EP 0 925 728 A1

Europdéisches Patentamt

European Patent Office

(19) !2>

Office européen des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
30.06.1999 Patentblatt 1999/26

(21) Anmeldenummer: 98121155.0

(22) Anmeldetag: 11.11.1998

(11) EP 0925 728 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Int. C1.5: A24D 1/00, A24D 3/04

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHCYDEDKES FIFRGBGRIEITLILU
MC NL PT SE
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LVMKRO SI

(30) Prioritat: 23.12.1997 DE 19757712

(71) Anmelder:
British-American Tobacco (Germany) GmbH
D-20354 Hamburg (DE)

(72) Erfinder:
+ Dr.Schneider, Werner
25451 Quickborn (DE)

+ Jung, Thomas
95444 Bayreuth (DE)

+ Dr.Kausch, Erwin
95448 Bayreuth (DE)

«+ Spallek, Bernd
28857 Syke (DE)

+ Schmekel, Gerald
25337 Elmshorn (DE)

(74) Vertreter:
Schwabe - Sandmair - Marx
Stuntzstrasse 16
81677 Miinchen (DE)

(54)

(57) Die Erfindung betrifft eine Koaxialcigarette mit
einem Strang (10), der einen Strangkern (11), eine
Strangkernumhdillung (12), einen Strangmantel (13)
und eine Strangmantelumhtllung (14) aufweist und
einem Filter (20), der einen Filterkern (21), eine Filter-
kernumhdallung (22), einen Filtermantel (23) und eine
Filtermantelumhdillung (24) aufweist, mit einer Rauchst-
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romsperre zwischen dem Strangkern (11) und dem Fil-
termantel (23) und/oder dem Strangmantel (13) und
dem Filterkern (21) im Verbindungsbereich von Strang-
kernumhdllung (12) und Filterkernumhdillung (22) sowie
ein Verfahren zur Herstellung einer solchen Koaxialci-
garette.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifit eine Koaxialcigarette der
durch den Oberbegriff des Patentanspruchs 1 beschrie-
benen Gattung.

[0002] Koaxialcigaretten werden entworfen und her-
gestellt, um verstarkt Gber den konstruktiven Aufbau
einer Cigarette auf die Rauch- und Zugeigenschaften
EinfluB nehmen zu kénnen. Eine Option der Koaxialci-
garetten ist die separate Behandlung der Stréme aus
dem Strangmantel und dem Strangkern des koaxialen
Stranges durch den Filtermantel und den Filterkern des
koaxialen Filters.

[0003] Bei der Herstellung von Koaxialfiltercigaretten
wird, wie auch bei der Herstellung tblicher Filtercigaret-
ten, der Filter an den Strang angesetzt und mittels eines
dartber gelegten Belagpapiers dort befestigt. Hierbei
entstehen bei Koaxialcigaretten zwangslaufig Llcken
zwischen dem filterseitigen Ende der Strangkernumhil-
lung und dem strangseitigen Ende der Filterkernumhiil-
lung. Diese Luicken sind aus mikroskopischer Sicht, d.h.
unter Berticksichtigung der Strdmungswege von ca. 0,1
um groBen Rauchteilchen, durchaus als erheblich
anzusehen.

[0004] Wenn nun eine separate Behandlung der
Rauchstréme aus den jeweiligen Strangsegmenten
angestrebt wird, d.h. wenn der Rauch aus dem Strang-
mantel ausschlieBlich durch den Filtermantel und der
Rauch aus dem Strangkern ausschlieBlich durch den
Filterkern hindurchgehen sollen, missen nach dem
Stand der Technik geeignete MaBnahmen ergriffen wer-
den, um Fehlstrémungen durch die Liicke zu vermei-
den. Dadurch unterliegen bisher bekannte Koaxial-
cigaretten starken Restriktionen; die Strémungswider-
sténde der Mantel und Kerne von Strang und Filter mis-
sen genau aufeinander abgestimmt werden. Dies flhrt
zu deutlichen Einschrankungen bezlglich der realisier-
baren Packungsdichten im Strang, der verwendbaren
Grades oder sonstiger Blendkomponenten, der ver-
wendbaren Koaxialfilter sowie der realisierbaren Kon-
densatzielwerte.

