EP. 0°515 877 /92 107 688.1 The present invention relates to a drying

process for increasing the fillingepameigyyBaf tobacco naterial.
Fl owdrying cut tobacco by technol ogically sophisticated nmeans, in which
the to- . bacco material intended for drying is dried in a stream of hot

dryi ng gasBeschrelbungs achi evi ng a conbi nati on of objectives in the process
which are contradictory in part and thus the best solution technol ogically
is to ai m at Digontlieaen ’%ﬂﬁ'“’lﬂrﬂeﬁﬁfﬁﬁﬁ bpcinungsvediahean 2t FUlltEhigheitsstpigerng ‘Ghﬂ'aba'f'h@?;e
di ffering ¥hnctions ma rou ed to et her |nto hr ee rou s rel atln
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prop‘eptles nsc&z q?rse f Iez f h ren |c
filling C f gllc R{l ri j gWIe é gi n :QPéWF Selbesn |e §nters io f::hen
degr adat' Oﬂel z r f -u ze SCh ﬁbgt e § sammen-
propertes ph iﬂc P umf E

char act er i aﬁed" gm;n mﬁsrh . b v AR ae&ummpa&m beh @aaﬂa .
sati sfact ofol, radiié i%n naé(éBhUn c| derditiert ﬂJn Dlg rcﬁéhﬁsch-%&iébrfs n iPRJduIeh4THEHoR biRfeR Qid" €
i s that of RitdTGRipH, Herh Shpfiunt BEISH RENe!| BehnaAdshtich, aamgmm:&atumeem&u RBIRYAS
from the Dednidtigéhder’ RaIhgaEChMAN EharkBritioR| istDFeRief et aBine bifnale LlbaeBilktalg AlSBIER!
functi ofs @lpgehdie FirdeéngUiret eririiibrieR Bneiglobieatzes SUWBS uRéredefOBIEIchSSlinkt des Umwelt-
subst ant i adchytzdsymiglichsiricdiiges Abgasendissidhenrzn silidn. forth in the fol | owi ng Tabl e,

i .e. the nDi Pewinzelnanralfiviktianbn Hdreirdi ofterechipdiiabéncZielgrappen adrti@y imdvegentighentdoeh ldisc al
heat - t r ansih @er moidolgenden- Tabslle Skgestaitee fPrazeipemamsterhestingatindniiich dan Mhizakieuabie vohend

t obacco anddr Taakigushie maehdden Jrodimyng: dery dokaletuWinmg unih Stoffaustavachiaeffiziented zwiaehen der
spedifi & hEabekobgridchroung gam ymgahanden Trocknugs@st wahtond deryBehangiung, rund et spezifischen
proper t i esWaMe dax iP@wesassesa rel ativel y high tobacco noisture content prior
to drying; as a guide 40% on a wet-weight basis, should be regarded as an
upper limt in practice; furthernore a relatively |ow tobacco noi sture
content after drying, maxinmum possible |ocal heat-transfer and
mass-tr&nsfer coefficients during the treatment and as high as possible a
specific heat of the drying gas, which can for exanple be achieved by a

hi gh wat er vapour content. By contrast, optinmum chenbsensorial product
properties require the noisture content of the
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t obacco before drying to correspond substantially to that of usual
tobacco of about 18%to 20% on a wetgp\§bfdé

of the tobacco after drying i
cigarette, i.e. about 12%
heat -transfer and mass-trans
drying; |ikew se to avoid st
the drying gas should also b
characteristics to mninmnse
mai nt ai nihg the tenperature
di f f's¥ence in the noi stiire c
drying as | ow as possi bRes as
drying gas. From DE 34 %1564
moi sture ,gontent of e@grgjg_.d
in a dryer by hot gas &SP
about 510[err]C. The riglﬁii&n
dryers is dinensioned $% ?Ha
noi sture content of about BO/ﬁ
dryer outgput. In particular,
constant within the dryer at
process for inproving I;I;e=fi
the noi st tobacco nat @&
the nmpi sture content r@
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noi
2%to 16%in each casegigh
tenperature of the dry§ gas

preferably is above 109T¢Fr}
of a drying section and eit hg
connected® thereto to forma
havi ng an extre@y shqrt yesi

again on a wet-wei ght basis.

cut
is, and the noisture content
s not to be less than that as usual in the

The | ocal

er should be kept as | ow as possible during
pam di stillation, the water vapour content in

p kept as | ow as possi ble. The required process
PNvi ronment pol lutjon are represented by

pf the exha@i air &gl ow as possible and the
bnt ent of t KEEt obacgogmaterial ,before and after
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D Al a proces§ is k for reéiging the

t obacco, wpgeby tlgesexpandedZtg;bacco is dried
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Optimale physikalische Produkteigenschaften werden durch eine relativ hohe Tabakfeuchte vor der
55 Trocknung, als Anhaltswert kann dazu die in der Praxis geltende Obergrenze von ungefihr 40 % flir

Blattschnitt, bezogen auf den

feuchten Tabak, gelten, ferner eine relativ geringe Tabakfeuchte nach der

Trocknung, mdglichst hohe lokale Wérme- und Stoffaustauschkoeffizienten wihrend der Behandlung und
eine mbglichst hohe spezifische Wirme des Trocknungsgases, was beispislsweise durch einen hohen
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stemparticles are transported by neans of a pneumatic transport system

t hrough an expansi on zone and a drgp 98158y Bivhere they are held for at

| east r.oughly 10 seconds and dried to a final noisture content of at |east
12. 5% by wei ght. The speed at which the shredded stens are transported is
pr ef er abl YassatHiampigetialh exrdicht werdani kaarl, edielt. emigegentbar exforsien Dptimaiac¢hiewisctt-sendodsshé ng
of the dr Pradukieigenschafign.tdad die Jathaldoudhte vatder dideliungtie:ptwa deriUblcheraSabndid-Fahakfqupiel t o
a speci fi yonjsegetibr 38 6 thip 2h &y apfy Eayahinssic dhgzogpm epispyieilc wils dik ighgidepehésnnaol dep 46
513 Al forlreg M ichinpiedriges Sigih i, fiec BRlicheoGigaretionfpychio; dphicengofily 12096 irderum uht o
a conduf t Feych z%ﬁ!‘ d??’ !9"%‘1 ‘o‘ﬂﬂ' B'fd %}%f?“%?ﬁhéf’“? '?P@&‘Fﬁeo‘[ﬂ'd’c‘éﬂ“?g i“§9"°hs"

