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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Selbstverfertigung von Zigaretten, insbesondere Filter-
zigaretten, aus einem Tabakquader (1) als Ausgangs-
material, mit einer Tabakquader-Aufnahme (3), einer
Trenneinrichtung (4) zum Abtrennen einer Tabakportion
vom Tabakquader (1), einer Strangformeinrichtung (5,
7,15, 16, 18) zum Ausformen einer strangférmigen Ta-
bakportion (11) und mit einer Uberfiihrungseinrichtung
zum Uberfiihren der geformten Tabakportion (11) in eine
Zigarettenhllse (22). Sie betrifft ferner ein System, ein
Verfahren und einen Tabakquader zur Selbstverferti-
gung von Zigaretten, insbesondere Filterzigaretten.

Selbstverfertigung von Zigaretten aus einem Tabakquader
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung, ein Ver-
fahren, ein System und einen Tabakquader zur Selbst-
verfertigung von Zigaretten, insbesondere Filterzigaret-
ten, durch den Konsumenten. Insbesondere betrifft die
Erfindung eine Selbstverfertigung die alternativ zur Her-
stellung durch Selbstdrehen von Zigaretten aus losem
Tabak (roll your own), Selbststopfen von Zigaretten aus
losem Tabak oder der bekannten Herstellung von Ziga-
retten aus vorgefertigten Tabakstrdgen aus Tobacco
Rolls oder Stix (make your own) zu sehen ist.

[0002] Die EP 0 647 411 B1 beschreibt eine Vielzahl
von Tabakquadern, die durch interne und externe Sub-
stanzen in Form gehalten werden. In diesen Tabakqua-
dern sind Vorportionierungen vorgesehen. Es werden
auch unterschiedliche Umhullungen beschrieben.
[0003] Die EP 0 584 805 B1 beschreibt einen Tabak-
quader, der stark abgerundete Langsseiten hat und eine
pordse aulere Umhillung aufweist. Ferner beschreibt
sie eine Vorrichtung, die zur Selbstverfertigung von Zi-
garetten aus den ebenfalls darin beschriebenen umhill-
ten Tabakquadern dient. Die Umhullung wird bei Nutzung
der beschriebenen Vorrichtung nicht entfernt, was nega-
tive geschmackliche Auswirkungen fir den Konsumen-
ten hat. Des Weiteren ist die Verwendung eines Messers
zum Abtrennen einer Tabakportion vom Tabakquader
noétig, dessen begrenzte Lebensdauer auch die Verwen-
dung der gesamten Vorrichtung beschrankt.

[0004] Esistdie Aufgabe der Erfindung, eine optimier-
te Selbstverfertigung von Zigaretten, insbesondere Fil-
terzigaretten, zu ermdglichen.

[0005] Diese Aufgabe wird durch die Gegenstande der
Anspriche 1, 18, 20 und 28 geldst. Die weiteren Anspri-
che definieren Ausfiihrungsformen der Erfindung.
[0006] Ein Grundgedanke der Erfindung bestehtdarin,
eine Vorrichtung bereitzustellen, die zur Zigarettenher-
stellung eine mehrere Portionen umfassende Tabak-
menge verwendet, wobei jede Portion ausreicht um eine
Zigarette herzustellen. Diese Mehrportionen-Tabakmen-
ge soll eineim Wesentlichen quaderférmige Realisierung
haben, weshalb hierin der Begriff Tabakquader verwen-
det wird.

[0007] Wie im Weiteren ersichtlich werden wird, ist fir
die Verarbeitbarkeit des Tabakquaders mit den unter-
schiedlichen Ausflihrungsformen der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung die Definition des Tabakquaders von
Bedeutung.

[0008] Der Tabakquader hat eine, insbesondere ho-
mogene, Tabakdichte die nicht wesentlich von der der
fertigen Zigarette abweicht, insbesondere ist die Tabak-
dichte des Tabakquaders nicht hdher als doppelt so hoch
wie bei der fertigen Zigarette und nicht niedriger als halb
so hoch wie bei der fertigen Zigarette. Bevorzugt ist ein
Tabakquader mit einer Tabakdichte die nahe bei der der
fertigen Zigarette liegt.