[0005] Es ist die Aufgabe der vorliegende Erfindung,
eine Koaxialcigarette zur Verfligung zu stellen, die die
oben genannten Nachteile des Standes der Technik
Uberwindet. Insbesondere soll eine Querstrémung des
Rauches zwischen Strangkern und Filtermantel bzw.
zwischen Strangmantel und Filterkern vermieden wer-
den, ohne daB Restriktionen bezliglich der Cigaretten-
gestaltung in Kauf genommen werden mlssen.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch
die Bereitstellung einer Rauchstromsperre zwischen
dem Strangkern und dem Filtermantel und/oder dem
Strangmantel und dem Filterkern im Verbindungsbe-
reich von Strangkernumhuillung und Filter kernumhal-
lung geldst.

[0007] Eine erfindungsgeméaBe Rauchstromsperre
verhindert eine Fehistromung aus dem Strangkern in
den Filtermantel bzw. aus dem Strangmantel in den Fil-
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terkern. Damit wird konstruktiv an der Stelle eingegrif-
fen, wo Querstrémungen auftreten kénnen, namlich an
der Liicke, welche das filterseitige Ende der Strangkern-
umhillung und das strangseitige Ende der Filterkern-
umhdllung voneinander trennt. Die oben angespro-
chene Licke wird geschlossen, so daB3 es nicht mehr
notwendig ist, durch spezielle Ausgestaltungen der
Zugwiderstande ber den Einsatz bestimmter Tabak-
oder Tabakersatzmaterialien und Filtermaterialien auf
die Stromungsregelung EinfluB zu nehmen. Es kdénnen
Materialien in gréBerer Bandbreite verwendet sowie
gewulinschte Kondensatzielwerte erreicht werden.
[0008] Wenn die Filterkernumhullung und die Strang-
kernumhallung im wesentlichen denselben Durchmes-
ser aufweisen, besteht bei einer vorteilhaften
Ausgestaltung der Rauchstromsperre die Méglichkeit,
die beiden Umhiillungen an ihrem Kontaktpunkt Iticken-
los zu verbinden.

[0009] Bei einer ersten Gruppe von Ausfiihrungsfor-
men der erfindungsgemaBen Koaxialcigarette sind die
Strangkernumhtliung und die Filterkernumhdillung ein-
teilig ausgebildet. Vorteilhafterweise ist hierbei der Filter
zumindest teilweise als Tabakfilter ausgebildet, wobei
der Filtermantel und/oder der Filterkern aus einem
Tabakmaterial mit einer gegentiber dem zugehérigen
Strangteil verdanderten Tabakpackungsdichte ausgebil-
det werden. Hierbei wird beispielsweise die gesamte
Cigarette als koaxialer Tabakstrang hergestellt. Im Fil-
terbereich wird entweder die Packungsdichte eines
Strangsegments oder eines zugehdrigen Tabakfilter-
segments erhéht, so daB der Filtrationskoeffizient min-
destens eines der Filtersegmente von dem Filtrations-
koeffizienten des zugehérigen Tabakstrangsegments
verschieden ist. Eine solche Cigarette mit Tabakfilter ist
einfach im schnellen Online-Betrieb herzustellen.
[0010] Bei einer zweiten Mdglichkeit wird der Innen-
strang druch ein Aneinanderreihen von Filtercigaretten
im Durchmesser des Koaxialcigarettenkerns gebildet.
Die Filtercigaretten werden analog der Filter- und
Strangverklebung zu einem Endlosstrang verbunden
und der Strang- und Filtermantel bestehen aus Tabak.
[0011] Auch eine solche Cigarette ist mit bestehender
Cigarettenherstellungstechnologie im schnellen Online-
Betrieb herzustellen.

