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(54) Zigarrenhülse aus Aluminium sowie Verfahren und Presswerkzeug zum Herstellen einer
solchen Hülse

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine neuartige
Zigarrenhülse (1) bestehend aus einem Hülsenkörper

mit einem gewölbten Boden (3), dessen Form einem
achsgleich mit einer Längsachse der Zigarrenhülse (1)
angeordneten Rotationskörper entspricht.



EP 1 177 989 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Zigarren-
hülse gemäß Oberbegriff Patentanspruch 1 sowie auf
ein Verfahren und ein Werkzeug zum Herstellen derar-
tiger Zigarrenhülsen gemäß Oberbegriff Patentansprü-
che 6 oder 10.
[0002] Zigarrenhülsen sind in unterschiedlichsten
Ausführungen bekannt und werden, sofern sie aus Alu-
minium oder aus einer Aluminiumlegierung bestehen,
durch Fließpressen gefertigt. Zigarrenhülsen bestehen
im wesentlichen aus einem Zylinderkörper, der einen
kreisförmigen Innen- und Außenquerschnitt aufweist
und an einem Ende mit einem halbkugelförmig oder an-
nähernd halbkugelförmig gewölbten Boden versehen
ist, d.h. mit einem Boden, dessen Krümmungsradius
gleich oder sogar noch etwas größer ist als der halbe
Durchmesser des zylinderförmigen Hülsenkörpers.
[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Zigarrenhül-
se aufzuzeigen, die eine neuartige und auf hinsichtlich
Funktionalität verbesserte Form aufweist. Zur Lösung
dieser Aufgabe ist eine Zigarrenhülse entsprechend
dem Patentanspruch 1 ausgebildet. Ein Verfahren so-
wie ein Werkzeug zur Herstellung dieser Zigarrenhülse
sind entsprechend dem Patentanspruch 6 bzw. 10 aus-
gebildet.
[0004] Die Besonderheit der erfindungsgemäßen Zi-
garrenhülse besteht darin, daß der Boden parabelför-
mig, d.h. entsprechend der Mantelfläche eines Rotati-
onskörpers geformt ist, die (Mantelfläche) von einer um
ihre Mittelachse und um die Längsachse der Zigarren-
hülse rotierenden Parabel beschrieben wird. Durch die-
se Formgebung des Bodens wird eine verbesserte Auf-
nahme der Zigarren in der Zigarrenhülse erreicht.
[0005] Weiterbildungen der Erfindung sind Gegen-
stand der Unteransprüche. Die Erfindung wird im fol-
genden anhand der Figuren an einem Ausführungsbei-
spiel näher erläutert.
Es zeigen:

Fig. 1 in schematischer Teildarstellung und im
Schnitt das geschlossene Ende einer Zigar-
renhülse gemäß der Erfindung zusammen mit
einer in dieser Hülse angeordneten Zigarre;

Fig. 2 in vereinfachter schematischer Darstellung
das Werkzeug zum Herstellen der Zigarren-
hülse durch Fließpressen;

Fig. 3 in vergrößerter Darstellung den Kopf des
Preßstempels des Werkzeuges der Fig. 2.

[0006] Die in der Fig. 1 allgemein mit 1 bezeichnete
Zigarrenhülse ist in an sich bekannter Weise durch
Fließpressen aus Aluminium bzw. aus einer hierfür ge-
eigneten Aluminiumlegierung hergestellt. Dieses Ver-
fahren und das sich hierfür brauchbare Aluminiumma-
terial sind dem Fachmann bekannt.
[0007] Die Zigarrenhülse 1 umfaßt eine kreiszylinder-
förmige Umfangswand 2 mit einem kreisförmigen In-