[0009] Der Tabakquader hat eine H6he und Breite die
mit den Dimensionen der fertigen Zigarette korrespon-
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dieren, d.h. die Héhe des Tabakblocks korrespondiert
mit dem Durchmesser, und die Breite des Tabakblocks
korrespondiert mit der Lange des Tabakstrangs der fer-
tigen Zigarette. Bei nahezu identischer Tabakdichte des
Tabakblocks und der fertigen Zigarette sind die korre-
spondierenden Dimensionen auch entsprechend nahe-
zu identisch. Sollte die Tabakdichte des Tabakquaders
jedoch nach oben oder unten von der der fertigen Ziga-
rette abweichen, wird dies durch die entsprechenden An-
passungen der Héhe bzw. Breite des Tabakquaders
kompensiert um eine qualitativ hochwertige Zigarette
herstellen zu kénnen. Die Lange des Tabakquaders kor-
respondiert mit der Anzahl der Portionen der Mehrpor-
tionen-Tabakmenge im Tabakquader. Bevorzugt ist die
Lange so abgestimmt, dass eine Ganzzahl an Tabakpor-
tionen im Tabakquader enthalten ist. Insbesondere soll
die Zahl der Tabakportionen gréRer 5 sein.

[0010] Der Tabakquader hat eine homogene, lose Ta-
bakschittung, die bevorzugt keine Strukturierung vor-
gibt. Insbesondere sind keine strangférmigen Vorportio-
nierungen vorhanden. Es ist aber denkbar, dass der Ta-
bakquader an den entsprechenden Teilen der Lange des
Tabakquaders Perforationen des Tabaks vorgibt, ohne
den Tabakquader zu zerteilen. Solche Perforationen
kénnen durch verschiedene Verfahren eingebracht wor-
den sein. Denkbar sind insbesondere Messer, Messer-
scheiben oder Wasserstrahl-Schneidverfahren. Diese
Perforationen dienen dazu die Abtrennung einer Tabak-
portion vom restlichen Tabakquader zu erleichtern.
[0011] Der Tabakquader soll bevorzugt durch inharen-
te Krafte zusammenhalten. Bei langfasrigen Tabak-
schnitten wird dies einfach durch die Lange der Fasern
erreicht. Bei kurzfasrigeren Tabakschnitten kann dies
durch die Anpassung der Casing-Materialien erreicht
werden. In Bedarfsfall kann auch die Oberflache des Ta-
bakquaders entsprechend behandelt, insbesondere be-
spriiht werden.

[0012] Unbenommen einer weiteren Umverpackung
kann der Tabakquader eine Umhillung haben, die so-
wohl die Frische des Tabakquaders garantiert, die Hand-
habung des Tabakquaders bei der Zigaretten Selbstver-
fertigung erleichtert oder ermdglicht, als auch die
Formstabilitdt des Tabakquaders sichert. Diese Umhdil-
lung kann alle Seiten des Tabakquaders umfassen oder
nur einige, insbesondere eine einzige Seite.

[0013] Esistaberauchdenkbar, dass eine solche Um-
hdllung nicht nétig ist.

[0014] Fir die Selbstverfertigung der Zigaretten wird
die Umhullung geéffnet oder vollkommen entfernt, damit
die erfindungsgemafe Vorrichtung den losen Tabakqua-
der verarbeiten kann. Es ist vorgesehen, dass sowenig
Teile der Umhullung mit in den Prozess der Selbstver-
fertigung der Zigaretten geraten wie méglich, insbeson-
dere keine.

[0015] Als Umhillungsmaterialien sind Papier und
Karton ebenso denkbar wie Kunststoffinsbesondere Fo-
lienmaterialien.

[0016] Die Erfindung wird im Weiteren anhand meh-
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rerer Ausfihrungsformen und unter Bezugnahme auf die
beiliegenden Zeichnungen naher erlautert. Sie kann alle
hierin beschriebenen Merkmale einzeln oder in jedweder
sinnvollen Kombination umfassen und sowohl als Vor-
richtung oder Produkt (Tabakquader) als auch als Sy-
stem von Vorrichtungen/Produkten oder als Verfahren
umgesetzt werden. Speziell die Verfahrensmerkmale
und die Merkmale fiir einen erfindungsgemafRen Tabak-
quader ergeben sich aus der gesamten hier bereitge-
stellten Offenbarung, insbesondere aus der beschriebe-
nen oder inharent folgerichtigen Verwendung der Vor-
richtungsteile. In den Zeichnungen zeigen:

