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@ Schnell oder von selbst erldschende cigarette.

&) Die Erfindung betrifft eine schnell oder von selbst erldschende Cigarette, deren Tabakstrang von einer Hillle
aus Cigarettenpapier umgeben ist, das Bereiche mit geringerer und h&herer Luftdurchidssigkeit in Form
musterartig ausgebildeter Zonen aufweist und die dadurch gekennzeichnet ist, daf das Cigarettenpapier durch
ein- oder mehrmaliges Batonnieren der jeweiligen musterartig ausgebildeten Zonen von einer Ausgangsluft-
durchlissigkeit von weniger als 15 P (nach DIN ISO 2965) auf eine mittlere Gesamtlufidurchidssigkeit unter 4 P
eingestelit worden ist.
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Schnell oder von selbst erldschende Cigarette

Die Erfindung betrifft schnell oder von selbst erldschende Cigaretten, deren Tabakstrang von einer
Hulle aus Cigarettenpapier umgeben ist, das Bersiche mit geringerer und héherer Lufidurchidssigkeit in
Form musterartig ausgebildeter, vorzugsweise ringartiger Zonen aufweist.

Derartige Cigaretten sind beispielsweise aus der DE-OS 25 59 071 bekannt, wobei das Cigarettenpapier
Zonen geringerer Porositdt in einem Bereich bis 100 und Zonen h&herer Porositédt in einem Bereich von
150 bis 2000 bei einer durchschnittlichen Porositdt von 50 bis 500 Einheiten haben soil, wobei diese
Einheiten in cm®.min™! je 10 cm? und bei einem Druck von 10 cm Wassersdule bestimmt wurden. Bei
diesen bekannten Cigaretten soll durch die ringartigen Zonen wechseinder Porositdt eine kontrollierte
Brenngeschwindigkeit und/oder sine erhhte Zugzahi ermdglicht werden.

Anstelle der Porositit wird nunmehr nach DIN ISO 2965 die Luftdurchiéssigkeit P als Luftmenge in cm3
je Minute, je cm? und je kPa angegeben; sie berechnet sich aus dem Verhilinis von Volumenstrom an Luft
in cm®min, der das Priifmuster durchquert, zu dem Produkt aus Priiffidche des Prifmusters in cm? und der
Druckdifferenz zwischen den beiden Oberflichen des Priifmusters in kPa und wurde friiher auch als
"Coresta-Wert" angegeben.

Demnach wird geméB DE-OS 25 59 071 ein Cigaretienpapier verwendet, dessen Bereiche geringerer
Porositit einem Luftdurchidssigkeitswert von bis zu 10 P und vorzugsweise & P entsprechen, wéihrend die
Bereiche h&herer Porositét einen Wert von 15 bis 200 P bei siner Gesamtporositdt dieses Cigarsttenpa-
piers von 5 bis 50 P haben. Die Verringerung der Porositdt in den Bereichen geringerer Porositdt kann nach
dieser Literatur ausgehend von Papier mit hoher Porositét durch Aufbringung von gelbildenden Mitteln, wie
Leim, Methyicellulose, Gummen oder auch Lacken und Firnissen erzielt werden; es k&nnen auch die dort
als gering pords genannten Cigarettenpapiere mit einer Porositét von etwa 3,6 P elekirostatisch oder durch
Druckwalzen oder Markierpressen perforiert werden, um Zonen hdherer Porositdt zu erreichen, wobei die
Durchschnittsporositét etwa bei 24 P liegt. Die Glimmgeschwindigkeiten einer dieser bekannten Cigaretten
liegt beispielsweise bei 3,2 mm/min bei einer Zugzahl von 9,7, wihrend die entsprechende Vergleichsciga-
rette mit {iblichem Papier mit einer durchschnittlichen Porositdt von etwa 26 P eine héhere Glimmgeschwin-
digkeit von 4,2 mm/min und eine niedrigere Zugzahl von 7,5 aufweist.

Ferner ist es aus der DE-OS 23 15 613 bekannt, die Porositdt des Papiers durch Abschlen‘en in seiner
Dicke zu vermindern, um die Durchlédssigkeit oder Porositdt des Papiers zu erhdhen. Dadurch ist es
angeblich méglich, den Geschmack der Cigarette besonders glinstig zu beeinflussen und das Cigarettenpa-
pier nicht durch Perforationen in seiner Struktur zu schwéchen.

Ferner ist aus der DE-PS 17 61 500 bekannt, verdichtete Bereiche in Form eines gitter- oder
waffelartigen Musters aus, z.B. einem Silikatbrei, vorzusehen und die Kreuzungspunkie mit einem unbrenn-
baren Stoff zu verstdrken, um insbesondere ein Abfallen der Asche zu verhindern.

