamente comprimido o bajo muy alta presion (segunda presion
elevada) alcanza la salida 10 de la bomba. Las presiones en la salida 10 de la bomba y en la entrada 8 de la bomba son
medidas o comprobadas respectivamente por los sensores de medida de presiéon 17 y 15. Mediante la regulacion de la
forma de trabajo de la bomba se puede influir sobre estas presiones y dado el caso efectuar una correccion.

Desde fuera de la salida 10 de la bomba el material de tabaco entra en el util de conformado, que en la Figura 1 ha sido
provisto del signo de referencia 23. Este se compone de un cono interior 19, que esta dispuesto estatico, y de un cono
exterior 21, que puede estar apoyado estaticamente pero también desplazable axialmente. El cono interior 19 y el cono
exterior 21 del util forman una ranura 25, a través de la cual el material de tabaco que esta bajo la alta presion puede salir
fuera del dispositivo, siendo descargado de tensiones mediante una evaporacion relampago y ajustandose la deseada
estructura de fibras del material.

El presente invento se refiere por lo tanto — como se realiza en el dispositivo representado — al deshilachado
(desmenuzado) y conformado renovado de materiales de tabaco, para aprovechar particulas de tabaco en forma de fibras.
El proceso se distingue por una forma de funcionamiento con desgaste particularmente bajo. Las partes gruesas de
tabaco son desmenuzadas, dado el caso junto con partes pequefias o muy pequefas existentes en el material de partida
o afadidas segun necesidad, conformadas en el util y aprovechadas como fibras. Como especialmente ventajosa debe
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considerarse la robustez de un conjunto de aparatos semejante con respecto a las propiedades abrasivas del material a
procesar, en particular porque se pueden suprimir limitaciones relativas a la eleccién de la férmula. EI material de tabaco
que es elaborado mediante in procedimiento o un dispositivo del presente invento puede ser empleado directamente para
la fabricacion de articulos para fumar; no se diferencia en forma ni color de tabaco de corte. Por lo tanto se habilita
mediante el invento la elaboracion de productos de articulos para fumar para la fabricacién automatica de cigarrillos (en lo
que sigue también llamada Roll-Your-Own-Produkte (RYO) o Make-Your-Own-Produkte (MYO)) con pequefio ancho de
corte, puesto que la eleccion de util es flexible y en particular también pueden utilizarse utiles con canales muy pequerios,
que pueden emplearse para presiones especialmente altas.

El invento se basa entre otras cosas en las siguientes consideraciones:

Con procedimientos conocidos como por ejemplo es conocido por el ya expuesto arriba DE 10 2004 059 388 A1, no se
puede o no se puede sin mas generar presiones como se desearian propiamente para una elaboracion de material de
tabaco optimizada. Esto se debe — como se demostro en el trabajo en el presente invento — por una parte a que una
elevacion de la presion también va acompafiada de una elevacion de la temperatura debido a una mayor incorporacién de
energia de corte en el volumen determinado por el material y el transportador de tornillo sin fin. Por otra parte la
configuracién del util prefijado es determinada por la presion previa, porque la caida de presion — definida por la seccion
transversal libre del util — y el flujo de masa del material de tabaco responden a una relacion proporcional, como esta
mostrada por ejemplo en la Figura 2. Para formar estructuras de tabaco con las mas altas exigencias de calidad, por
ejemplo estructuras de tabaco RYO o MYO se necesita una muy alta presion previa del util (presién de camara del
transportador de tornillo sin fin), porque la ranura de corte debe presentar secciones transversales muy pequeias. Esto es
valido para el caso en que por ejemplo Unicamente se emplee un transportados de tornillo sin fin y un util de ranura de
corte conectado a él. Para poder trabajas con flujos de masas iguales, la presion de camara debe ser claramente elevada,
como se desprende de la Figura 2.

Una presién semejante en principio no puede ser aplicada por un transportador de tornillo sin fin. Una razén para ello es
que el denominado flujo de retorno (suma del flujo de presion y el flujo de fuga), como esta representado en la Figura 3, se
hace dominante con respecto al flujo de arrastre y con ello la extraccion se cortaria. Un flujo de retorno semejante sin
embargo no puede evitarse constructivamente. La relacion de flujo de retorno de producto a extraccion de producto es
influida sin embargo esencialmente por la presion necesaria a la salida de la camara, el grado de desgaste del dispositivo
(tornillo sin fin) para el flujo de paso del canal de corte asi como por las propiedades del material de tabaco existentes
(viscosidad).