conduct ed gg’sfz"ga?e'{}'(ﬂb g ? re 3 e urf:lb

of approx be
L SRR e T ”l.'f iy a?i%f ?3%‘9 1o
a smal | gr Crﬁ.zsdeﬁs 1945140 %1 G4 o NURaHDIE u?neﬁ aa @ﬁ &s'\ﬁlfa SrcloRer) i S
201 0N G G4 3ekanhf168, doRCadl o Fabhi o T il Gl o .&ef"r (GHARE Cirk ©
tobacco i pefRRd LaNUidShN 336 CRf Bk Bhgafhne BH6L - Mid DIRUM TRENS dVBabsCist ie Of
the gas shiR@ikeit firnbhiib dinbs Bl GRehfRS? Hintreinahdek Q¥schéiteto Fro uns.l wgarﬁeaiaacugsye.p

t obacco naLBkérddugia rit! dinemNiFGALH(iSkelidyBhalt ABR GRJIRES BY bis AGSRN 36 8 Bbkdghn auf das
vapor i Zﬁb|GéwichtCIﬁi| Crrdeknerhusgastl iefhalsl WIRIS Insbesbndersawiial dle TeMperdtur de Zrockiugghghses

sol vent s, irfneagi desTlockives Kohdtaht auf Biwa BTODTGgEnattoh.Nng agent subsequent |y bei ng
vapori zed orDgenbdie DE@1 47 IB46 AWt ais Yerfah®n tziireVethiossalnag Her Alifiwigkeit yont Tabdkmaterial

al t hough idurch Uxprinsitre desafeuablep diabiakohateriatzdurth Rachirerigktiomond anschiipfended MigcknungSauf
capaci ty, Vetbeitungsiruciie gelehrt Rabeirvdrd gles Eabektmeaterial anitrairter Fabakidughié ¥an| 1 % bia 6P & auDn

t he\goreor ingn Feychiagebalt w8 h%\Ainif teh isweilshezager: eyl damfpuchive Eahaktatorial, astiockust Haje

col | apse, Temesatilos Rrocknungsgasasciiegt zwisalien (58 5 &cve) 1909 1€ vudt hetraqrrbpwgzustﬁm'ism@aer

DE- PS 31 380 78 Eife Sepensiansverrighiupg dst dabah stromaut uons i W?%"Wﬂ%ﬂ'@l%wﬁfﬂ'ﬁt

t obacco rré[“é'P‘i’eéI‘“ ’5”5'(5‘“‘1'9&?"]‘5@8 gefrapioder ik ihpaeiner Kinhait verhundan. ¢ der GuBerst
condi ti oné’ﬂ" °k'i‘3§'d‘?!‘r'f ﬂ‘"\aﬁ"a% R |d§'h5‘9@13'8'3ﬁ"?’9"h§‘f'9 E’&thfT’??Ui”"%as
wi thin 8 \}'E'P p e lfﬁ nv Prﬁ he] srélgm dbaw ﬂu %tg
shock-1i k(?mtt in este %d metn'§ .it_an Ele% der, %pﬁ'Lu or | ré%;éu'er-
Shor L T aD"LE gjag s gi\ mn&e Frbil 'Ilﬁ bE 30
still moi gh g mﬁ' rfgr%m &&am i B b
be aCh'EVGIQbéMu 'v%rd&ﬁ em se&n%ﬂ%ﬁﬂecéz &g'uﬁ@

aspects alghe T?Jc% dézdng sE@ rt'Jnd 'nﬁwdeét eﬁ)‘a%%ekﬁ&bnqph&@paﬁéuork ﬁnd'ﬂ?dé%héson
to provi deom Jehshek SewidPdut biRSEddIREhteAoR Hifdlbdléhs 12,5 Gew.-% getrocknet. Die Transportgeschwin-
digkeit der Tabakrippenteile wird vorzugsweise in vertikaler Richtung in einer Querschniitserweiterung der
Trocknungszone so weit herabgesetzt, daB nur die Teile, die auf einem bestimmien Trocknungsgrad
35 getrocknet sind, weiterbeférdert werden.
Bei einem aus der DE 32 46 513 A1 bekannten Verfahren zum Trocknen und Auflockern von
geschnittenom Tabak wird der Tabak in eine Rohrleitung eingeflihrt, durch die sin Gasstrom mit Dampf und
. Luft mit einer Geschwindigkeit von mehr als etwa 30 m/sec bei einer Temperatur im Bersich von etwa 260
S *C bis 370 °C geleitet wird. Die Rohrleitung weist ein langgestrecktes Rohr mit einem ersten und einem
40 2weiten Abschnitt in Tandemanordnung auf, wobei der erste Abschnitt einen kleineren Querschnitt besitzt
als der zweite, so daB beim Hindurchstrdmen des Gases der Druck in diesem Bereich abnimmt. Der Tabak
wird innerhalb dieses Rohres stiindig beschleunigt, ohne jedoch die Geschwindigkeit des Gasstroms zu
enreichen.
Zum Stand der Technik gehdrende Verfahren zur Verbesserung der FUllf4higkeit von Tabakmaterial
45 werden zum Teil in der Weise durchgeflhrt, da8 der Tabak mit einer verdampfbaren Fllissigkeit oder einem
verfilissigten Gas, zum Beispiel Wasser, CO2, organische L&sungsmittel, Freon und dergleichen, impré-
gniort und dieses Imprégnierungsmittel anschlieBend schnell verdampit bzw. sublimiert wird. Diese Verfah-
ren weisen jedoch den Nachteil auf, daB sie zwar ein expandiertes Produkt mit erhShter Fillliéihigkeit liefern,
die dabei erzeugte Tabakstrukiur jedoch nicht besonders stabil ist. Vielmehr wird beispielsweise bei
50 Cigaretten mit diesen Produkten ein sogenannter "Hot Collapse™ beobachtet, wodurch das Zusammenbre-
chen der Tabakstruktur beim Abrauchen umschrieben wird.
Aus der DE-PS 31 30 778 ist ein Verfahren zur Erhdhung der Flllfihigkeit von Tabakmaterial durch
eine sogenannte Schockbehandlung bekannt, bei dem entsprechend konditioniertes Tabakmaterial in einem
~ Strom eines heiBen und schnell strémenden Gases in sehr kurzer Zeit, némlich in weniger als 1 Sekunde,
55 getrocknet wird. Durch diese schockartige Behandlung trocknet die Tabakoberfliche innerhalb klirzester
Zeit ab und bildet so eine Art Stllizschale fiir das noch feuchte Tabakinnere. Mit diesem Verfahren lassen
sich zwar zufriedenstellende physikalische Produktsigenschaften erzielen, die chemisch-sensorischen und
die 8konomisch-Bkologischen Gesichtspunkte blsiben jedoch gréBtenteils auBer acht.