nen- und Außendurchmesser. An einem Ende ist die
Umfangswand 2 einstückig mit einem gewölbten Boden
3 hergestellt. Im Gegensatz zu herkömmlichen, bekann-
ten Zigarrenhülsen weist der Boden 3 aber die Form ei-
nes parabelförmigen Rotationskörpers auf, und zwar
insbesondere in der Weise, daß an dem sich verjüngen-
den Ende des Bodens 3 in der Bodenmitte der Krüm-
mungsradius sehr viel kleiner ist als der Durchmesser
D, den die Zigarrenhülse 1 in ihrem kreiszylinderförmi-
gen Abschnitt im Bereich der Umfangswand 2 besitzt.
[0008] Mit 4 ist in der Fig. 1 eine Zigarre angedeutet,
die in der Zigarrenhülse 1 aufgenommen ist. Durch die
spezielle Parabelform des Bodens 3 ist unter Berück-
sichtigung der üblichen Formgebung der Zigarre 4 ge-
währleistet, daß diese mit ihrem freien Ende 5 von der
Innenfläche des Bodens 3 beabstandet ist, sich aber auf
jeden Fall seitlich bei 6 an der Innenfläche des Zigar-
renhülse 1 abstützt und damit für den Transport und die
Lagerung besonders schonend von der Zigarrenhülse
1 aufgenommen ist.
[0009] Die Fig. 2 zeigt sehr schematisch das zum Her-
stellen der Zigarrenhülse 1 durch Fließpressen verwen-
dete Werkzeug. Dieses Werkzeug besteht aus einem
unteren matrizenartigen Werkzeugteil 7, welches an
seiner Oberseite eine Stempelöffnung 8 aufweist, die in
ihrer Kontur im wesentlichen der Außenfläche des Bo-
dens 3 sowie einer kurzen, daran anschließenden Teil-
länge der Umfangswand 2 entsprechend geformt ist.
Das Werkzeug besteht weiterhin aus einem Preßstem-
pel 9, der mit seinem Stempelende oder -kopf 10 achs-
gleich mit der Achse der Stempelöffnung 8 angeordnet
unter hohem Druck in diese Stempelöffnung hinein be-
wegbar ist, wie dies mit dem Pfeil A der Fig. 2 angedeu-
tet ist. Zum Herstellen einer Zigarrenhülse 1 wird bei an-
gehobenem Stempel 9 ein Rohling 11 aus der Alumini-
umlegierung in Form eines gewölbten Plättchens oder
einer Ronde in die Stempelöffnung 8 eingebracht. An-
schließend wird der Stempel 8 mit dem Stempelkopf 10
voraus mit hohem Druck in die Stempelöffnung 8 hinein
bewegt, so daß sich dann die Zigarrenhülse 1 durch
Fließpressen, d.h. durch Hochfließen des Materials des
Rohlings 11 entlang des Stempels 9 bildet.
[0010] Um die gewünschte Parabelform für den Bo-
den 3 zu erreichen, ist eine spezielle Ausbildung des
Stempelkopfes 10 erforderlich, die in der Fig. 3 darge-
stellt ist. Durch diese spezielle Ausbildung wird trotz der
Parabelform des herzustellenden Bodens 3 ein optima-
les Fließen des Materials beim Fließpressen erreicht
und insbesondere auch eine Überhitzung des Stempel-
kopfes 10 vermieden. Wie die Fig. 3 zeigt, weist der
Stempelkopf 10 zwar im Bereich seines freien Endes
sehr grob ebenfalls die Parabelform auf, besitzt aber am
freien Ende eine ebene Fläche 12, die in einer Ebene
senkrecht zur Längsachse L des Stempels bzw. Stem-
pelkopfes 10 liegt, und daran anschließend eine Man-
telfläche, die sich über mehrere Kegelflächen und zwi-
schen diesen gebildete ringförmige Kanten oder Vor-
sprünge stufenförmig auf den Stempeldurchmesser D'
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vergrößert, der geringfügig kleiner ist als der Innen-
durchmesser D der hergestellten Zigarrenhülsen 1.
[0011] Im Detail schließen sich ausgehend von dem
die ebene Fläche 12 aufweisenden Ende folgende Ke-
gelflächen und Vorsprünge in der nachstehenden Rei-
henfolge aneinander an:

Erste Kegelstumpffläche 13 mit einer ersten axialen
Länge und einen ersten Kegelwinkel;
zweite Kegelstumpffläche 14 mit einem im Ver-
gleich zum ersten Kegelwinkel größeren zweiten
Kegelwinkel, jedoch mit einer gegenüber der ersten
axialen Länge wesentlich kleineren axialen Länge;
dritte Kegelstumpffläche 15 mit einem dritten Ke-
gelwinkel, der kleiner ist als der erste Kegelwinkel,
und mit einer dritten axialen Länge, die wesentlich
größer ist als die erste axiale Länge;
vierte Kegelstumpffläche 16 mit einem vierten Ke-
gelwinkel kleiner als der dritte Kegelwinkel und mit
einer vierten axialen Länge größer als die dritte
axiale Länge;
fünfte Kegelstumpffläche 17 mit einem fünften Ke-
gelwinkel, der sehr viel kleiner ist als der vierte Ke-
gelwinkel und mit einer fünften axialen Länge we-
sentlich kleiner als die vierte axiale Länge;
sechste Kegelstumpffläche 18 mit einem sechsten
Kegelwinkel, der in etwa gleich dem ersten Kegel-
winkel ist und mit einer sechste axialen Länge, die
wesentlich kleiner ist als die axiale Länge des fünf-
ten Kegelabschnittes.