Otro problema esta en la incorporacion de energia de corte que acomparia a la extraccion por el corte y en el aumento de
temperatura del material transportado. Si con los aparatos convencionales se dan temperaturas de hasta 200 °C en
compactaciones a hasta 200 bar, esto puede ya llevar al dafiado del producto. La alta temperatura de producto esperada
con presiones aun mas altas llevaria tras una descarga de presion isentalpica (segun el principio del secado capacitivo) al
abandonar el util a la destruccion de la estructura por el desarrollo de vapor de agua, asi como a un secado excesivo total,
no deseado. Esta relacién se desprende de la Figura 4. Los productos secados en exceso sin embargo debido al
comportamiento quebradizo tienden a la contraproducente formacién de polvo.

Un enfriamiento es apenas posible o solo favorable debido al muy pequefio coeficiente de transmisién de calor entre el
medio refrigerante y el flujo de producto, de manera que en conjunto estd comprobado que las instalaciones
convencionales con el transportador de tornillo sin fin no son apropiadas para una generacion de presion de camara de
hasta 700 bar. Sin duda pueden generarse presiones previas menores (200 bar o0 menos) con un transportador de tornillo
sin fin, pero el campo de parametros en lo que se refiere a las formulaciones, la capacidad de llenado o el diametro de
fibra a generar muy pequefio esta limitado. El empleo de una bomba (en particular de una bomba mecanica) para la
generaciéon de la segunda presion elevada supera las dificultades mencionadas y permite la fabricacion de productos
optimizados con flujos de masa econémicamente aceptables y en forma de funcionamiento con desgaste particularmente
bajo. Una bomba semejante en la forma de realizacion representada es la bomba de engranajes 7, y el transportador de
tornillo sin fin 1 alimenta esta bomba.

Las bombas de engranajes son bombas volumétrica hidrostaticas y trabajan segun el principio del transporte volumétrico
cerrado. Con este principio pueden generarse presiones muy altas en el transporte de masas viscosas con elevaciones de
temperatura moderadas. El material deberia ser alimentado a la bomba atacado (ligeramente) a presion, para alcanzarse
un grado de llenado del 100 %, y un transportador de tornillo sin fin es muy bien apropiado para la generacion de esta
presion previa.

Los materiales similares a los liquidos, como pastas, papillas, masas, pueden caracterizarse como los liquidos por las
viscosidades. Ahora son materiales de tabaco materiales sélidos, que sin embargo tras una mezcla con agua, elevacion
de temperatura y corte reciben también propiedades de fluencia pseudoplasticas y con ello se hacen transportables en
una bomba volumétrica. Estas propiedades de fluencia basicas son generadas en el transportador de tornillo sin fin. Una
curva de fluencia tipica de un material de tabaco plastificado se desprende de la Figura 5, y el invento aprovecha por lo
tanto esta pseudo-viscosidad para transportar el material de tabaco y ponerlo bajo presiéon, aun cuando en realidad sin
embargo no es generada una masa homogénea, como por ejemplo en la elaboracion de hojas de tabaco.
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El dtil 23 mostrado en la Figura 1 tiene en la direccion del eje paredes de ranura mdviles una hacia o en direccion opuesta
a la otra, que forman una ranura de corte. Las dos partes del util (cono interior 19 y cono exterior 21) estan tensados
previamente uno sobre otro y el perfilado indicado en el dibujo es la situacion base para el conformado e influencia de las
fibras de tabaco que se forman en la circunferencia. Una rotacién de las dos partes del util una contra otra puede
realizarse por cierto (como en el estado de la técnica segin el documento DE 10 2004 059 388 A1), pero
sorprendentemente no es necesaria. De este conocimiento resulta que por primera vez existe la posibilidad de utilizar
como util matrices, boquillas estaticas y similares, puesto que pueden ser contenidas una temida obstruccién y la
elevacion de presion (reduccion de las secciones transversales libres) asociada con ella.

Mediante la compresién que tiene lugar casi sin aumento de temperatura se obtiene un desacoplamiento de temperatura
de trabajo y presion de trabajo. Con ello es posible regular las ya conocidas como ventajosas temperaturas de trabajo de
60 hasta 180 °C con presiones finales de 200 hasta 700 bar y de este modo evitar la temida destruccion de las fibras por
demasiado intensivo desarrollo de calor. Ademas debe notarse que la potencia especifica necesaria de una bomba o de
una bomba volumétrica debido a la pequefia elevacion de temperatura asimismo es menor.