4



to the preanble in which the di sadvantages of prior art. are elimnated,

t hereby inproving in particul ar thegphysis® pand chenosensory properties of
tobacco material used in filling cigarettes, and in a particularly
preferred enbodi nent of the invention, thereby maintaining pollution of the
envi ronnment r &suErindogy hat s sich dlahes zpr Aulgabe garmacht, winrVerfaimen dénigettunpsgemdiBen Art zu
achi eved byschiften.chabjercdie Nachleller deg fStapdiegidan Techrik netrntiesien weldendabgicsolien insbesordipnaiet s
of the presemngikdlisphempndochemiseh-sensodschencEigdnschafipe vor Jebekmajerigh fUt Gigaralaniljiunpen yer-
cl ai ms. ThebeteRriaHida feaines chependerg bgyorsugian fusgféhsungsterme dar dFrfingundo die rrait jejnem roje

are based o}ﬁe’iﬂ‘f@" Y%&‘[‘“E‘ﬁﬁ?‘%"ﬂﬁ?’ “H"el’!lf“§’9'l? 9%99%"‘1"#’ f-ch the tobacco

I
e Al s c aferg wnaﬁn e MRS %ﬁ%
moi st ened t T} %’E§ %er]m% Qm Ba% ihre% ecriz?ecfte Esrgllef re?um] VSarXuf hda9 ger I?(a B&

ghe begi npi pg, f uX:kaiL%t .z.‘éﬁl’iE@vo} ohahfoltsm, POV & rﬁ.ﬁ& uch
ownstream gy ES(: %ngrﬁ/ﬂeﬁ‘lglb%ﬁlg Srlalehii uﬁg in alrgm
fres
t obacco cut bdréHOBurbtRrdrhung StEH&S ¥blﬁrﬁrﬂi &hdYan® QrdnfaBiviriiye® ERad det AfotkiuBgsstfackb AP benOf
"corset” f Oyerdidichsdide! iedhd Whrtel RRABEE DadiidhShildPis ibsi doP baTBIE -erwaRntbr)SchbékbéHafdiung,
t obacco andTibaendisiibl dySalsSbifie AkIMKBrsbg" dienendo Behels GRBugt Wird.Ciincweitbra) Vergf des nbck-
vel oci ty of ningsrolgarigegywiad danl jeAdch tdleckohvakiva @eisshan @¢riTabakodatiaehe @nd dedSsiecurigeisantidn
t obacco nat wningért endinfolge divot deradrtiiche WirchedhetgangSo yralr Stofftigergdngskpafiizisatdawisshanrdem
t hi 8&_way 2&n$abakmaterignund rdemo HeiBdas iverminderh t Digsh eVerfatransfiiiring  gbmiikrigisteh eingréeits (Has die
renai ns dryWweilarep Yariaup der STeocksung H@k?m?le-HePbmw 9£P!°h'dﬂ5 jhaussipd tFgsadnrerag p dice
fibre int erF’@ﬁ"lganmf"??mdﬁg'l “'Eﬂ'eftf a%detsrseﬁ ?lﬁé d\°| ""é’%r“P (g0 Qﬁﬂs“’ yildyfl, da das
be over h&at L
t he inventlg N
. en
 vel G sme% il m%e BE
the drying %ré,g stl qaﬂg
I nvention,a ﬁlﬂm fd?%% uFbﬂfuhﬂnJJ&r ’t‘éb‘i% nh ePérﬁJu bhrig t.%ﬁllﬁb.{én‘%rt h
These pai r swaf seihgisbl doPVerfingbrung von Umweltbelastungen zugutekommt. Das erfindungsgeméBe Verfahren
2eichnet sich durch die Angabe von Wertepaaren in Form von Mindest- und HSchstwerten zu Beginn und
35 diesbeziliglich lediglich recht vage bleiben und insbesondere solche wesentlichen Verfahrensparameter
nicht fir bestimmte Stellen innerhalb einer Trocknungsanlage angeben.
, und der dadurch groBen Wirme- und Stoffaustauschfiiche ein rascher Temperaturabfall dieses Trock-
&‘. nungsgases erreichen. Somit wird der Uberhitzung des Tabaks weiter entgegengewirkt. Der Energiever-
ses vergleichsweise klsin ist und, wie noch gezeigt werden wir, die damit verbundene niedrige Temperatur
des Trocknungsgases am Ende des Trocknungsvorganges den Energieverbrauch auf ein Minimum redu-
1 und 3 eingestelit.
45 Bei einer erfindungsgeméBen Steuerung des Verfahrens liegt der lokale Wirmelibergangskosffizient zu
Jism?K. Der lokale Stofflibergangskoeffizient als weiterer wesentlicher Verfahrensparameter betrégt bevor-
zugt 1 bis 2 m/s zu Beginn und 0,15 bis 0,25 m/s zum Ende der Trocknung.
s0 Strdmungsgeschwindigkeit des Heifgases beim DurchsttSmen der Trocknungsstrecke von einem Wert
zwischen 30 und 100 m/s, vorzugsweise zwischen 40 und 100 m/s, auf hdchstens noch 15 m/s, bevorzugt
Neben dem vergleichsweise hohen Tabakanteil im Gemischsirom aus Trocknungsgas und Tabakmateri-
al tréigt, wie eine kurze Betrachtung der Energiebilanz zeigt, eine niedrige Temperatur des Trocknungsga-
Energioveriuste an die Umgebung und der Verdampfungswiirme zum Verdampfen von Tabakinhaltsstoffen
wird Energie haupts3chlich flir die Verdampfung des im Tabakmaterial enthaltenden Wassers benbtigt. Der