[0012] Der Kegelstumpfabschnitt 18 geht in einen
ringartigen Vorsprung 19 über, an den sich dann ein
kreiszylinderförmiger Abschnitt 20 der Mantelfläche des
Stempels 10 anschließt.
[0013] Durch die beschriebene Ausbildung weist die
Mantelfläche des Stempelkopfes 10 zwischen der Spit-
ze bzw. der dortigen Fläche 12 und dem Vorsprung 19
einen stufenförmigen Verlauf auf, wobei zwischen den
Kegelstumpfflächen 14 und 15 und den Kegelstumpfflä-
chen 15 und 16 jeweils eine ringförmige, die Längsach-
se L konzentrisch umschließende Kante gebildet ist und
im Bereich der Kegelstumpfabschnitte 13 und 14 eine
die Längsachse L ringartig umschließende Hinterdre-
hung.
[0014] Die Erfindung wurde voranstehend an einem
Ausführungsbeispiel beschrieben. Es versteht sich, daß
Änderungen sowie Abwandlungen möglich sind, ohne
daß dadurch der der Erfindung zugrundeliegende Erfin-
dungsgedanke verlassen wird.

Bezugszeichenliste

[0015]

1 Zigarrenhülse
2 kreiszylinderförmige Umfangswand
3 parabelförmiger Boden

4 Zigarre
5 Zigarrenende
6 Anlage
7 Werkzeugteil
8 Stempelöffnung
9 Stempel
10 Stempelkopf
11 Rohling
12 Fläche
13 - 18 kegelstumpfförmiger Abschnitt
19 ringartiger Vorsprung
20 kreiszylinderförmiger Mantelabschnitt
A Stempelbewegung

Patentansprüche

1. Zigarrenhülse bestehend aus einem Hülsenkörper
mit einem gewölbten Boden (3), dessen Form ei-
nem achsgleich mit einer Längsachse der Zigarren-
hülse angeordneten Rotationskörper entspricht,
dadurch gekennzeichnet, daß der Boden (3) pa-
rabelförmig, d.h. entsprechend einem von einer Pa-
rabel gebildeten Rotationskörper geformt ist.

2. Zigarrenhüise nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Boden (3) zumindest in seinem
mittleren Bereich eine Wölbung aufweist, deren
Krümmungsradius kleiner ist als der halbe Durch-
messer der kreiszylinderförmigen Umfangswan-
dung (2).

3. Zigarrenhülse nach Anspruch 1 oder 2, gekenn-
zeichnet durch ihre Herstellung durch Fließpres-
sen unter Verwendung eines Preßstempels (9), der
an seinem den Boden (3) formenden Stempelkopf
(10) eine Mantelfläche bildet, die sich von einem
kreiszylinderförmigen oder im wesentlichen kreis-
zylinderförmigen Teil der Mantelfläche zum freien
Ende (12) des Stempelkopfes hin verjüngt, und
zwar stufenförmig über mehrere, eine Stempelach-
se konzentrisch umschließende ringartige Mantel-
flächen-Abschnitte (13 - 18), wobei beispielsweise
die ringartigen Abschnitte kegelstumpfförmige Ab-
schnitte sind und jeweils in Stempellängsrichtung
aufeinanderfolgende Abschnitte unterschiedliche
Kegelwinkel aufweisen.

4. Zigarrenhülse nach Anspruch 3, gekennzeichnet
durch ihre Herstellung durch Fließpressen unter
Verwendung eines Preßstempels (9), bei dem das
freie Ende des Stempelkopfes von einer im wesent-
lichen ebenen kreisscheibenförmigen Fläche (12)
gebildet ist.