Mediante la gran compactacion del material de tabaco la densidad del tabaco naturalmente se eleva més. La evaporacién
relampago controlada en la descarga de tensiones a presiéon atmosférica revierte sin embargo la compactacion y lleva a
un tabaco cortado suelto. Sorprendentemente esta expansion y reelaboracion de la capacidad de llenado natural es
todavia posible incluso con la poco comun gran compactacion del material de tabaco segun el invento.

La combinacion de transportador de tornillo sin fin y bomba, en particular bomba volumétrica, puede ayudar también a
compensar el inevitable desgaste. Como ya se ha indicado, el comportamiento de transporte del transportador de tornillo
sin fin es dependiente del estado de desgaste, de la presion final y de las propiedades del material. Mediante la presente
configuracién inventiva es posible distribuir diferentemente la presion necesaria para el flujo de paso del util entre el
transportador de tornillo sin fin y la bomba volumétrica. En caso de un empeoramiento del grado de desgaste puede por
ejemplo reducirse la presion final del transportador de tornillo sin fin, produciendo entonces la bomba volumétrica
automaticamente el aumento de presion necesario para el flujo de paso del util. Un comportamiento semejante esta
representado en la curva de funcionamiento de la Figura 6.

Para ello se realizan también las mediciones con los sensores 15, 17 de la Figura 1.

Repercusiones positivas del invento referentes al funcionamiento del dispositivo y del flujo de masa se ilustran aun
mediante los ensayos realizados a continuacion:

Ensayo 1:

En este ensayo se estudia la influencia sobre el desgaste con diferente distribucién de presion (transportador de tornillo sin
fin/bomba de engranajes) y presion final igual. Una férmula, compuesta del 70 % de despajado mas el 30 % de polvo de
tabaco es tratada en el conjunto de aparatos segun la Figura 1 con los parametros siguientes:

Proceso
Magnitud de medida Comparacion Ensayo 1
Humedad de entrada [%] 22 22
Humedad de salida [%] 15 17
Presion final del transportador de tornillo sin fin [bar] 80 10
Presion final de la bomba de engranajes [bar] 120 120
Temperatura salida transportador de tornillo sin fin [°C] 140 100
Temperatura salida bomba de engranajes [°C] 150 110
Flujo de masa [ka/h] 150 150
Horas de funcionamiento hasta el corte de la extracciéon | [Horas] | 70 150
Producto
Capacidad de llenado corregida* (material de partida) [ml/g] 2,5 25
Capacidad de llenado corregida* (material terminado) [ml/g] 4,5 47

* Correccion de la humedad del tabaco en la medicion
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Resultado del ensayo 1:

Debido a la pequefia presién de funcionamiento asi como a la pequefa temperatura de funcionamiento en el transportador
de tornillo sin fin el desgaste, calculado en horas de funcionamiento hasta la interrupcion de la extracciéon, ha sido
aproximadamente dividido por dos. Con ello resulta una mas larga duracion del dispositivo. Naturalmente debido a la
menor incorporacion de energia de corte se eleva la humedad de entrada, puesto que la carga de temperatura es menor.

Ensayo 2:

En este ensayo se estudian aumentos del rendimiento y el aumento de presién antes del util de conformado relacionado

con ello.

Una férmula, compuesta del 70 % de despajado mas el 30 % de polvo de tabaco es tratada en el conjunto de aparatos

segun la Figura 1 con los parametros siguientes:

Proceso
Magnitud de medida Comparacion Ensayo 2
Humedad de entrada [%] 22 22
Humedad de salida [%] 15 15
Presion final del transportador de tornillo sin fin [bar] 50 50
Presion final de la bomba de engranajes [bar] 120 200
Temperatura de salida transportador de tornillo sin fin [°C] 140 140
Temperatura de salida bomba de engranajes [°C] 150 150
Flujo de masa [kg/h] 150 250
Producto
Capacidad de llenado corregida* (material de partida) [ml/g] 2,5 25
Capacidad de llenado corregida* (material terminado) [ml/g] 4,5 45

* Correccion de la humedad del tabaco en la medicion

Resultado del ensayo 2:

El flujo de masa debido a la incorporacion de presién adicional mediante la bomba de engranajes con el dispositivo segun
el invento pudo ser aumentado en aproximadamente el 60 % y de este modo pudo obtenerse una elevacion de la

rentabilidad.
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REIVINDICACIONES
1.  Procedimiento para la elaboracién de material de tabaco desmenuzado en el cual

- un material de partida de tabaco es calentado y en una fase del procedimiento es llevado a una primera presion
elevada;

- el material de tabaco en una fase subsiguiente del procedimiento es bombeado a una segunda presion elevada, que
es mas alta que la primera presion elevada, y en el cual

- el material de tabaco calentado y puesto bajo presion es descargado de tensiones y conducido a través de un util de
conformado (23).