Figur 1  eine erste Ausfihrungsform der erfindungs-
gemalen Vorrichtung;

Figur2  eine zweite Ausfihrungsform der erfindungs-
gemafen Vorrichtung;

Figur 3  eine dritte Ausfiihrungsform der erfindungs-
gemalen Vorrichtung;

Figur4  eine vierte Ausfihrungsform der erfindungs-
gemalen Vorrichtung;

Figur 5 eine fiinfte Ausfiihrungsform der erfindungs-
gemalen Vorrichtung;

Figur 6 eine sechste Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung;

Figur7  eine weitere Ausgestaltung einer Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemafRen Vorrich-
tung;

Figur 8 eine siebte Ausfiihrungsform der erfindungs-
gemalen Vorrichtung.

[0017] Dieerfindungsgemafen Vorrichtungenkénnen

in zwei Gruppen unterteilt werden. Vorrichtungen, die
vom Tabakquader einzelne Tabakportionen abtrennen,
sollen zuerst beschrieben werden. Darauffolgen Vorrich-
tungen, die mehrere Tabakportionen vom Tabakquader
durch einen Vorgang abtrennen, bevorzugt den gesam-
ten Tabakquader mit einem Vorgang verarbeiten. Wenn
nicht weiter auf die Uberfiihrung des geformten Tabak-
strangs eingegangen wird, erfolgt dies durch bekannte
Verfahrensschritte und Vorrichtungsbestandteile wie
StéRel oder I6ffelartige Schieber.

[0018] In Figur 1 ist eine Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung schematisch dargestellt,
wobei drei Arbeitsstufen untereinander zu sehen sind.
[0019] Ein Tabakquader 1 liegt auf einer Aufnahme 3
eines Basiskdrpers 2 der Vorrichtung. Da sich ein
Schneidstempel 5 auRerhalb eines Tabakportion-Auf-
nahmeraums 7 befindet, kann der Tabakquader 1 bis an
einen Portionieranschlag 9 geschoben werden. Wird der
Schneidstempel 5 nach unten gedrtickt, wird eine Tabak-
portion 11 abgeschert. Die Abscherung kann dabei Gber
die gesamte Lange des Tabakquaders gleichzeitig erfol-
gen oder durch ein Gelenk scherenartig. Die Form des
Schneidstempels stellt ein konkaves Formmittel fir den
Tabakstrang und zwei Trennkanten 4 bereit, die zusam-
men mit der Kante des Tabakportion-Aufnahmeraum 7
die Abscherkante fiir die Tabakportion 11 bilden. Ein
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Messer zum Abtrennen der Tabakportion vom Tabak-
quader ist nicht notig. Die ausgeformte Tabakportion 11
kann nun durch nicht dargestellte Mittel in die Zigaret-
tenhiilse aus der Zeichenebene heraus Uberfiihrt wer-
den.

[0020] In den weiteren Zeichnungen tragen gleiche
oder gleich wirkende Bauteile dieselben Bezugszeichen
wie in Figur 1.

[0021] In Figur 2 ist eine weitere Ausfiihrungsform der
erfindungsgemalen Vorrichtung schematisch darge-
stellt, wobei drei Arbeitsstufen nebeneinander zu sehen
sind. Diese unterscheidet sich von der Ausfiihrungsform
nach Figur 1 dadurch, dass die Tabakzufiihrung senk-
recht, d.h. entlang der Schwerkraft erfolgt. Jedoch kann
in beiden Ausfiihrungsformen auch eine mechanische
Forderhilfe vorgesehen sein, die z.B. durch Federvor-
spannung den Transport des Tabakblocks in die An-
schlagposition unterstitzt.

[0022] In Figur 3 ist eine weitere Ausfuihrungsform der
erfindungsgemalen Vorrichtung schematisch darge-
stellt, wobei drei Arbeitsstufen nebeneinander zu sehen
sind. Der Tabakquader 1 wird wieder durch eine Aufnah-
me 3 in die Vorrichtung eingebracht und gegen den Por-
tionieranschlag 9 geschoben. Die Portionierung erfolgt
in dieser Vorrichtung jedoch durch einen Zangenmecha-
nismus mit zwei Zangenhalften 13, die an einem, insbe-
sondere kraftschlieRenden (z.B. durch Federkraft schlie-
enden), Gelenk 14 angebracht sind. Im geschlossenen
Zustand der Zange ist die Tabakportion 11 ausgeformt,
wobei der Portionieranschlag 9 zusammen mit den bei-
den Zangenhélften 13 den Tabakportion-Aufnahmeraum
7 definiert. Die Uberfiihrung der Tabakportion 11 (des
Tabakstrangs) in eine Zigarettenpapierhiilse kann wie
oben beschrieben erfolgen.