result, as Sﬁbn{ dilighsd® gb hﬁ?{‘ E«jﬁ FJhS@W%ﬁ&\t 2u é fAn Sk TrackRunGéstrbcRS! Wihr
course Ofs t fi6 OBErHACRE vol GReESrRn biRSbINeR THRRSICREh R PARA Mxibrt) S0 TLY UREA rath felidhte
of whi ch t hHeiégases| dumbaVYerzbgen fee [Strémuahgsgaschwindiglels fdmsesc Balfighses | upr tdeb Sabab@atedase
surface of eniinglichgbgetrerknete,und fivigrte Pheriidehe dpgieouehtorgzed yardrifedan; Tebakiapesyolugens im
other, that '8 gg%ﬁ 6’%’&'& H‘Eerlall to
b E’ﬁ o S%aégaa%aﬁxi 5“ ﬁ%“
Ergh
the val ues aﬂs.mgchaaﬁna dRErhisdRESbRbFsciith méuéﬂneéhafﬁﬂ(ﬂn@ﬁunédﬂﬁcrﬂ&wr BRorgidfishdAlg,
am Ende des Trocknungsvorganges aus, wihrend die aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren
Desweiteren 188t sich durch ein relativ geringes Massenverhilinis von Trocknungsgas zu Tabakmaterial
40 brauch bei der Trocknung kann gering gehalten werden, weil die Menge des zu erhitzenden Trocknungsga-
ziert. ZweckméBigerweise wird dieses Massenverhilinis von Trocknungsgas zu Tabak auf Werte zwischen
Beginn der Trocknung zwischen 800 und 1000 J/sm?K und zum Ende der Trocknung zwischen 120 und 180
Als weitere, die lokalen Wirme- und Stofflibergangskoeffizienten beeinflussende GréBe wird die
auf einen Wenrt zwischen 8 bis 15 m/s, verztgert.
556 ses nach der Trocknung dazu bei, den Energieverlust gering zu halten. Unter Vernachlissigung der
zur Charakterisierung der Effizienz der Trocknung dienende thermische Wirkungsgrad 188t sich durch die
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parameters governing the process at the inlet and outlet ends of the drying
section are the result of having ogs p&ygssr BiP! ementation of drying the

t obacco whil st satisfying the objective functions of the physical and
chenpsensorial properties of the product and as regards energy savings

whi ch in themel hel ps in reducing environnental pollution. The process
according to the invention is distinguished by specifying pairs of val ues
in the fromof mninmmand nmaxi rum val ues at the start and end of the

dryi ng pr ogaeMii8chath ¥ Fldingshrad=0C PitigoURS Seruends I* Jferdampfusgsidrmeer y
vague i f this respect and,” in particular, zugeflihrte &pergre) such process

par ageters essential to certain points V\Athl n the drying apparatus.

Furt her norg r erature_of the drying gas is
achi evabl é‘a@ﬁ@e" %Btdﬂlr SWEQ"”P%?’?'% sl?ggg 4&’5 B8R t obacco material being
relativgly low and the resulting Inecr e an of heat -transfer and

material -transfer, thus further coufit@r ac 7 overheating the tobacco.
The energymconsurred by drying can be kept srrall because the anmpunt of

drying gas {0 be J;E‘?gﬂgn gbS conparatively small and, as will be further
expl ai ned, ghe re r&égmz.téammerp&ttstrﬁsmgatda%m ytBetgas at the end of
the dryisng PL.OC S TernGitiAs trbknGRalhs amENGS dER trioBiug® & M ni mum

Expedi ent | y amlyhi S verasspits absemidhgedr Yi Ng gas to tobacco is set to val ues
between 1 ang 3. :Mardangungewsinte wh Wasstk bébl-icng t he process according to the
I nvent i on sb deB dichdlixldedntharinischien Wifkangsgrabdrgibtci ent at the start of drying is
bet ween 800 and 1000 J/snkK and at the end of the drying process between

120\gnae180 J/snm2K. As a further essgpti gl parameter of the process the
| ocal mass-transfer coefficiegt iss p_?&[_e&b_l_y__l_r_gj ms at the start and
0.15 to 0.25 m's at the end of 1'tﬁ'ryl ndn € ef aud +érﬂi,,heh parameter influencing

the | ocal heat-transfer and mass-transf coeffrcrents Is the velocity of
t he hot gas in flow ng through the dryi ng section which is retarded froma

val ue b8 gBOa C@‘Fﬁgxb‘fw'h{dlooms rlro
mor e than T et it i al Ut *fl‘%n
e gg@ﬁ;‘%g %ﬁm . % Al kida ,fa%ti‘e%
bal ance Wit & %Eﬂém@d Qﬁnﬁg a}fﬁhu;aééétaﬂﬁ o@ir%ﬂerﬁ%ﬁl&d W es

t owar ds Kk eiickidtch
to the en\r.haxsuamtfsna@ e.rhsheﬁoéea@m%rnwd.m&dspmpﬁ@reﬁ%t&%%ms&er gy
i's mainly efB6ydl btk trid f@r\%orﬂ;ﬂélﬁcﬁe trddBknung wieder dem Kreislauf zugefUhrt. Um die Umweltbelastung
durch Abgasemissionen so gering wie mdglich zu halten, wird der verbleibende klsinere Teil des Trock-
35 nungsgases mit den darin vertsilten, verdampften Tabakinhaltsstoffen erfindungsgem3B in einer biologi-
schen Abgasreinigung umweltveririiglich aufbereitet, wobei deren Investitions- und Beiriebskosten in etwa
sinfach proportional mit der zu reinigenden Abgasmenge steigen.
: Weitere Merkmale der Erfindung und damit erzielbare Vorteile werden anhand eines bevorzugten
N Ausfihrungsbeispiels und der Zeichnung offenbart.
T Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung siner zur Durchflihrung des erfindungsgeméBen Verfahrens
geeigneten Trocknungsvorrichtung.
Uber eine Zuflihrung 2 gelangt geschnittenes Tabakmaterial in eine Befeuchtungseinrichtung 4, der
{iber eine Zuflihrung 6 Wasser zugefiihrt wird.
Die Befeuchtungseinrichtung 4 kann beispielsweise durch eine Feuchiirommel oder einen Feuchttunnel
45 gebildet sein. In der Befeuchtungseinrichiung 4 wird das Tabakmaterial auf einen Feuchtigkeitsgehalt von
18 % bis 40 %, auf Feuchtbasis bezogen, gebracht. Durch den daraufhin erfolgenden Quellvorgang
vergréBert sich das Volumen des Tabakmaterials. Das Ergebnis dieser Feuchtebehandlung kann zus#tzlich
mittels Wasserdampf 5 noch verbessert werden.
AnschlieBend wird das gefeuchiete Tabakmaterial Uiber eine gasdichte Schleuse 8 in eine pneumatische
50 Trocknungsstrocke 12 gefdrdert. Die Trocknungssirecke 12 besteht im wesentlichen aus zwei senkrecht
stehenden, miteinander verbundenen Abschnitten 10, 14, Am Aufgabepunkt 9 der Trocknungsstrecke 12
wird das Tabakmaterial in einen Sirom eines Trocknungsgases eingeleitet, der die in der dargesteliien
Vorrichtung senkrecht stehende Trockenstrecke 12 von oben nach unten durchstrdmt. Neben dem hier
erlduterten Verfahren, bei dem das Tabakmaterial und das Trocknungsgas im Abstrom gefihrt werden,
55 kann eine solche Trocknungsstrecke 12 grundsitzlich beliebig orientiert sein.
Am Aufgabepunkt 9 betrligt die Temperatur des zuvor in dem HeiSgaserzeuger 20 erhitzten Trock-
nungsgases 200 °*C bis 600 *C und seine Strémungsgeschwindigkeit 40 bis 100 m/s. Dabei weist das
Trocknungsgas am Aufgabepunkt 9 einen Wasserdampfgehalt von 20 bis 90 Massenprozent auf, und das