[0012] Eine Mdéglichkeit, eine Iickenlose Verbindung
bei im wesentlichen gleichem Durchmesser der Kern-
segmente herzustellen, besteht nach einer weiteren
Ausfiihrungsform der Erfindung darin, daB der Strang-
kern und der Filterkern im Verbindungsbereich mittels
einer Umwicklung, vorzugsweise aus Belagpapier, mit-
einander verbunden werden. Die Umwicklung Uber-
deckt die Lucke, also den StoB zwischen den beiden
Kernumhdallungen und dichtet diesen gegen Fehlstré-
mungen ab.

[0013] Um eine Umwicklung Uber dem StoBquer-
schnitt der Kernumhiillungen aufbringen zu kénnen,
mussen diese im Herstellungsverfahren von einem
Mantelteil befreit werden. Nach dem Zusammenfiigen
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und Umwickeln von Strangkern und Filterkern entsteht
dann eine Langslicke im Mantel, die leer belassen wer-
den kann,

d.h. nur durch ein Belagpapier zu schlieBen ware. Vor-
teilhafterweise kénnen im Bereich der Umwicklung der
Strangmantel und der Filtermantel aber auch mit einem
Tabak- oder Filtermaterial aufgefillt werden. Hier
besteht eine weitere Méglichkeit der EinfluBnahme auf
die Rauchstromeigenschaften.

[0014] Eine weitere Gruppe von Ausflihrungsformen
der Koaxialcigaretten nach der vorliegenden Erfindung
stellt nicht auf das liickenlose SchlieBen der Verbindung
zwischen Strangkernumhiillung und Filterkernumhuil-
lung ab. Sie nutzt vielmehr die Strémungseigenschaften
des Rauchstroms bzw. dessen vorgegebene Richtung
aus und errichtet die Rauchsperre dadurch, daB der
Strangkern und der Filterkern mit einem unterschiedli-
chen Durchmesser versehen werden und die Umhiil-
lung des Filterkerns Uber einen vorgegebenen Weg in
den Strangkern bzw. den Strangmantel hineinragt. Die
Durchmesserdifferenz  zwischen AuBendurchmesser
der Filterkernumhillung und Innendurchmesser der
Strangkernumhtillung muB so klein sein, daB zwischen
den Umhdallungen ein so hoher Strémungswiderstand
besteht, daB kein Rauch zwischen den Umhdllungen
flieBen kann. Hierbei entsteht ebenfalls eine Rauchst-
romsperre. Wenn der Filterkern einen geringeren
Durchmesser aufweist als der Strangkern, kommt der
ausragende Teil der Filterkernumhallung innerhalb des
Strangkerns zu liegen, wenn Filter und Strang zusam-
mengefligt werden. Die beiden Kernumhiillungen bilden
im Uberlappenden Bereich eine Hinterschneidung. Bei
dem oben erwdhnten Beispiel kann dann verhindert
werden, daB Rauch von einem Radialsegment ins
andere gelangt.

[0015] Die oben genannte Ausfihrungsform wirkt
also, was die separate Behandlung des Rauchstroms
betrifft, jeweils in einer Richtung und blockiert eine
Querstromung vom Strangkern in den Filtermantel oder
vom Strangmantel in den Filterkern.

[0016] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zum Herstellen einer Koaxialcigarette mit den im
Anspruch 8 beschriebenen Schritten. Die Ausbildung
der Rauchstromsperre, vorteilhafterweise einer kon-
struktiven Rauchstromsperre, hat die schon flur die
erfindungsgeméBe Koaxialcigarette beschriebenen
Vorteile.

[0017] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform des
erfindungsgemanBen Verfahrens werden die Strangkern-
umhdllung und die Filterkernumhiillung einteilig ausge-
bildet, wobei der Filter zumindest teilweise als
Tabakfilter ausgebildet und der Filtermantel und/oder
der Filterkern aus einem Tabakmaterial mit einer
gegentber dem zugehdrigen Strangteil veranderten
Tabak-Packungsdichte ausgebildet werden. Wie schon
oben beschrieben, ist ein solches Tabakfilterprinzip vor-
teilhaft, was die Online-Herstellung betrifft.