[0023] InFigur 4 ist eine weitere Ausflihrungsform der
erfindungsgemafRen Vorrichtung schematisch darge-
stellt, wobei drei Arbeitsstufen nebeneinander zu sehen
sind. Hier wird der Tabakquader 1 zwischen zwei Form-
radern 15 portioniert, die an ihrem Auf3enumfang jeweils
runde, konkave Formmittel 16 (Einkerbungen) mit Trenn-
kanten 4 aufweisen. Durch Drehen (mechanisch) der
Formrader 15 wird der Tabak Uber 2 bis 3 Rastschritte
vorportioniert, abgeschert und in den Tabakportion-Auf-
nahmeraum 7 Uberfuihrt. Hier formt der Portionieran-
schlag 9 zusammen mit den Einkerbungen 16 der Form-
rader 15 die ausgeformte Tabakportion 11. Die Uberfiih-
rung der Tabakportion 11 (des Tabakstrangs) in eine Zi-
garettenpapierhiilse kann wie oben beschrieben erfol-
gen.

[0024] InFigur 5 ist eine weitere Ausfliihrungsform der
erfindungsgemaflen Vorrichtung schematisch darge-
stellt, wobei vier Arbeitsstufen nebeneinander zu sehen
sind. Insbesondere handelt es sich um eine Abwandlung
der Ausfiihrungsform in Figur 4. Bei dieser Ausfiihrungs-
form wird der Tabakquader 1 einem einzigen Formrad
15 in einem Gehause 20 zugefihrt und die Aufteilung
des Tabakquaders 1 in Portionen erfolgt indem der Ta-
bakquader 1 durch die Trennkanten (4) (Stege) des
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Formrades 15 durchtrennt und mit der Gehdusewand 18
als Gegenlager geformt wird. Wie bei der Ausfiihrungs-
form in Figur 4 wird das Formrad 15 mechanisch weiter-
gedreht. In der Position 7 ist die Tabakportion im Auf-
nahmeraum angekommen und kann wie oben beschrie-
ben lberflihrt werden.

[0025] In Figur 6 ist eine weitere Ausflihrungsform der
erfindungsgeméaflen Vorrichtung schematisch darge-
stellt, wobei vier Arbeitsstufen untereinander zu sehen
sind. Es handelt sich um eine Ausfiihrungsform, bei wel-
cher der Tabakquader 1 in mehrere Tabakportionen
gleichzeitig aufgeteilt wird. Diese Vorrichtung besteht im
Wesentlichen aus zwei Ausformhélften 17, die den Ta-
bakquader 1 vollstandig aufnehmen kénnen und an einer
Kante durch ein Scharnier 19 oder &hnliches verbunden
sind. In den Ausformhalften 17 kdnnen Anschlage oder
Markierungen vorgesehen sein, um den Tabakquader 1
richtig zu positionieren (hier nicht gezeigt). Die Ausform-
halften 17 weisen abwechselnd Stempel 5 mit Trennkan-
ten 4 und Tabakportion-Aufnahmeraume 7 auf, wobei
diese Elemente bei den beiden Halften langsversetzt
sind. Durch ein Zusammenklappen der beiden Ausform-
hélften 17 werden in einer Bewegung, aber trotzdem teil-
weise zeitversetzt, die einzelnen Tabakportionen 11 ab-
geteilt und durch die vorgeformten Halbkreise der Ta-
bakportion-Aufnahmerdume 7 in den Ausformhalften 17
fertig gestellt. Nach der vollstandigen Abkantung im vor-
letzten Schritt, bilden sich die Tabakportionen 11 aus,
die im letzten Schritt angezeigt sind, wobei nur zwei da-
von bezeichnet sind. In dieser Ausfiihrungsform sind die
ausgeformten Tabakportionen 11 in zwei Ebenen ange-
ordnet, eine mehr in der oberen und eine mehr in der
unteren Ausformhalfte der Vorrichtung.