wat er” contained in the tobacco material. The thermal efficiency serving to
characterize the efficiency of dryi nErasihsraBpresented by the fornul a
thermal .efficiency = evaporated amount of water * heat of evaporation
energy supplied Fromthe energy bal ance, the energy supplied is: [err] 8
where: m Massenverh@lisayea T roglglgngggﬁg FAT at[agmﬁt?nal liegt higk &’H’s@ﬁ’éﬂ: uRd 3, Wopgi sigly fliese Werte
capacity of 0pBdexieamalt gas from[err] to Tout [err] ; t enper at ure of
the drying gas at the end of drying [err] evapor at ed wat er anount
heat of evaporation at [Myssbistrom Téb%kmémmbe ef{jiciency_is given by:
[err] -t i% clear from b?]e= E‘ﬁ%?%&f‘xé?‘}sﬁ ciency is
the better the | ower the exﬂaust alr anount and tenperature. According to
the invention the exhaust air tenperature is to be set to | ess than
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or a cycl one fuhitsu lkRat @eriEdhemichsaabragaungiuid BixEiuigads! it FRUchtep@idBaRblofieran ThiRkfaser-
hot gas gesewéimgns.amiweiieely Vedlf wial dié Trdcknang eunysongpstededt, Bamnéimdrsaits (ie | Thibtkol@iiacHe

t he envi r onnmimdkei pleibk hierudds Erasicrenides fixdanten tObherfidoberaiunch maehdiifundiorepdes padsércaus alem

t he dryi ng g&ssevinneien tzh eravwidero prdembeitst istdiec Trockoungiedeen hisht @i srtemsiv.cuh eiher reséntuelien

processed ac®berbitznng und deihdamitryerbundpnen gesetinackichmegativen\Besioflvpsung BdscTabaks aorzubeugen.

bi ol ogi cal e¥madies zuguneidop. i cles Tabigkmatesiplan dem furzeprristenpsehnitt§ dep Srogknyrigsstrecke
whi ch 4 i se mif-cdesrals einfachps, Rafretiick ausgebliist £4i famno avfasnihiemd Hirockrungsgrsgesahwigdighet,
to be scr ubbdagiglich um die Sinkgeschwindigkeit der Tabakpartikel voroder nacheilend, beschleunigt. Durch dié abneh-
mende Relativgeschwindigkeit zwischen Trocknungsgas und Tabakmaterial nimmt der Wérme- und Stoff-
austausch wihrend des Beschieunigungsvorganges stindig ab. In dem sich anschlieBenden zwsiten
Abschnitt 14 der Trocknungsstrecke 12 werden das Trcknungsgas und gemeinsam damit das Tabakmaterial

25 verzbgert und dadurch die Konvektion an der Tabakoberfiiche weiter verringert. Wéhrend des Verz8ge-
rungsvorganges nimmt die Relativgeschwindigkeit und damit der Wérme- und Stoffaustausch zwischen dem
Tabakmaterial und dem HeiBgas mit fortschreitender Trocknung kontinuierlich ab. Zu diesem Zweck weist
der Abschnitt 14 der Trocknungsstrecke 12 an seinem stromabwértigen Ende eine Querschnittsfliche auf,
die drei- bis flinfmal so groB ist wie die Querschnitisfiiche des Abschnitts 10. Somit stellt sich an diesem

30 stromabwirtigen Ende des Abschnitts 14 ein lokaler Warmelibergangskoeffizient « = 120 bis 180 J/sm2K
und ein lokaler Stofflibergangskoeffizient 8 = 0,15 bis 0,25 m/s, sowie eine Tabakfeuchte von 12 % bis 15
%, bezogen auf Feuchtbasis, eine Trocknungsgastemperatur von 100 *C bis 130 *C und eine Trocknungs-
gasgeschwindigkeit von 8 bis 15 m/s ein.

Ferner wird die Reduzierung der lokalen W&rme- und Stoffilbergangskoeffizienten innerhalb der

85 Trocknungsstrecke 12 durch das niedrige Massenverhilinis von 1 bis 3 von Trocknungsgas zu Tabakmate-
rial und der, als Folge davon, groBen Warme- und Stoffaustauschfliche beglinstigt.

Zur Erhdhung des Wasserdampigehaltes des Trocknungsgases kann Wasserdampf 27 Uber ein
Absperrventit 31 zusétzlich in den Kreislauf des Trocknungsgases eingespeist werden. Diese MaBnahme
kann jedoch bei sorgfiltiger Abdichtung des Kreislaufs gegen Falschluft vermieden werden.

40 Das getrocknete Tabakmaterial wird nun {iber eine Trennungseinrichtung 186, beispielsweise einen
Zyklon oder einen Tangentialseparator, von dem Trocknungsgas getrennt und Uber eine weitere gasdichte
Schleuse 18 aus der Trocknungsvorrichtung 1 ausgetragen.

Das von dem Tabakmaterial in der Trennungseinrichtung 16 getrennte Trocknungsgas wird durch sinen
Ventilator 22, eine Leitung 38, 42, 44 2u dem HeiBgaserzeuger 20 geflihrt und auf die ursprlingliche

45 Trocknungsgastemperatur von 200 *C bis 600 *C erw3rmt. Dieser HeiBgaserzeuger 20 kann wahlweise
direkt oder indirekt beheizt werden, so daB der Uber die Leitung 44 zurlickgefilhrte Trocknungsgasstrom
sowohl direkt mit zus&tzlichem heiBen Trocknungsgas gemischt als auch in in direktem Wérmetausch mit
einem geeigneten Warmemedium erwdrmt werden kann, wobei heiBes Trocknungsgas auch als ein solches
Wirmemedium eingesetzt sein kann.

50 Ein kleinerer Teil des Trocknungsgases, ndmlich die Abgasmenge, wird an der Stellle 36 von einem
Ventilator 24 liber eine Abgasleitung 29 und ein Regelventil 30 einem Gaswischer 28 und anschlieBend
einer biologischen Abgasreinigung 29 zugeflhrt.