2.  Procedimiento segun la reivindicacién 1, en el cual el bombeo del material de tabaco a la segunda presién elevada
se efectla sin aumento esencial de la temperatura del material.

3.  Procedimiento segun la reivindicacién 1 o 2, en el cual el material de partida de tabaco en la primera fase del
procedimiento es calentado a una temperatura de 60 a 180 °C, particularmente de 100 a 140 °C, especialmente de 110 a
130 °C y es llevado a una presion de 1 a 200 bar, particularmente de 1 a 100 bar, especialmente de 1 a 50 bar.

4.  Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 3, en el cual el material de partida de tabaco en la segunda
fase del procedimiento es llevado a una presion de 100 a 700 bar, particularmente de 200 a 700 bar, especialmente a una
presion de mas de 200 bar a 700 bar.

5.  Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 4, en el cual la descarga de tensiones del material de tabaco
se efectua a presion atmosférica durante el paso a través del Util de conformado, en particular mediante una evaporacion
relampago controlada.

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 5, en el cual el material de tabaco es conducido a la segunda
fase del procedimiento mediante una bomba volumétrica, en particular mediante una bomba de engranajes (7).

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 6, en el cual el material de tabaco durante el paso a través del
util de conformado (23) es configurado en forma de fibras, en particular es deshilachado

8.  Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 7, en el cual el material de tabaco es conducido a través de
una ranura de salida, una ranura de corte, una matriz o una boquilla como util de conformado.

9.  Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 8, en el cual el material de partida de tabaco en la primera fase
del procedimiento es puesto bajo presion mecanicamente, en particular mecanicamente por medio de un tornillo sin fin de
transporte o tornillo sin fin obturador (5), que presiona el material contra la salida de un transportador de tornillo sin fin que
puede ser calentado.

10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 9, en el cual el material de tabaco desmenuzado, deshilachado
a presion

- inmediatamente es alimentado al procesado subsiguiente como material de articulos para fumar, o

- es sometido a una clasificaciéon, siendo los materiales separados en la clasificacion sometidos de nuevo al
procedimiento y siendo el resto no separado alimentado directamente al procesado subsiguiente como material de
articulos para fumar.

11. Dispositivo para la elaboracién de material de tabaco desmenuzado con una camara de presion (1) que puede ser
calentada, que presenta una entrada de material de tabaco, una salida de material de tabaco y una instalacion
transportadora (5) para transportar el material de tabaco desde la entrada hasta la salida y para elevar la presiéon del
material a una primera presion elevada, y con un util de conformado (23), mediante el cual el material de tabaco calentado
y puesto bajo presion es conducido, descargado de tensiones y deshilachado, caracterizado porque entre la cdmara de
presion (1) y el util de conformado (23) esta instalada una bomba mecanica (7), que bombea el material de tabaco a una
segunda presion elevada, que es mas alta que la primera presion elevada.

12. Dispositivo segun la reivindicacion 11, caracterizado porque la bomba mecanica es una bomba volumétrica
hidrostatica, en particular una bomba de engranajes (7).

13. Dispositivo segun la reivindicaciéon 11 o 12, caracterizado porque el util de conformado (23) configura el material de
tabaco en forma de fibras, en particular deshilachado.

14. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 11 a 13, caracterizado porque el Util de conformado presenta una
ranura de salida, una ranura de corte, una matriz o una boquilla.
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15. Dispositivo segun una de las reivindicaciones11 a 14, caracterizado porque la camara de presion forma o
comprende un transportador de tornillo sin fin (1) que puede ser calentado, en particular un tornillo sin fin obturador (5),
que sirve como instalacion transportadora para transportar el material de tabaco desde la entrada hasta la salida.

16. Empleo de un dispositivo segun una de las reivindicaciones 11 a 15 para la elaboracién de tabaco en forma de
fibras, especialmente para el deshilachado de material de tabaco.

17. Empleo de un dispositivo segun una de las reivindicaciones 11 a 15 para la elaboracion de tabaco de corte fino,
especialmente para el empleo en la fabricacién automatica de cigarrillos.

18. Empleo segun la reivindicacién 16 o 17, en el cual se realiza o se realizan uno o varios de los procedimientos seguin
las reivindicaciones 1 a 10.
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