[0018] Eine weitere Verfahrensausgestaltung nach
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der vorliegenden Erfindung zeichnet sich dadurch aus,
daB der Strangkern und der Filterkern im Verbindungs-
bereich mittels einer Umwicklung, vorzugsweise aus
Belagpapier, llickenlos miteinander verbunden werden.
Wie ebenfalls zur entsprechenden erfindungsgemaBen
Cigarette angeflihrt, kénnen hierbei der Strangmantel
und der Filtermantel im Bereich der Umwicklung leer
belassen bzw. mit einem Tabak- oder einem Filtermate-
rial, beispielsweise mit Granulat oder mit Filtervliesban-
dern aufgefallt werden.

[0019] Eine alternative Ausfihrungsform des
erfindungsgeméfBen Verfahrens besteht darin, den
Strangkern und den Filterkern mit geringfligig unter-
schiedlichem Durchmesser herzustellen und die
Umhiillung des Filterkerns ausragend so auszubilden,
daB sie bei der Verbindung von Strang und Filter in den
Strangkern bzw. in den Strangmantel hineinragt.

[0020] Die Erfindung wird im weiteren anhand der bei-
liegenden Zeichnungen néher erlautert. Es sind ver-
schiedene AusfUhrungsformen einer erfindungs-
gemaBen Koaxialcigarette dargestellt. In den Zeichnun-
gen zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Koaxialcigarette mit
einem Tabalkfilter;

den Herstellungsablauf einer erfindungs-
gemaBen Koaxialcigarette mit einer Umwick-
lung um den StoBpunkt von Strangkernum-
hallung und Filterkernumhdllung; und

den Herstellungsvorgang einer Koaxialciga-
rette mit Uberlappender Umhdllung von
Strang- und Filterkern.

Fig. 2

Fig. 3

[0021] Die Fig. 1 zeigt die wohl einfachste Ausfiihrung
einer erfindungsgeméaBe Cigarette mit Querstrom-
sperre, namlich die Ausfihrung mit einem Tabakfilter.
Die Cigarette besteht aus einem Strang 10 und einem
Filter 20. Der Strang ist aus einem Strangkern 11, einer
Strangkernumhillung 12, einem Strangmantel 13 und
einer Strangmantelumhiillung 14 aufgebaut. Der Filter
besteht entsprechend aus einem Filterkern 21, einer
Filterkernumhdillung 22, einem Filtermantel 23 und
einer Filtermantelumhiillung 24. Kerne 11, 21 und Méan-
tel 13, 23 haben jeweils gleiche Durchmesser, sind also
koaxial.

[0022] Die obige Bezugszeichenzuordnung gilt auch
far die Figuren 2 und 3.

[0023] Die Koaxialcigarette mit Tabakfilter 20 nach
Fig. 1 wird insgesamt als koaxialer Tabakstrang herge-
stellt. Die gestrichelte Linie 25 bezeichnet hier nicht
etwa einen Trennpunkt wie bei einem angesetzten Fil-
ter, sondern dient dazu, anzudeuten, wo bei dieser
Cigarette mit Tabakfilter 20 beidseitig verschiedene
Tabakeigenschaften vorliegen. Diese unterschiedlichen
Tabakeigenschaften beidseits der gestrichelten Linie 25
sind der Grund fur die unterschiedlichen Eigenschaften
von Strang 10 und Filter 20.