Ferner ist es aus der US-PS 3 911 832 bekannt, Cigaretienpapiere zu verwenden, deren Porositét in
Richtung auf das Mundstlick erh&ht ist, um die Rauchzufuhr gleichméBiger zu gestalten.

Alle diese bekannten Vorschidge flihren, sofern sie technisch Uberhaupt realisierbar sind, zwar zu
gewissen Vorteilen, jedoch werden diese auf Kosten anderer erwlinschter Eigenschaften erreicht. Durch die
Erhdhung der Porositét mittels elektrostatischer Perforation wird der Zuggradient, also das Rauchangebot je
Zug vom ersten bis zum letzten Zug nachteilig whrend des Rauchens vergréBert. Bei einer Verminderung
der Porosit4dt durch Aufbringen von unbrennbaren Stoffen oder Gelatine werden dem Raucher Pyrolysepro-
dukie oder unerwiinschte Brennstoffe zugeflhrt.

Dariiber hinaus wird mit allen diesen Vorschidgen nicht erreicht, daB die Glutzone der Cigarette nach
einer vorgegebenen Zeit von allein erlischt.

Im Hinblick auf die erhebliche Unfaligefahr, die durch abgelegte, weggeworfene oder beim Einschiafen
hinfallende und weiterglimmende Cigaretten besteht, hat man bislang z.B. gemd US-PS 4 061 147
vorgeschlagen, in einem Cigarettenpapier mehrere gesonderte Abschnitte aus nicht-brennbarem Material
vorzusehen, wie beispielsweise Aluminiumfolien, die bereichsweise an einer Sollbruchstelle abgerissen
werden k&nnen. Abgesehen davon, das die Herstellung derartiger Cigaretten mit abreibaren Aluminiumfo-
lien auf einer Papiergrundiage Uberaus auiwendig ist, haben derartige Cigaretten ein v§llig ungeniigendes
Zugverhalten und zeigen eine erheblich Qualitétsminderung.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, sine Cigarette vorzuschlagen, deren Glutzone nach einer Glimmzeit
ohne Zug von weniger als etwa 210 Sekunden oder nach einem Abglimmen von weniger als 6 mm von
selbst erlischt. Ferner soll auch die Cigarette einen geringeren Nebenstromrauch erhalten, wobei ferner das
Gesamtverhalten der Cigarette hinsichtlich der Zugzahi und der Glimmgeschwindigkeit von Charge zu
Charge gleichbleibend und in allen anderen Eigenschaften Ublichen Cigaretten entsprechen soll und
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letztlich die Qualitit des in den Mund gelangenden Tabakaromas nicht beeintréchtigt werden soll.

Zur L8sung dieser Aufgabe wird daher eine Cigarette mit einem Cigarettenpapier der eingangs
erwidhnten Art vorgeschlagen, das gem4B Hauptanspruch ausgebildet ist, wobei bevorzugte Ausfiihrungsfor-
men in den Unteranspriichen aufgefihrt sind.

Die liberraschende Erflillung der aufgabengeméBen Anforderungen beruht auf der Erkenntnis, daB zwei
Kriterien flir die Charakterisierung von iblichen Cigarettenpapieren und flir die damit gefertigten Cigaretten
wesentlich sind, ndmlich einmal die Porositdt bzw. Luftdurchidssigkeit und zum anderen die Glimmge-
schwindigkeit bzw. Glimmzeit. Die Porositit bestimmt den Ventilationsgrad, die Papier-Glimmgeschwindig-
keit und die Schnelligkeit des Abglimmens der Cigarette sowie unter der Voraussetzung genormter
Abrauchbedingungen die Verbrennungsrate und damit die Zugzahl. Die Porositét bezieht sich ausschlieBlich
auf das Papier, wihrend bei der Glimmgeschwin digkeit zwischen Papier- und Cigaretten-Glimmgeschwin-
digkeit unterschieden werden muB.

Bei herkdmmlichen Cigarettenpapieren gleicher Grundpapiereigenschaften bestehen proportionale, aber
nicht lineare Abh#ingigkeiten. Bei steigender Porositit steigt auch die Glimmgeschwindigkeit, wihrend sie
bei fallender Porositét sinkt. Eine Abnahme der Glimmgeschwindigkeit ist identisch mit einer Zunahme der
Glimmzeit. Im Extremfall wiirde sin Ubliches Papier mit der Porositdt Null nicht mehr glimmféhig sein und
die Cigarette wiirde direkt nach dem Anzlinden veriSschen.