Patentanspriiche
55
1. Trocknungsverfahren zur Filllféihigkeitssteigerung von Tabakmaterial, bei dem
a) das geschnittene und befeuchtete Tabakmaterial in einem Trocknungsgasstrom bef&rdert, inner-
halb siner réhrenférmigen Trocknungsstrecke (12) getrocknet und anschlieBend vom Trocknungsgas
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9 Further features of the invention and the advantages achi evabl e thereby
wi Il be apparent fromthe descriptigmogisersoBef erred exanpl e enbodi nent and
the drawing, in which: Figure 1 is a schematic illustration of a drying
apparatus suitable for carrying out the process according to the invention.
Vi a a supplMassovehiiitis Pondimckriubgsgascay Tabekeateria lisgthir zwisehan & aep 3. wolpi sichipse WaRP ng
nmeans 4 to nathdehFavmeler i s supplied via a feeder 6. The noi steni ng neans 4
Pay; rorlex?ﬂple be formed by a noistening cylinder or a noistening
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t enper at ur eJfhittung ust ger Agmiteebupdensn gesshimackiichategativemBasintiusting desatabeje vereybeugen-20
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rungsvorganges nimmt die Relativgeschwindigkeit und damit der Warme- und Stoffaustausch zwischen dem
Tabakmaterial und dem HeiBgas mit fortschreitender Trocknung kontinuierlich ab. Zu diesem Zweck weist
der Abschnitt 14 der Trocknungsstrecke 12 an seinem stromabwértigen Ende eine Querschnittsflédche auf,
die drei- bis flinfmal so groB ist wie die Querschnittsfiéiche des Abschnitts 10. Somit stelit sich an diesem
30 stromabwirtigen Ende des Abschnitts 14 ein lokaler WirmeUbergangskoeffizient « = 120 bis 180 J/sm?K
und ein lokaler Stofflibergangskoeffizient 8§ = 0,15 bis 0,256 m/s, sowie eine Tabakfeuchte von 12 % bis 15~
%, bezogen auf Feuchtbasis, eine Trocknungsgastemperatur von 100 *C bis 130 *C und eine Trocknungs-
gasgeschwindigkeit von 8 bis 15 m/s ein.
Forner wird die Reduzierung der lokalen Wirme- und Stoffllbergangskoeffizienten innerhalb der
35 Trocknungsstrecke 12 durch das niedrige Massenverhéltnis von 1 bis 3 von Trocknungsgas zu Tabakmate-
rial und der, als Folge davon, groBen Wirme- und Stoffaustauschfiiche beginstigt.
Zur ErhBhung des Wasserdampfgehaltes des Trocknungsgases kann Wasserdampf 27 {ber ein
Absperrventil 31 zus#tzlich in den Kreislauf des Trocknungsgases eingespeist werden. Diese MaBnahme
s kann jedoch bei sorgfiltiger Abdichtung des Kreislaufs gegen Falschluft vermieden werden.
40 Das getrocknete Tabakmaterial wird nun Uber eine Trennungsemnchtung 16, beispielsweise einen
Zyklon oder einen Tangentialseparator, von dem Trocknungsgas geftrennt und Uber eine weitere gasdichte
Schleuse 18 aus der Trocknungsvorrichtung 1 ausgetragen.
Das von dem Tabakmaterial in der Trennungseinrichtung 16 getrennte Trocknungsgas wird durch einen
Ventilator 22, eine Leitung 38, 42, 44 zu dem HeiBgaserzeuger 20 geflihrt und auf die urspriingliche
45 Trocknungsgastemperatur von 200 °C bis 600 °C erwdrmt. Dieser HeiBgaserzeuger 20 kann wahiweise
direkt oder indirekt beheizt werden, so daB8 der Uber die Leitung 44 zurlickgeflhrte Trocknungsgasstrom
sowohl direkt mit zus3tzlichem heiBen Trocknungsgas gemischt als auch in in direktem W&rmetausch mit
einem geeigneten Wirmemedium erwdrmt werden kann, wobei heiBes Trocknungsgas auch als ein solches
Wirmemedium eingesetzt sein kann.
50 Ein kleinerer Teil des Trocknungsgases, nimlich die Abgasmenge, wird an der Stellle 36 von einem
Ventilator 24 Uber eine Abgasleitung 29 und ein Regelventil 30 einem Gaswé&scher 28 und anschlieBend
einer biologischen Abgasreinigung 29 zugeflhrt.

Patentanspriiche
5§65
1. Trocknungsverfahren zur FUllféhigkeitssteigerung von Tabakmaterial, bei dem
a) das geschnittene und befeuchtete Tabakmaterial in einem Trocknungsgasstrom befirdert, inner-
halb einer r8hrenférmigen Trocknungsstrecke (12) getrocknet und anschlieBend vom Trocknungsgas
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takes place between the drying gas and the noi stened tobacco material, due
to the high velocity of the drying (fr@l,egﬂ ve to that of the tobacco
material i.n conjunction with the h| rying gas tenperature and its water
vapour content, producing a heat- transfer coefficient a of approx. 800 to
1, 200 J/ sn2K g&ﬁbnﬂvﬁm,ss-transfer coefficient b of approx. 1lto 2 m's. This
hi gh heat - t r abp tisr Trackoungeyes -ab eersAuigabe ¢ U tie Trevkmugrsiracke: (18) eithr Jamngratun don
fixi ng of tobadwestérs20k G eidaine Strénvrigsgeachwindipkell verphindestans 39 rys brsid.ind | n t he
further cour skdiefStmengsgeschindigkeitr des Tgpcknungsaeses inovar acknupessiepcken P) vapiiotthe
one hard, thewrdbacco surface renmains dry to prevent softening of the fixed
sur face due dadusshigelkannzaighngh f f usi on of water fromw thin the fibre, yhi | st
on the ot her, dUF' | giRyStrdgupgsgescyindidheidos |TfP€k"PEFS%s%§/@rﬂ°’ 9”8\@(‘&‘5’3??%@