[0026] In Figur 7 ist die erfindungsgemafle Ausflh-
rungsform einer Vorrichtung, die z. B. gemal Figur 6
gestaltet sein kann, schematisch, im geschlossenen Zu-
stand und mit aufgesetzten Filterzigarettenhlilsen 22
dargestellt. Obenin Figur 7 ist eine obere Ansicht gezeigt,
unten zwei Arbeitsstufen in Schnittdarstellung fir das
Einbringen der Tabakportion 11 in die Hiilse 22. Fir jede
ausgeformte Tabakportion 11 ist ein Schieber 21 vorge-
sehen, mit dem die Tabakportion 11 in die Zigarettenhdil-
se 22 Uberfihrt werden kann und der einen Angriffskopf
aufweist, welcher durch einen Schlitz 24 oben aus der
Vorrichtung heraus ragt. Es ist flir den Fachmann natir-
lich ersichtlich, dass die entsprechenden Schieber 21
auch als Stabe auf der den Zigarettenhilsen gegeniber-
liegenden Seite angeordnet sein kann. Es ist auch még-
lich, dass alle Schieber 21 verbunden sind und alle Ta-
bakportionen 11 gleichzeitig tGberfiihrt werden.

[0027] In Figur 8 ist eine weitere Ausflihrungsform der
erfindungsgeméaflen Vorrichtung schematisch darge-
stellt, wobei drei Arbeitsstufen nebeneinander zu sehen
sind. Diese stellt wiederum eine Variante der Ausfiih-
rungsform in Figur 6 dar. Hier ist insbesondere die obere
Ausformhalfte 17 nicht durch ein Scharnier mit der unte-
ren Halfte verbunden. Der Tabakquader 1 wird dabei an
allen Trennstellen gleichzeitig durch teilweise verlanger-
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te Trennkanten 4 der oberen Halfte aufgetrennt, die in
dem unteren Gegenstick (untere Ausformhaélfte) in Auf-
nahmeschlitze 25 einfahren kénnen. Hierzu ist ein gro-
Rerer Kraftaufwand nétig und daher sind Trennstege 23
vorgesehen. Bevorzugt ist ebenfalls, dass der Tabak-
quader 1 aus vergleichsweise wenigen Tabakportionen
besteht um die Kraftaufwendung zu reduzieren. Die
Uberfiihrung der Tabakportionen 11 (der Tabakstrange)
in eine Zigarettenpapierhilse kann wie oben beschrie-
ben erfolgen.

[0028] Da der Tabakquader 1, wie beschrieben, eine
hdéhere oder auch geringere Dichte haben kann als die
fertige Zigarette, kdnnen bei diesen Ausfiihrungsformen
Mittel vorgesehen sein, die bei der Uberfiihrung eine An-
derung der Tabakstopfdichte erreichen. Dies kdnnen
zum Beispiel kegelstumpfartige Reduzierungen des
Durchmessers sein, die somit zu einer Erhéhung der
Stopfdichte flihren.

[0029] Andererseits kdnnen Oberflachenstrukturenim
Forderkanal zu einem Aufbrechen der Tabakportion und
damit zur Reduzierung der Tabakstopfdichte fiihren. Be-
vorzugt ist es jedoch, dass der Tabakquader eine Dichte
aufweist, die nur unwesentlich unter der des fertigen Ta-
bakstrangs liegt, und die erwilinschte geringe Erhéhung
durch die Komprimierung der Tabakportion wahrend der
Uberfiihrung erreicht wird.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Selbstverfertigung von Zigaretten,
insbesondere Filterzigaretten, aus einem Tabak-
quader (1) als Ausgangsmaterial, mit einer Tabak-
quader-Aufnahme (3), einer Trenneinrichtung (4)
zum Abtrennen einer Tabakportion vom Tabakqua-
der (1), einer Strangformeinrichtung (5, 7, 15, 16,
18) zum Ausformen einer strangférmigen Tabakpor-
tion (11) und mit einer Uberfiihrungseinrichtung zum
Uberfiihren der geformten Tabakportion (11) in eine
Zigarettenhiilse (22).