Durch das mehrfache Batonnieren wird die Porositdt in den batonnierten Bereichen auf nahezu Nufl
gebracht, wihrend die Gesamtporositdt des bereichsweise batonnierten Cigarettenpapiers unter 4 P liegt.
Diese Gesamtporositit liegt erheblich unter den Mindestwerten Ublichen Cigarettenpapiers und unter denen
der bevorzugten als gering durchiissig bezeichneten ringartigen Bereiche gemaB Stand der Technik, die
als untere Grenze bezilglich ihrer gerade noch hinreichenden Glimmgeschwindigkeit zwecks Aufrechterhal-
tung einer konsumentengerechten Abrauchbarkeit angesehen wurde. Das Batonnieren kann auf der einen
oder auf der anderen Seite des Papiers, oder beidseitig erfolgen.

Wenngleich die durch das Batonnieren verdichteten Zonen vorzugsweise ringartig ausgebildet sind, ist
die Ausbildung von Prigezonen idngs zur Cigarettenachse, insbesondere bei linienfdrmigen Prdgezonen
wegen der Aussteuerung der mehrfach zu batonnierenden diskreten Zonen technologisch einfacher zu
handhaben, da beim mehrfachen Batonnieren quer zur Laufrichtung des Cigarettenpapiers die M&glichkeit
besteht, daB die Prigewalzen nicht exakt den vorher geprigten gleichen diskreten Bezirk treffen. Man
erhdlt dann bei der Cigarette allerdings statt einer diskontinuierlichen Glimmgeschwindig keit beim quer
batonnierten Cigarettenpapier eine kontinuierliche Glimmgeschwindigkeit bei einem [8ngs batonnierten
Cigarettenpapier. Dieses 48t sich allerdings durch Batonnierungsmuster in Zick-Zack- oder Wellenform
wieder ausgleichen. Der Vortsil einer in Lingsrichtung erfolgenden Batonnierung ist die Vermeidung einer
Ausbildung von sogenannten Glimmbriicken, wobei allerdings eine UnregelmiBigkeit der Abbrandzone in
Kauf genommen werden musB, die allerdings nur optisch stort.

Besonders Uiberraschend ist die Konstanz der Glimmgeschwindigkeit des erfindungsgemas batonnierten
Cigaretienpapieres im unteren Porositétsbereich. Im allgemeinen steigt bei Ublichem Cigaretienpapier die
Glimmgeschwindigkeit mit zunehmender Porositat, jedoch entspricht der Anstieg im Bereich von Luftdurch-
|dssigkeitswerten bis 5 P einer sehr steilen Kurve, die erst bei hdheren P-Werten in eine proportional
ansteigende Gerade Ubergeht. Da bei Ublichem Cigarettenpapier mit geringer Luftdurchldssigkeit diese
Werte von Charge zu Charge schwanken, besinflussen bereits geringe Anderungen von 1/10 P die
Glimmgeschwindigkeit erheblich. Geht man dagegen, wie es bei der erfindungsgeméBen Cigarette der Fall
ist, von einem Cigarettenpapier mit Luftdurchidssigkeitswerten von 15 P aus, die durch Batonnieren unter 4
P verringert sind, spielen die geringen herstellungsbedingten Anderungen der P-Werte praktisch keine
Rolle. .

Ein weiterer Vorteil der erfindungsgem#fen Cigaretten besteht darin, daB eine Steuerung der Cigaret-
teneigenschaften ohne Zusitze zum Tabak oder zur Umhdllung erreicht wird. Weiterhin kann die erfin-
dungsgemiBe Ausgestaltung des Cigarettenpapiers mit Verdichtungszonen in den Herstellungsproze des
Papiers und der Cigarette mit einbezogen werden, so daB diese Mafnahme zur Steuerung von Cigarsttenei-
genschaften duBerst kostenglinstig durchflihrbar ist.

Das Batonnieren von Cigarettenpapier ist an sich bekannt und z.B. in der "Tobacco Encyclopedia” von
E. Voges (1984) erwihnt; es erfolgt durch Prigung des Papiers auf Filigrankalander. Hierbei wird das
Papier zwischen einer Prigewalze und einer nachgiebigeren oder elastischen Hartpapierwalze geflhrt,
wobei an den geprégten Stellen das trockene oder halbtrockene Papier verdichtet wird. Durch diese
Prigung werden Firmen- oder Monopolzeichen eingeprégt, wobei an den geprégten Stellen das Papier
dichter ist und das eingeprigte Zeichen in der Aufsicht an der Cigarette dunkel auf hellem Grund erscheint
und in der Durchsicht des Papieres hell auf weiBem Grund aussieht und den Eindruck eines imitierten
Wasserzeichens ergibt. Die Intensitit der Batonnierung kann durch Einstellung der absoluten Papierfeuchte
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in einem Bereich von etwa 1 bis 10%, durch den aufgewandten Druck von etwa 5 bis 3000 Newton/cm und
bei verschiedenen Temperaturen im Bereich von Zimmertemperatur bis zu 95 C beeinfluBt werden.