5. Zigarrenhülse nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, gekennzeichnet durch ihre Herstellung
durch Fließpressen unter Verwendung eines
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Preßstempels (9), bei dem am Stempelkopf (10)
wenigstens ein die Stempelachse konzentrisch um-
schließender ringartiger Vorsprung (19) vorgese-
hen ist, und zwar vorzugsweise zwischen dem sich
verjüngenden und dem kreiszylinderförmigen oder
im wesentlichen kreiszylinderförmigen Teil der
Mantelfläche des Stempelkopfes.

6. Verfahren zum Herstellen einer Zigarrenhülse (1)
mit einem gewölbten Boden (3) in Form eines Ro-
tationskörpers aus einem Rohling (11) aus Alumini-
um oder einer Aluminiumlegierung durch Fließpres-
sen unter Verwendung eines Werkzeugs, welches
aus einem ersten matrizenartigen Werkzeugteil mit
wenigstens einer Stempelöffnung (8), deren Form
der Außenfläche des Bodens (3) entspricht, sowie
aus wenigstens einem mit der Stempelöffnung zu-
sammenwirkenden Preßstempel (9) mit einem
Stempelkopf (10) besteht, der den Boden (3) formt
und sich von einem kreiszylinderförmigen oder im
wesentlichen kreiszylinderförmigen Teil der Mantel-
fläche zu seinem freien Ende hin verjüngt, dadurch
gekennzeichnet, daß zum Herstellen von Zigar-
renhülsen (1) mit einem parabelförmigen Boden (3)
der Stempelkopf (10) eine Mantelfläche bildet, die
sich stufenförmig über mehrere, eine Stempelach-
se konzentrisch umschließende ringartige Mantel-
flächen-Abschnitte (13 - 18) verjüngt.

7. Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet
durch die Verwendung eines Stempels (9), bei dem
die ringartigen Abschnitte kegelstumpfförmige Ab-
schnitte sind, wobei jeweils in Stempellängsrich-
tung aufeinanderfolgende Abschnitte unterschied-
liche Kegelwinkel aufweisen.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, gekennzeich-
net durch die Verwendung eines Stempels (9), bei
dem das freie Ende des Stempelkopfes von einer
im wesentlichen ebenen kreisscheibenförmigen
Fläche (12) gebildet ist.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, gekennzeichnet durch die Verwendung eines
Stempels (9), bei dem am Stempelkopf (10) wenig-
stens ein die Stempelachse konzentrisch umschlie-
ßender ringartiger Vorsprung (19) vorgesehen ist,
und zwar vorzugsweise zwischen dem sich im
Querschnitt verjüngenden Teil und dem kreiszylin-
derförmigen oder im wesentlichen kreiszylinderför-
migen Teil der Mantelfläche des Stempelkopfes.

10. Werkzeug zum Herstellen von Zigarrenhülsen (1)
mit einem gewölbten Boden aus Rohlingen (11)
durch Fließpressen, wobei das Werkzeug aus ei-
nem ersten matrizenartigen Werkzeugteil mit we-
nigstens einer Stempelöffnung (8), deren Form der
Außenfläche des Bodens (3) entspricht, sowie aus

wenigstens einem mit der Stempelöffnung zusam-
menwirkenden Preßstempel (9 mit einem Stempel-
kopf (10) besteht, der den jeweiligen Boden (3)
formt und sich von einem kreiszylinderförmigen
oder im wesentlichen kreiszylinderförmigen Teil der
Mantelfläche zu seinem freien Ende hin verjüngt,
dadurch gekennzeichnet, daß sich der Stempel-
kopf (10) stufenförmig über mehrere, eine Stempel-
achse konzentrisch umschließende ringartige Man-
telflächen-Abschnitte (13 - 18) verjüngt.

11. Werkzeug nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die ringartigen Abschnitte kegel-
stumpfförmige Abschnitte sind, wobei jeweils in
Stempellängsrichtung aufeinanderfolgende Ab-
schnitte unterschiedliche Kegelwinkel aufweisen.

12. Werkzeug nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daß das freie Ende des Stempel-
kopfes von einer im wesentlichen ebenen kreis-
scheibenförmigen Fläche (12) gebildet ist.

13. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß am Stem-
pelkopf (10) wenigstens ein die Stempelachse kon-
zentrisch umschließender ringartiger Vorsprung
(19) vorgesehen ist, und zwar vorzugsweise zwi-
schen dem sich im Querschnitt verjüngenden Teil
und dem kreiszylinderförmigen oder im wesentli-
chen kreiszylinderförmigen Teil der Mantelfläche
des Stempelkopfes.
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