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, bei der die Trennein-
richtung und die Strangformeinrichtung eine konka-
ve, insbesondere halbrunde Formaufnahme (16)
umfassen, die mindestens eine, insbesondere zwei
seitliche Trennkante(n) (4) zum Abtrennen der Ta-
bakportion (11) vom Quader (1) aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, bei der die
Strangformeinrichtung einen Tabakportion-Aufnah-
meraum (7) aufweist, in welchem die ausgeformte
Tabakportion (11) zu liegen kommt und aus welchem
die Tabakportion (11) in die Zigarettenhiilse Uber-
fuhrt wird.

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, bei
der die Tabakquaderaufnahme eine Auflage (3) oder
eine Flihrung fir den Tabakquader (1) aufweist, und
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insbesondere ein stirnseitiger Portionierungsan-
schlag (9) fir den Tabakquader (1) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, bei der die Trennein-
richtung einen, insbesondere gefiihrten,
Schneidstempel (5) hat, der eine Tabakportion vom
Quader (1) abtrennt und in den Tabakportion-Auf-
nahmeraum (7) hinein schiebt.

Vorrichtung nach Anspruch 4, bei der die Trennein-
richtung einen Zangenmechanismus (13) umfasst,
der die abzutrennende Tabakportion von aulen um-
greift und abzwangt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
der die Trenneinrichtung und die Strangformeinrich-
tung zwei Formrader (15) umfassen, die aneinan-
dergrenzend angeordnet sind und am Auflenumfang
nacheinander angeordnete konkave Formmittel (16)
mit Trennkanten (4) aufweisen, wobei bei gegenlau-
figer Drehung der Formrader (15) jeweils ein Form-
mittel (16) des einen Formrads (15) mit einem ent-
sprechenden Formmittel (16) des anderen Formrads
(15) zusammenwirkt, eine Tabakportion abtrennt
und zu einem Tabakportion-Aufnahmeraum (7)
transportiert.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
der die Trenneinrichtung und die Strangformeinrich-
tung ein Formrad (15) und eine Gehauseinnenwand
(18) eines Formradgehauses (20) umfassen, wobei
am AufRenumfang des Formrades (15) nacheinan-
der konkave Formmittel (16) mit Trennkanten (4) an-
geordnet sind, und wobei bei einer Drehung des
Formrads (15) im Gehause (20) ein Formmittel (16)
des Formrads (15) mit der Gehauseinnenwand (18)
zusammenwirkt und eine Tabakportion abtrennt und
zu einem Tabakportion-Aufnahmeraum (7) trans-
portiert.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, die
mehrere Trenneinrichtungen und Strangformein-
richtungen umfasst, um aus einem vollstandigen Ta-
bakquader (1) mehrere Tabakportionen (11) herzu-
stellen.

Vorrichtung nach Anspruch 9, bei der die Trennein-
richtungen und die Strangformeinrichtungen je teil-
weise an einander zugewandten Seiten zweier Vor-
richtungshalften (17) bzw. Ausformhélften (17) an-
geordnet sind, die zusammengebracht werden, um
die Tabakportionen (11) auszuformen.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, bei der die
Ausformhélften (17) durch ein Gelenk (19) an einer
Seite miteinander verbunden sind und zusammen-
geklappt werden.
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, bei der die
Ausformhalften beim Zusammenfiihren im wesent-
lichen parallel zueinander ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, bei
der auf einer Ausformhalfte die Tabakportion- Auf-
nahmen (7) und auf der anderen Ausformhélfte die
konkaven Formmittel (16) und Trennkanten (4) an-
geordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, bei
der auf beiden Ausformhélften die Tabakportion-
Aufnahmen (7) und konkave Formmittel (16) und
Trennkanten (4) angeordnet sind, und zwar jeweils
abwechselnd an einer Ausformhélfte und zueinan-
der versetzt bezlglich der beiden Ausformhalften.

Vorrichtung nach Anspruch 14, bei der die zueinan-
der versetzten Tabakportion-Aufnahmen (7), konka-
ven Formmittel (16) und Trennkanten (4) abwech-
selnd jeweils einmal weiter in der oberen und einmal
weiter in der unteren Ausformhalfte angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15, bei
der ein, insbesondere handbetétigbarer, Schieber
(21) zum Uberfilhren der geformten Tabakportion
(11) in Zigarettenhilsen (22) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, bei
der Mittel vorgesehen sind, die bei der Uberfiihrung
der geformten Tabakportion (11) eine Anderung der
Tabakstopfdichte des Tabakstrangs (11) bewirken,
insbesondere Querschnittsdnderungen oder Ober-
flachenbearbeitungen in der Tabakportion-Aufnah-
me (7).