its attendant H t|ve effect on th Eleefe ngs
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| engt h of tubén e'%@ elalg'ff% 0?‘ ,%%ﬂrgé(&ggﬁe ea I'ng or
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this hanenln
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mat eri gl , heatg Eé@&h% 'ﬁ&ckrﬂﬂﬁig@é}ﬁ Ehic st FTedckibhigssitBke? A8, Fpbratul Fon hichstens
continually d|1gb REghigslst, | N the subsequent second portion 14 of the drying
section 12 the drying gas, and in conmon therewith the tobacco material, is
retarded, of husakrsrs hch iARgbrich 1 BstufA IjéRsphidenmet idat bie Ik fiiimelibbrgbrigskobiilent co
bei ng f ur t heseging derCregtknubly BO0tgE 1000 Hsniiundzunt Erele derl Tedcknueg 129 bisci8 y/smfifchetrighs
thel heab-transfer and mass-transfer between the tobacco material and the
hot gas cant Ventaiwers hach ciinemedes daspriichdr 1 pderc. atedrirahegelignpreinnet,Fisf dethlokaleyBip
portion 14 ofangshestfizigntsurfgginrs dar Trogknunc>! bisg més und 3ur Eadecder Hivelnungr Q14 bigtO. St"s/s
downst r eam ebetfégthi ch is three to five tines | arger than the cross- sect I onal
area of portion 10 and thus at the downstream end portio

heat - t raingf eYerigkyet pack piagrp dey Ansprishe {§ gis i’B@PdB'F'sgﬁi‘?(‘"a‘?'ﬁ!f" anE%ﬁ ﬁqég'gs (4 g’%ﬁeer
coef fici ent !9"1“19""23359%?26@@"???‘%"3' %"%F’?’Té‘?k"éfnq badeE i sture content of

12%to 15% op r ht epperature of 100 Qum
130[ err] C5an hﬂ'?gf %&naaﬁlc ? eme tr@i, %J;ia%&éﬁm &l'l‘m?}? (%ééfs k%haﬁf%%f

Furt her nor e, he 1S0car er and nmass-transfer

819 ef;-f ![ c? grkt fs e 'haéhhgneqt{ )ﬁ%rnﬁw g | PThisle aﬁur@ﬁ %%hrﬁgicfp%t t4Be ghOVerdBEIM- dent | O
0 5 OF gftmt cﬂ&ta%é HRkcknEhlfgAnd TEIRAAEHACAFE Cdbrschiit-
| ar ge heat - t&ﬁ%‘ﬁ g A Yoty ¥ u,@reﬁagt To I'ncrease the steam content
of the drying gas, steam may be additionally
a5 7. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Eriedrigung des
lokalen Warmelibsrgangskoeffizienten und des lokalen Stofftlbergangskoefhzrenten in weniger als 1
Sekunde erfolgt.

\\K 8. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB das Trocknungsgas zum
40 Beginn der Trocknung einen Wasserdampfgehalt von 20 bis 90 Massenprozent aufweist.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB dem Trocknungsgas
Wasserdampf zugsflihrt wird.

4 10. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das Trocknungsgas zu
Beginn der Trocknungsstrecke (12) eine Temperatur von hSchstens 600 °C und am Ende der
Trocknungsstrecke (12) eine Temperatur von mindestens 100 °C aufweist.

11. Verfahren nach einem der Anspr(lche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der Tabak zu Beginn der
50 Trocknung einen Feuchtegehalt von 18 % bis 40 % und das geirocknete Tabakmaterial sinen
Feuchtegehalt von 12 % bis 15 %, jewsils bezogen auf das feuchte Tabakmaterial, aufweisen.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB der thermische Wirkungs-
grad der Trocknung zumindest 80 % betrégt.
55 '
13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB das Gemisch aus
Trocknungsgas und Tabakmaterial nach der Trocknung getrennt und ein gré8erer Teil des Trocknungs-
gases wieder dem Trocknungsvorgang zugeflihrt wird; vorzugsweise wird ein kleinerer Teil des
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i ntroduced into the cycle of the drying gas via a shutoff valve 31,

al though this can be avoided by cargpsglshygpesii ng off the circuit from any
infiltrati.ng air. The dried tobacco nmaterial is then separated fromthe
drying gas via a separating neans 16, for exanple a cyclone or a tangenti al
separ at or, antrocknangbgasaschileifiar biologitvherdAbgasnainiguog gereitigts 1 via a furt her
gas-tight |ock. The drying gas separated fromthe tobacco material in the
separ at i ng We¥NeriahreGndch einergl derrAnepriihe 4 bisald, dedurciygekennerichpet 38 daspdemyTrogkpungsyer-
hot gas gener gangrzuzeiiheends TreqkpungsgesintainemdisiBgasarpuaer 29)nger avakiwaiserdyait oder indirelg
200 [err§C t obeheide ist: Pl}feemerw@bﬁmpeg?a%e@'é f”#i? -or 20 may be heated

opt kghal | y d| rectly or i nd| re ctl %ﬁsgﬁamfz g&ﬁ gx%m rypg der
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t he | ocal’i on 9’“’?35 ts ex aust
gas proportlon or R 4 Vvia n ex aust gas condU|t 29 and
a control vg 30 to a scr ubber 28, and subsequently to a biol ogical

em ssi on control appar atus 29. Patent C ains 1. A drying process for

i ncreasi RY 1. A dhyidg! prddBss Gok Midfebding thY filling BAEER ofBbaREJ Miterialin WhitICh ) the cut
and noi stened tfiRCaP avtBrhéistériall tdbacce ariasaal @lconveyed iraydriith @8 $iod,|daed withini @uibular
Wi thin a tubul adryifly sectivp (F2paidi thereaftcr 3ppasand flolaneadyidgegas,separ at ed from the
drying gas, b) b)thd bginglbys a1G fgaismedns ) fintreshichergings sdcBon (12)thes 8 dembediiuyel ofcat least
section (12) ha200aC tetwpiwavelotity obat deiast30 m/semdt 200[ err] C and a flow vel ocity
of @t | east 30 oyte flamdelecty of the dvgng gas s redsicestin s3/d drying $actia(i® ng gas i s reduced
in said dryi nghasstotizedin (12) characterized in d) that the flow velocity
of the drying géidhahthe ox vploritiead thewiaing gpoat spid fegd means (G)is<t the most PR misy t hat
to reduce the |9dbat theducotthelaesl beat-kangien ?°8ﬁ"‘€!?ﬂ‘ a%f’n'ﬂ" fosdl "Paﬁ%'éﬁ"s‘Pfa"é’ fii q.‘ P
coeffici ent bet fiatiacy pfcthe; fopgoge matgrial @pg-the Sy 'égfm? ‘"'f% '°" of the flow
surroundfng dr yYWé“e\/ﬂ“{'w ges dhe iy uRlecity pf t‘?ﬂ‘t°'?aﬁ'é° THYR 10 & E'P"P?/sec'ﬁmtq'@ Is also
((jg_gl) nigs ggf Sghs eg lt?ré%tae Nele Ioci& o? Ihetdr@ﬁlgtggsb ;] engrgft s%"E Id%&ng sectu 5 ¥l{e%sts%%/§ on
g) that the drying gas at the end of said drying section (12) has a temperature of at the most 130°C.
30
2. The process as set forth in claim 1, characterized in that the local heat-transfer coefficient at the start of
the drying is 800 to 1000 J/sm2K and at the end of the drying is 120 to 180 J/sm2K.