Beim Batonnieren des Cigaretienpapieres kann man beispielsweise einen Prigekalander verwenden,
der aus einer oberen Andruckwalze, einen darunter angeordneten Gegendruckwalze und einer unter dieser
liegenden Prédgewalze, einer darunter befindlichen unteren Gegendruckwaize und einer starr angeordneten
unteren Andruckwalze besteht. Die Andruckwalzen sind meist Stahlwalzen mit einem Durchmesser von 32,0
cm und einer Arbeiisbreite von 119 cm, wihrend die mit der Prdgewalze in Eingriff gelangenden
Gegendruckwalzen mit Papier belegte Walzen mit einem Durchmesser von 27,0 cm und einer Arbeitsbreite
von 119 cm sind. Die Prégewalze selbst ist eine gravierte Stahiwaize mit einem Durchmesser von
beispielsweise 19,4 cm und einer Arbeitsbreite von 118 cm auf deren Umfang ringfGrmig angeordnete
erhabene Stege vorgesshen sind, die je nach der gewiinschten Batonnierung beispielsweise eine Einzel-
breite von 0,05 cm und einen Abstand von 0,05 cm haben, die aber auch von Steg zu Steg dadurch eine
verschiedene Pragung bewirken kdnnen, wenn die Stege breiter oder hSher ausgebildet sind. Im allgemei-
nen wird das Cigaretienpapier Uber eine Abwickelvorrichtung in einer Arbeitsbreite von 100 cm in der
Prefispalt zwischen Pragewalze und unterer Gegendruckwalze singezogen, wobei liber Seitenregulierung
und Papierleitwaizen der Bahnlauf kontinuierlich gesteuert und das Papier nach dem Batonnieren gegebe-
nenfails mit einer zwischengeschalteten Breitsireckeinrichtung aufgewickelt wird. Die Aufwickiung erfolgt
meist mit einer Geschwindigkeit von 100 bis 200 m/min, wobei der Antrieb der Walzenkombination
synchronisiert ist. Besonders gute Ergebnisse werden bei Arbeitstemperaturen zwischen 30 bis 50" C und
einer Papierfeuchte von 5 bis 7 % absolut erzielt.

Das Batonnieren des Cigarettenpapieres kann auch bei der Herstellung der Cigarette selbst erfolgen
und wird dann auBerhalb oder direkt in der Cigarettenmaschine vorgenommen, wobei die Prégekalander
eine sehr viel geringere Arbeitsbreite entsprechend dem fertig zugeschnittenen Cigarettenpapier haben und
demzufolge auch kleiner sind und eine geringere Arbeitsbreite entsprechend dem fertig zugeschnittenen
Cigarettenpapier haben und mit geringeren Arbeitsdrucken auskommen. in diesem Falle liegt die ZonenBa-
tonnierungszusatzvorrichtung beispielswsise zwischen Cigarettenpapier-Bobine und dem Formatfinger einer
{blichen Cigarettenmaschine, so daf Takizeiten bzw. Einsteuerungen des entsprechend zu batonnierenden
Cigarettenpapiers einfacher durchgefiihrt werden kénnen. Man kann auch das Stempelwerk der Cigaretten-
maschine mit der Batonnierungszusatzvorrichtung direkt bzw. synchron koppeln.

Beispisl

Es wurden Cigaretten mit einem Cigarsttenpapier mit einer Ausgangsluftdurchlédssigkeit von etwa 2,5 P
(Tabelle A) und von etwa 6,6 P (Tabelle B) durch mehrfaches Batonnieren auf eine niedrige Gesamtluft-
durchlissigkeit eingestellt. Das Cigarettenpapier hatte sinen Gesamtfasergehalt von etwa 66% und einen
Fullstoffgehalt von etwa 34%, der im wesentlichen aus Calciumcarbonat und einem geringen Anteil
Titanoxid bestand. Als Glimmsalz wurde Natriumacetat zugesetzt. Hinsichtlich des Fléchengewichtes von
25,0 g/m? und einer Dicke von etwa 35 um, einem Glimmsalzgehalt von 0,7% und einem Aschegehalt von
etwa 18% entsprach dieses Cigaretienpapier den tiblichen Spezifikationen.