[0024] Die Koaxialcigarette nach Figur 1 ist mit der Fil-
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termantelumhdillung 24 versehen. Die Umhillung 24
kann eine Ventilationszone enthalten. Der Teil der
Koaxialcigarette unterhalb der Filtermantelumhdllung
24 wirkt als Filter 20. Der Filtrationskoeffizient zumin-
dest eines der beiden Filtersegmente (Filterkern 21
oder Filtermantel 23) ist von dem Filtrationskoeffizien-
ten des zugehdrigen Tabakstrangsegments (Strangkern
11 oder Strangmantel 13) verschieden. Dies wird
erreicht durch den Einsatz entsprechender Sicken-
scheiben bei der Herstellung, und zwar analog der
sogenannten "Endenverstérkung”. Je nach gewiinsch-
ter Funktion wird entweder die Packungsdichte eines
der Strangsegmente 11, 13 oder diejenige des zugeho-
rigen Tabakfiltersegments 21, 23 "verstarkt". Durch die
Einstellung der Packungsdichte in den jeweiligen
Bestandteilen der Koaxialcigarette kann eine genau
definierte Filterwirkung erzeugt werden. Die Filterciga-
rette weist, da sie insgesamt als koaxialer Tabakstrang
hergestellt ist, keine Liicke im Grenzbereich von Strang-
kernumhdllung 12 und Filterkernumhdillung 22 auf, da
die Umhllung 12, 22 fiir beide dieser Segmente 11, 21
einteilig ausgefihrt ist. Damit kann der Rauch aus dem
jeweiligen Strangsegment separat im jeweiligen Filter-
segment behandelt werden, d.h. Rauch aus dem
Strangkern 11 gelangt nur in den Filterkern 21, und
Rauch aus dem Strangmantel 13 gelangt nur in den Fil-
termantel 23.

[0025] Die Koaxialcigarette nach Figur 1 kann im
Bereich des Filters 20 zusétzlich mit einem Belagpapier
versehen sein.

[0026] In Fig. 2 ist ein Herstellungsverfahren fir eine
Koaxialcigarette gezeigt, die einen separat hergestell-
ten Koaxialstrang 10 und einen ebenfalls separat herge-
stellt Koaxialfilter 20 aufweist.

[0027] Es sind die Herstellungsstufen | bis IV darge-
stellt. Im Schritt | besteht das Ensemble noch aus einem
koaxialen Tabakstrang 10 sowie einem koaxialen Filter
20. Der Strangkern 11 hat im wesentlichen denselben
Durchmesser wie der Filterkern 21.

[0028] Bei der Verbindung von Strang 10 und Filter 20
wird nunmehr die als Rauchsperre wirkende Umhdllung
30 des Verbindungsbereiches von Strangkernumhil-
lung 12 und Filterkernumhdllung 22 aufgebracht.
[0029] Dazu wird zunachst im Schritt 1l ein Teil des fil-
terseitigen Strangmantels 13 mit der Umhallung 14
abgenommen. Auf die gleiche Weise wird ein AuBen-
ring am strangseitigen Ende des Filters 20 durch
Abschneiden des Filtermantels 23 mit der Filtermantel-
umhiillung 24 entfernt, so daB an der Verbindungsstelle
jeweils nur die Kerne 11, 21 mit ihrer Umhillung 12, 22
Ubrigbleiben. Es wird jeweils ein Ring von etwa 2 bis 4
mm L&nge entfernt.

[0030] Im Schritt lll werden nun die Kerne 11, 21 im
StoB aneinandergefuhrt und mit einem Belagpapier 30
umwickelt. Das Belagpapier 30 wird verklebt; es ist
rauchundurchlassig.

[0031] Schon im Schritt Il wird also die erfindungsge-
maBe Rauchstromsperre geschaffen, die an der Verbin-
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dungsstelle von Strangkern und Filterkern eine
Querstromung des Rauches beidseitig verhindert.
[0032] Nach der Herstellung dieser Rauchstrom-
sperre mit dem Belagpapier 30, das eine axiale Lange
von 3,8 bis 7,8 mm haben kann, wird nunmehr im
Schritt IV die Cigarette "vervollstandigt”. Hierzu gibt es
mehrere Méglichkeiten:

[0033] Einmal kann die Liicke 31 tGber dem Belagpa-
pier einfach leer gelassen werden; es entsteht eine Lik-
kenbreite von 4 bis 5 mm. Fiir eine solche Cigarette wird
ein relativ steifes Belagpapier 32 als duBere Umhiillung
verwendet, um eine ausreichende Formstabilitdt der
Cigarette zu gewahrleisten.