Verfahren zur Selbstverfertigung von Zigaretten, ins-
besondere Filterzigaretten, aus einem Tabakquader
(1) als Ausgangsmaterial, bei dem der Tabakquader
an oder in einer Tabakquader-Aufnahme (3) ange-
ordnet wird, mit einer Trenneinrichtung (4) eine Ta-
bakportion vom Tabakquader (1) abgetrennt und ei-
ner Strangformeinrichtung (5, 7, 15, 16, 18) zum
Ausformen einer strangférmigen Tabakportion (11)
zugefiihrt wird, und bei dem mit einer Uberfilhrungs-
einrichtung die geformte Tabakportion (11) in eine
Zigarettenhilse (22) Gberfuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 18, bei dem die Zigarette
mittels einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche
2 bis 17 verfertigt wird.

System zur Selbstverfertigung von Zigaretten, ins-
besondere Filterzigaretten, mit einer Vorrichtung
nach einem der Anspriche 1 bis 17, und mit einem
Tabakquader (1) der eine Tabakmenge fiir mehrere
Tabakportionen umfasst, wobei jede Tabakportion
zur Herstellung einer Zigarette geeignet ist.
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System nach Anspruch 20, bei dem der Tabakqua-
der (1) eine homogene Tabakdichte aufweist, die im
wesentlichen der Tabakdichte der zu verfertigenden
Zigarette entspricht, insbesondere eine Tabakdichte
aufweist, die nicht héher als die doppelte und nicht
geringer als die halbe Tabakdichte der zu verferti-
genden Zigarette ist.

System nach Anspruch 21, bei dem der Tabakqua-
der (1) eine homogene Tabakdichte aufweist, die nur
unwesentlich hdher ist als die Tabakdichte der zu
verfertigenden Zigarette, insbesondere bis zu 20 %
und speziell bis zu 10% hdher.

System nach Anspruch 21, bei dem der Tabakqua-
der (1) eine homogene Tabakdichte aufweist, die nur
unwesentlich niedriger ist als die Tabakdichte der zu
verfertigenden Zigarette, insbesondere bis zu 20 %
und speziell bis zu 10% niedriger.

System nach einem der Anspriich 21 bis 23, bei dem
die zur Zigarettenlange korrespondierende Abmes-
sung und/oder die H6he des Quaders grofier sind
als die angestrebte Zigarettenldnge und/oder der an-
gestrebte Zigarettendurchmesser, wenn die Tabak-
quaderdichte kleiner ist als die angestrebte Zigaret-
tendichte, und umgekehrt.

System nach einem der Anspriiche 20 bis 24, bei
dem der Tabakquader eine Lange hat, die einer
Ganzzahl an zu fertigenden Zigaretten entspricht,
insbesondere mindestens 5 Zigaretten.

System nach einem der Anspriiche 20 bis 25, bei
dem der Tabakquader Perforierungen des Tabak-
materials an den Grenzen der abzutrennenden Ta-
bakportionen aufweist.

System nach einem der Anspriiche 20 bis 26, bei
dem der Tabakquader im Zustand flr die Verferti-
gung keine Umhllung aufweist.

System nach einem der Anspriiche 20 bis 27, bei
dem der Tabakquader eine Transport- und Frisch-
halte-Umhillung an mehreren oder allen Seiten auf-
weist.

Tabakquader (1) als Ausgangsmaterial fur die
Selbstverfertigung von Zigaretten, insbesondere Fil-
terzigaretten, wobei der Tabakquader (1) durch die-
jenigen Merkmale definiert wird, die in den vorher-
gehenden Anspriichen mit Bezug auf den Tabak-
quader (1) angegeben sind.