8. The process as set forth in any of the claims 1 or 2,
35 characterized in that the local mass-transfer coefficient at the start of the drying is 1 to 2 m/s and at the
ond of the drying is 0.15 to 0.25 m/s.

. 4. The process as set forth in any of the claims 1 to 3,
‘w’ characterized the ratio of the masses of drying gas to tobacco material during the drying is 1 to 3.
40
5. The process as set forth in any of the claims 1 to 4,
characterized in that the drying gas has at the end of said drying section (12) a flow velocity of at least
8 m/s.

45 6. The process as set forth in any of the claims 1 to 5,
characterized in that the retardation of the flow velocity of the mixture of drying gas and tobacco
material is effected by cross-sectional widening and/or temperature reduction.

7. The process as set forth in any of the claims 1 to 8,
50 characterized in that the reduction of the local heat-transfer coefﬁclent and of the local mass-transfer
coefficient takes place in less than 1 second.

8. The process as set forth in any of the claims 1 to 7,
characterized in that, at the start of drying, the drying gas has a water vapor content of 20 to 90 mass
65 percent.

9. The process as set forth in any of the claims 1 to 8,
characterized in that water vapor is supplied to the drying gas.
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end of Sal d f h is 3 to 5 times larger than the cross-sectional area at the upsiream
oend (9) of said drying sectlon (12).

Revendications

30 1. Procédé de séchage pour augmenter la capacité de remplissage de matériau de tabac, dans lequel :
a) le matériau de tabac coupé et humidifié est véhiculé dans un flux de gaz de séchage, séché &
Iintérieur d'un troncon de séchage tubulaire (12), et ensuite séparé du gaz de séchage,
b) le gaz de séchage posséde, en un point d'alimentation (9) dans le trongon de séchage (12), une
température d'au moins 200 *C et une vitesse d'écoulement d"au moins 30 m/s, et
35 c) la vitesse d'écoulement du gaz de séchage dans le trongon de séchage (12) est abaissée,
caractérisé en ce que :
d) la vitesse d'écoulement du gaz de séchage au niveau du point d'alimentation (9) est de maximum
: 100 m/s;
gw o) on abaisse également la vitesse d'écoulement du matériau de tabac dans le trongon de séchage
T 40 (12) pour diminuer le coefficient de transfert de chaleur local et le coefficient de transfert de matiére
local entre la surface du matériau de tabac et le gaz de séchage environnant, en réduisant la vitesse
d'écoulement du gaz de séchage;
f) la vitesse d'écoulement du gaz de séchage 2 Ia fin du trongon de séchage (12) est de maximum
15 m/s; ot
45 g) le gaz de séchage présente, & la sortie du trongon de séchage (12) une température de 130 °C,
maximum,

2. Procédé' selon la revendication 1, caractérisé en ce que le coefficient de transfert de chaleur local est
de 800 & 1000 J/sm2K au début du séchage, et de 120 & 180 J/sm?K en fin de séchage.
50 _
3. Procédé selon l'une des revendications 1 ou 2, caractérisé en ce que le coefficient de transfert de
matidre local est de 1 & 2 m/s au début du séchage, et de 0,15 2 0,25 m/s en fin de séchage.

4. Procédé selon I'une des revendications 1 & 3, caractérisé en ce que le rapport de la masse du gaz de
56 séchage 2 celle du matériau de tabac pendant le séchage est compris dans I'intervalle allant de 1 & 3.

5. Procédé selon I'une des revendications 1 2 4, caractérisé en ce que le gaz de séchage présente, & la
fin du trongon de séchage (12), une vitesse d'écoulement d'au moins 8 m/s.
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10, characterized in that the tobacco at the start of the drying has a

noi sture content of 18%to 40% and the dried tobacco content has a noisture
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13. The process as set forth |n a of the clains 1 racgeri zed
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drying operatF ®and preferably a m nor proportlon of the drying gas is
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as set fo f I & the drying
gas to be supp%‘hué}y e dry| ng o é’raelon IS heated to |ts operating
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indirectly. 1lgansie dd@eBdchagdSS as set forth in any of the preceding cl ains,
characterized in that to reduce the flow velocity of the drying gas a
tubul ar gy yioD Prosefslselam I'ind Aps feRsndiGAIBRLICE B/ \Gracifssrenth Yueloqfaz dé ydchaye peésentznhe
t obacco nat er iMpéiatirocdePso0y e makithuin/ 13y Pétitrés HE trolonad sdebaye ¢T) et Lidg température d'au
Cross- sect i onaloinan@e: G\l lashrtié du fontan de sééhages(12)ar ger t han the cross-secti onal
area at the upstreamend (9) of said drying section (12).
_ 11. Procédé selon I'une des revendications 1 3 10, caractérisé en ce que le tabac présente une teneur en
W 2 humidité de 18 2 40 % au début du séchage, et le matériau de tabac séché, une teneur en humidité de
12 4 15 %, toujours par rapport au matériau de tabac humide.

12. Procédé selon l'une des revendications 1 & 11, caractérisé en ce que le rendement thermique du
séchage est d’au moins 80 %.
25
13. Procédé selon I'une des revendications 1 2 12, caractérisé en ce que le mélange composé de gaz de
séchage et de matériau de tabac est séparé aprés le séchage, et en ce qu'une majeure partie du gaz
de séchage est réalimentée dans le processus de séchage; de préférence, une petite partie du gaz de
séchage est purifiée dans une installation d'épuration biologique des gaz usés.
30 '
14. Procédé selon I'une des revendications 1 2 13, caractérisé en ce que le gaz de séchage devant étre
apporté pour P'opération de séchage est chauffé & sa température de service dans un générateur de
gaz chaud (20), qui peut &tre 2 chauffage direct ou indirect, au choix.

a5 15. Procédé selon F'une des revendications précédentes, caractérisé en ce que pour réduire la vitesse
d'écoulement du gaz de séchage, on utilise un trongon de séchage tubulaire (12) pour guider le
mélange composé de gaz de séchage et de matériau de tabac, qui présente & son extrémité aval (15),
uno aire de section transversale qui est trois & cinq fois plus grande que l'aire de la section
L transversale & I'extrémité amont (9) du trongon de séchage (12).
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