[0034] Eine weitere Méglichkeit besteht darin, die
Lacke 31 Gber dem inneren Belagpapier 30 mit Tabak
zu fillen, um ein &uBeres Belagpapier 32 dariiber anzu-
bringen. Die Breite der Liicke 21 ist hierbei 4 bis 8 mm.
[0035] Nach einer weiteren Ausflihrungsform kann die
Liicke Giber der Verbindungsstelle der beiden Kerne 11,
21 mit Granulat aufgeftllt werden. Das Granulat kann
inaktiv oder selektiv filtrierend sein, wie beispielsweise
eines der bekannten Kammerfiltermaterialien. Der
AuBenumfang der Cigarette wird mit Belagpapier 32
umwickelt; die Breite der Liicke 31 ist hierbei 4 bis 8
mm.

[0036] Eine weitere vorstellbare Art, die vorgenannte
Liicke 31 zu schlieBen, besteht darin, diese mit Filterv-
liesbandern zu umwickeln, bis der AuBendurchmesser
der Cigarette erreicht ist. Danach wird wiederum ein
Belagpapier 32 lber die AuBenhiille aufgebracht. Auch
dieses "Fllverfahren” wird bei Lickenbreiten von 4 bis
8 mm durchgefahrt.

[0037] Bei allen oben genannten Varianten muB die
Breite des Belagpapiers 32, das auBen um die Ciga-
rette, d.h. Uber den Filter und die Liicke 31 aufgebracht
wird, mindestens 3 mm langer sein als die Filterlange
plus die Breite des filterseitigen abgenommenen
Strangmantels.

[0038] Das Material, mit dem die Liicke 31 im entfern-
ten Mantelbereich am Strang und am Filter aufgefiillt
wird, kann mit der Umwicklung 30 verklebt sein.

[0039] Die Fig. 3 zeigt wiederum eine alternative Her-
stellungsméglichkeit fur eine erfindungsgeméaBe
Koaxialcigarette anhand der Verfahrensschritte | bis 11l
Hier wird eine Koaxialcigarette mit einem Strang 10 und
einem Filter 20 gebildet, bei der sich die Umhiillungen
12, 22 von Strang- und Filterkern Uberlappen.

[0040] Der Schritt | zeigt einen Koaxialstrang 10 und
einen koaxialen Filter 20, die einzeln vorbereitet wer-
den. Der Durchmesser des Strangkerns 11 ist geringfu-
gig gréBer als der Durchmesser des Filterkerns 21.
[0041] Zur Schaffung der Querstromsperre wird, wie
im Schritt Il dargestellt, ein strangsei tiges Ringsegment
des Filtermantels abgenommen, beispielsweise abge-
schnitten. Es entsteht ein Uberstand 40 des Filterkerns
21 auf der Seite des Strangs 10.

[0042] Wie im Schritt lll zu sehen ist, wird zur Fertig-
stellung der Cigarette der Filter 20 am Strang 10 ange-
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setzt, so daB der Uberstand 40 in den Strangkern-
bereich 11 eindringt. Die Umhiillung 12 des Strang-
kerns und der Uberstand 40 tberlappen sich dabei tber
eine bestimmte Lange.

[0043] Die in Fig. 3 dargestellte Cigarettenherstel-
lungsmethode ist nur eine von mehreren méglichen Ver-
fahrensarten, mit denen Koaxialcigaretten mit Quer-
stromungssperre hergestellt werden kénnen.