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 1 889 549 A1

—5s
A }
3" ' | K/l
E
N \ \
+ 2 3
3+—75
L
ST _ L—
N _J2
\ ~
7 -
35
| f\\b .;-4
L \ L\ J\3
/4 -

Fip A




EP 1 889 549 A1




EP 1 889 549 A1

v ot + sl m,n.w@w
7 \ O)O
B [ | (DT
il 9
13 T~ < ol ™
0 = r T
L L i H
" b
T
Sk ﬁ
¢
AN
JoV ) J




EP 1 889 549 A1

2y —r

1 —L
| \&

yT h

10

0000 |




EP 1 889 549 A1

11



no

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EP 1 889 549 A1

0) Europdisches £\ ROPAISCHER RECHERCHENBERICHT Nummer der Anmeldung
Patentamt EP 07 01 5186

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X EP 0 647 411 B (EFKA WERKE KIEHN GMBH 1-4, INV.
FRITZ [DE]) 6. Marz 2002 (2002-03-06) 18-21, | A24C5/40
25-29

* Absatz [0006] - Absatz [0023];
Abbildungen *

D,X |EP 0 584 805 A (EFKA WERKE KIEHN GMBH 1-4,
FRITZ [DE]) 2. Marz 1994 (1994-03-02) 18-20,
25-29

* das ganze Dokument *
P,X |WO 2007/082939 A (PHILIP MORRIS PROD [CH];|1-5,7,9,
ANDERSEN JULIA C [DE]; BUHLMANN KLAUS 16,
[DE]; F) 26. Juli 2007 (2007-07-26) 18-21,
25,28,29
* das ganze Dokument *
P,X |EP 1 790 240 A (PHILIP MORRIS PROD [CH]) (29
30. Mai 2007 (2007-05-30)
* das ganze Dokument *
----- RECHERCHIERTE
A WO 02/49462 A (REEMTSMA H F & PH [DE]; 20-29 SACHGEBIETE (1PO)
GURKE INGA [DE]; MENTZEL EDGAR [DE]; A24C
SEIDEL HE) 27. Juni 2002 (2002-06-27) A24B
* Anspruch 1 *

A EP 0 659 352 A (EFKA WERKE KIEHN GMBH 1-29
FRITZ [DE] HOUSE OF EDGEWORTH INC [CH])
28. Juni 1995 (1995-06-28)

* das ganze Dokument *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prufer
Miinchen 13. November 2007 MARZANO MONTEROSSO
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze

E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefuhrtes Dokument

anderen Veroffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

A :technologischer Hintergrund e et e

O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Ubereinstimmendes

P : Zwischenliteratur Dokument

12



EPO FORM P0461

EP 1 889 549 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 07 01 5186

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Ulber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

13-11-2007
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
EP 0647411 B 06-03-2002 AT 213916 T 15-03-2002
CA 2133603 Al 09-04-1995
DK 647411 T3 21-05-2002
EP 0647411 Al 12-04-1995
ES 2172522 T3 01-10-2002
PT 647411 T 28-06-2002
EP 0584805 A 02-03-1994 AT 160075 T 15-11-1997
CA 2104554 Al 26-02-1994
Cz 9301710 A3 16-03-1994
DE 4228227 Al 03-03-1994
DK 584805 T3 04-05-1998
ES 2111675 T3 16-03-1998
FI 933738 A 26-02-1994
GR 3025408 T3 27-02-1998
HU 3899 Al 28-12-1999
NO 932991 A 28-02-1994
PL 300182 Al 05-04-1994
SK 89993 A3 06-04-1994
us 5526825 A 18-06-1996
WO 2007082939 A 26-07-2007 US 2007193591 Al 23-08-2007
EP 1790240 A 30-05-2007  KEINE
WO 0249462 A 27-06-2002 AT 257655 T 15-01-2004
AU 2637602 A 01-07-2002
EP 1347690 A2 01-10-2003
ES 2214449 T3 16-09-2004
PT 1347690 T 31-05-2004
TR 200400150 T4 21-04-2004
EP 0659352 A 28-06-1995 AT 353565 T 15-03-2007
AT 259166 T 15-02-2004
CA 2138426 Al 24-06-1995
Cz 9403254 A3 12-07-1995
DE 4447794 C2 14-11-2002
FI 946080 A 24-06-1995
HU 73509 A2 28-08-1996
NO 944813 A 26-06-1995
PL 306445 Al 26-06-1995
SK 159794 A3 11-07-1995

Far néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : sieche Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

13



EP 1 889 549 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

e EP 0647411 B1[0002]  EP 0584805 B1[0003]

14



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