Dieses Cigarettenpapier wurde quer zur Laufrichtung in Zonen von 0,4 mm Breite mit jeweils einem
Abstand von 1 mm batonniert.

Die folgenden Tabellen zeigen in Abh#ngigkeit von dem mehrmaligem Batonnieren den Abfall der
Luftdurchidssigkeit, die Selbsterldschung als Glimmazeit in mm und in Sekunden jeweils ohne Zug, sowie
die durchschnitiliche Zugzahl bei zwei verschiedenen Cigarettenpapieren:

In der Tabelle A konnte die Glimmzeit in Sekunden je 50 mm L3nge der Cigarette nicht bestimmt
werden, weil die Cigarette bereits nach 27 mm bei unbatonniertem Papier und sogar nach 6 bis 1,5 mm bei
batonniertem Papier erlosch. Bei den Werten der Tabelle B konnten dagegen diese Glimmzeiten bis zum
zweiten Batonnieren gemessen werden; erst nach dem dritten Batonnieren konnten die &quivalenten
Parameter, ndmlich das Erléschen in mm und Sekunden gemessen werden.
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Die obigen Werte zeigen bei Tabelle A deutlich eine verh#ltnismifig konstante Abnahme der Luftdurch-
|dssigkeit mit Anzahl der Batonnierungsvorginge, eine erhebliche Zunahme der Glimmzeit entsprechend
der Zahl der Batonnierungsvorgédnge und Uberraschenderwsise trotz Ublicher Streuung bei handgefertigter
Cigaretten eine nicht unterscheidbare Zugzahl. Der angestrebte selbstidschende Effekt innerhaib von etwa
210 Sekunden wird hier schon nach zweimaligem Batonnieren erreicht.

Die Werte in Tabelle B zeigen ebenfalls eine deutliche Abnahme der Luftdurchidssigkeit entsprechend
der Zahl der Batonnierungsschritte, sowie einen deutlichen Anstieg in der Glimmzeit der Cigarette bis zu
dem selbsti8schenden Effekt nach dem dritten Batonnierungsschritt bei einer ebenfalls sehr konstanien
Zugzahl. .
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Anspriiche

1. Schnell oder von selbst eriéschende Cigarette, deren Tabakstrang von einer Hillle aus Cigarettenpa-
pier umgeben ist, das Bereiche mit geringerer und hd&herer Lufidurchidssigkeit in Form musterartig
ausgebildeter Zonen aufweist, dadurch gekennzeichnet, dag das Cigarettenpapier durch ein- oder
mehrmaliges Batonnieren der jeweiligen musterartig ausgebildeten Zonen von einer Ausgangsiufidurchlis-
sigkeit von weniger als 15 P (nach DIN ISO 2965) auf eine mittlere Gesamtiluftdurchldssigkeit unter 4 P
eingestelit worden ist.

2. Cigarette nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf das Cigarettenpapier von einer Aus-
gangsluftdurchidssigkeit von 2 bis 5 P durch das Batonnieren auf eine mittlere Gesamtiuftdurchiéssigkeit
von weniger als 2 P eingesteit worden ist.

3. Cigarette nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB die durch Batonnieren verdichte-
ten Zonen ringartig ausgebildet sind.

4. Cigarette nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf die durch Batonnieren verdichteten
ringartigen Zonen etwa 0,1 bis 8 mm breit sind und einen Abstand von 0,1 bis 5 mm aufweisen.

5. Cigarette nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die verdichteten ringartigen Zonen etwa
0,3 bis 0,5 mm breit sind und einen Absiand von 1 mm haben.

6. Cigarette nach Anspruch 3 und 4, dadurch gekennzeichnet, das sowohl die Prégebreiten als auch
die Abstdnde dieser batonnierten ringartigen Zonen auf einer Cigarette verschieden grof sind.

7. Cigarette nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Prégebreiten bei gleichen Abstinden
zum Filter abnehmen.

8. Cigarette nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB bei gleichen Prigebreiten die Absiénde
zum Filter zunshmen.

9. Cigarette nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da8 die Prigezonen in gegebenenfalls
unterbrochener Linien-, Wellen-, Rauten- oder Zick-Zackform ausgebildet sind.

10. Cigaretie nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, da8 die Prigezonen in gegebenen-
falls unterbrochener Linien-, Wellen-, Rauten- oder Zick-Zackform ldngs zur Cigarettenachse ausgebildet
sind.

11. Cigarette nach Anspruch 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Prigezonen durch beidssiti-
ges Batonnieren des Cigarettenpapier erzeugt worden sind. )

12. Cigarette nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Zah! der Prigezonen frei wihibar
ist und auch eins sein kann.

uy
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