[0044] Die materialfreie Zone am strangseitigen Ende
des Filterkerns kann auf mehrere Arten hergestellt wer-
den, namlich beispielsweise durch ein Hineindriicken
des Filtermaterials oder durch ein Herausschnei-
den/Frasen des Filtermaterials. Der Uberstand 40 kann
sowohl in der Filterherstellungsmaschine als auch beim
Ansetzen des Filters ausgebildet werden.

[0045] Der Uberstand 40 kann durch die oben
beschriebenen Verfahren sowohl strangseitig als auch
mundseitig am Filter 20 hergestellt werden. Die materi-
alfreie Zone Uber dem Filterkern 21 sollte eine Breite
von 2 bis 5 mm haben.

[0046] Der Durchmesser des Strangkerns 11 mufB
groBer als der Durchmesser des Filterkerns 21 (Fig. 3)
sein und zwar so gering, daB der Filterkern gerade noch
in den Tabakkern hineingeschoben werden kann.
[0047] Bei den Ausfihrungsvarianten, bei denen der
Uberstand 40 strangseitig ausgebildet wird, wird beim
Zusammenfiihren von Strang 10 und Filter 20 der Uber-
stand 40 so in den Tabakstrang eingedriickt, daB die Fil-
terkernumhiillung 22 sich unter die Umhiillung 12 des
Strangkerns 11 schiebt und der strangseitige Filterman-
tel 23 mit dem filterseitigen Strangmantel 13 abschlieBt.
Die Filterkernumhillung bzw. der auBere Teil des Uber-
standes 40 kann mit dem Filtermantelmaterial verklebt
sein.

[0048] Falls der Uberstand 40 am Filter 20 mundseitig
hergestellt wird, wird bei der Verbindung von Filter 20
und Strang 10 der Uberstand 40 vom Mundende her in
den Filter 20 eingedriickt, bis er blindig am Mundende
abschlieBt. Auch hierbei schiebt sich die Filterkernum-
hiillung 22 unter die Umhullung 12 des Strangkerns 11.
Bei diesen Varianten ist das Material des Filtermantels
23 nicht mehr mit der Umhdllung 22 des Filterkerns 21
verklebt; der Kern 21 ist mit dem Mantel 23 lediglich
Uber Pressung/Reibung verbunden.

[0049] Zur Erleichterung des Hereindrlickens des Fil-
terkerns 21 in den Tabakstrang 11 besteht die Filterum-
hillung 22 vorzugsweise aus Celluloseacetatfolie mit
einer vorzugsweisen Dicke von 0,1 - 0,2 mm.

[0050] Bei allen Varianten muf die Lange des Filter-
belagpapiers mindestens 3 mm langer sein als die Fil-
terlange plus die Breite des Uberstandes 40.

Patentanspriiche
1. Koaxialcigarette mit

- einem Strang (10), der einen Strangkern (11),
eine Strangkernumhdallung (12), einen Strang-
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mantel (13) und eine Strangmantelumhillung
(14) aufweist; und

- einem Filter (20), der einen Filterkern (21), eine
Filterkernumhillung (22), einen Filtermantel
(23) und eine Filtermantelumhillung (24) aui-
weist;

gekennzeichnet durch

- eine Rauchstromsperre zwischen dem Strang-
kern (11) und dem Filtermantel (23) und/oder
dem Strangmantel (13) und dem Filterkern (21)
im Verbindungsbereich von Strangkernumhuil-
lung (12) und Filterkernumhdllung (22).

Koaxialcigarette nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Strangkernumhuillung (12)
und die Filterkernumhullung (22) ltickenlos mitein-
ander verbunden sind, wobei sie insbesondere im
wesentlichen denselben Durchmesser aufweisen,
und wobei vorzugsweise die Strangkernumhtillung
(21) und die Filterkernumhiillung (22) einteilig aus-
gebildet sind.

Koaxialcigarette nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Filter (20) zumindest teil-
weise als Tabakfilter ausgebildet ist, wobei der Fil-
termantel (23) und/oder der Filterkern (21) aus
einem Tabakmaterial mit einer gegentber dem
zugehdorigen Strangteil (13, 11) veranderten Tabak-
Packungsdichte bestehen.

Koaxialcigarette nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der Strangkern (11) und der
Filterkern (21) mit ihren Umhdllungen (12, 22)
durch eine dunne Cigarette mit einem herkémmli-
chen Cigarettenfilter gebildet werden, wéahrend
Strang- und Filtermantel (13, 23) aus einem Tabak-
material bestehen.

Koaxialcigarette nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der Filterkern (21) und der Fil-
termantel (23) als angesetzte Filterteile aus einem
Tabakmaterial bestehen.

Koaxialcigarette nach einem der Anspriche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB der Strangkern
(11) und der Filterkern (21) im Verbindungsbereich
mittels einer Umwicklung (30), vorzugsweise aus
Belagpapier, lickenlos miteinander verbunden
sind, wobei insbesondere der Strangmantel (13)
und der Filtermantel (23) im Bereich der Umwick-
lung (30) leer belassen bzw. mit einem Tabak- oder
Filtermaterial (21) aufgefullt sind.

Koaxialcigarette nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der Strangkern (11) und der
Filterkern (21) unterschiedliche Durchmesser auf-
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weisen und die Umhiillung (22) des Filterkerns (21)
in den Strangkern (11) bzw. den Strangmantel (13)
hineinragt.

Verfahren zur Herstellung einer Koaxialcigarette mit
den folgenden Schritten

- Ausbildung eines Strangs (10), der einen
Strangkern (11), eine Strangkernumhllung
(12), einen Strangmantel (13) und eine Strang-
mantelumhiillung (14) aufweist; und

- Ausbildung eines Filters (20), der einen Filter-
kern (21), eine Filterkernumhdllung (22), einen
Filtermantel (23) und eine Filtermantelumhl-
lung (24) aufweist;

gekennzeichnet durch

- die Ausbildung einer Rauchstromsperre zwi-
schen dem Strangkern (11) und dem Filter-
mantel (23) und/oder dem Strangmantel (13)
und dem Filterkern (21) im Verbindungsbereich
von Strangkernumhiillung (12) und Filterkern-
umhiillung (22).

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Strangkernumhdillung (12) und die
Filterkernumhdillung (22) einteilig ausgebildet wer-
den, wobei der Filter (20) zumindest teilweise als
Tabakfilter und der Filtermantel (23) und/oder der
Filterkern (21) aus einem Tabakmaterial mit einer
gegentber dem zugehérigen Strangteil (13, 11)
verdnderten Tabak-Packungsdichte ausgebildet
werden, wobei insbesondere der Strangkern (11)
und der Filterkern (21) mit ihren Umhdllungen (12,
22) durch eine diinne Cigarette mit einem her-
kémmlichen Cigarettenfilter ausgebildet werden,
wéahrend Strang- und Filtermantel (13, 23) als
Tabakmaterial auf die diinne Cigarette aufgebracht
werden, und wobei bevorzugt der Filterkern (21)
und der Filtermantel (23) als Filterteile aus Tabak-
material an das jeweilige Strangteil angesetzt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Strangkern (11) und der Filter-
kern (21) im Verbindungsbereich mittels einer
Umwicklung (30), vorzugsweise aus Belagpapier,
lickenlos miteinander verbunden werden, wobei
insbesondere der Strangmantel (13) und der Filter-
mantel (23) im Bereich der Umwicklung (30) leer
belassen bzw. mit einem Tabak- oder einem Filter-
material, beispielsweise mit Granulat oder mit Fil-
tervliesbandern, aufgefiillt werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Strangkern (11) und der Filter-
kern (21) mit unterschiedlichen Durchmessern
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hergestellt und die Umhiillung (22) des Filterkerns
(21) ausragend so ausgebildet werden, daB sie bei
der Verbindung von Strang (10) und Filter (20) in
den Strangkern (11) bzw. den Strangmantel (12)
hineinragt.
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