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(54) Umhillungsmaterialstreifen bearbeiten
(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bear-
beiten eines Umhillungsmaterialstreifens (14) fiir stab-
formige Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie, wo-
bei der Umhiillungsmaterialstreifen (14) Zonen aufweist,
in denen die Sauerstoffdurchlassigkeit im Vergleich zu
den Bereichen des Umhillungsmaterialstreifens (14) au-
Rerhalb der Zonen verringert ist. Die Erfindung betrifft
ferner eine Einrichtung (10) der Tabak verarbeitenden
Industrie zur Bearbeitung eines Umhullungsmaterial-
streifens (14) furr stabférmige Artikel der Tabak verarbei-
tenden Industrie.

Das erfindungsgemaRe Verfahren zeichnet sich da-

durch aus, dass ein Randbereich des Umhillungsmate-
rialstreifens (14), auf dem zum Herstellen von stabférmi-
gen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie ein Kleb-
stoff aufgebracht wird, mechanisch gepragt wird. Die er-
findungsgemaRe Einrichtung zeichnet sich dadurch aus,
dass eine Bearbeitungsvorrichtung (17, 28’, 29’, 30) vor-
gesehen ist, die einen mit Klebstoff zu versehenden
Randbereich des Umhdillungsmaterialstreifens (14) zur
Verklebung des Randbereichs des Umhullungsmaterial-
streifens (14) mit einem weiteren Randbereich des Um-
hdllungsmaterialstreifens (14) mechanisch verandert,
wobei die Bearbeitungsvorrichtung eine Pragevorrich-
tung (33, 36) ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bear-
beiten eines Umhillungsmaterialstreifens fir stabférmi-
ge Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei der
Umhullungsmaterialstreifen Zonen aufweist, in denen
die Sauerstoffdurchlassigkeit im Vergleich zu den weite-
ren Bereichen des Umhillungsmaterialstreifens verrin-
gert ist.

[0002] Die Erfindung betrifftferner eine Einrichtung der
Tabak verarbeitenden Industrie zur Bearbeitung eines
derartigen Umhillungsmaterialstreifens fiir stabférmige
Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie.

[0003] In einigen Landern ist es inzwischen Pflicht ge-
worden, Zigaretten herzustellen, die unter bestimmten
Voraussetzungen selbsttatig verldschen. Um dieses zu
erreichen, wird bei der Zigarettenherstellung ein Umhdil-
lungsmaterial bzw. Zigarettenpapier verwendet, auf das
in Abstédnden von einigen Zentimetern Querstreifen auf-
gebracht sind, die beispielsweise 5 mm bis 7 mm breit
sind und die weniger fir Sauerstoff durchlassig sind. Der-
artiges Zigarettenpapier wird LIP-Zigarettenpapier ge-
nannt von dem englischen Begriff "Low Ignition Propen-
sity". Die Querstreifen haben die Eigenschaft, die Papier-
struktur dahingehend zu verandern, dass die Sauerstoff-
durchlassigkeit im Vergleich zu dem ansonsten verwen-
deten Zigarettenpapier verringert ist. Die Querstreifen
kénnen bei der Papierherstellung oder durch Bearbei-
tung des fertigen Papiers aufgebracht werden. Hierzu
sei auf die EP 1 417 899 B1 verwiesen, aus der auch
Materialien fir die Querstreifen entnehmbar sind. Ziel
der Bearbeitung des Ublichen Zigarettenpapiers ist es,
verdichtete Zonen zu erzeugen, die eine geringere Sau-
erstoffdurchlassigkeit aufweisen, so dass die Zigaretten
mit diesem Papier auf einer Unterlage unter Normbedin-
gungen mit groRer Wahrscheinlichkeit verléschen.
[0004] Nachteilig ist es bei derartig bearbeitetem Zi-
garettenpapier, dass zumindest im Bereich der Quer-
streifen, also in den verdichteten Zonen der Beleimungs-
prozess bzw. Verklebungsprozess des Zigarettenpa-
piers an einer Klebnaht bei der Umhtillung des Zigaret-
tenstrangs mit dem Zigarettenpapier beeintrachtigt wird.
So kommt es hierdurch beispielsweise zu einer Reduk-
tion der Produktionsgeschwindigkeit.

[0005] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren zum Bearbeiten eines Umbhillungsmaterial-
streifens fir stabférmige Artikel der Tabak verarbeiten-
den Industrie mit verdichteten Zonen anzugeben und au-
Rerdem eine entsprechende Einrichtung zur Bearbeitung
des Umhillungsmaterialstreifens, wodurch es moglich
ist, bei der Herstellung von stabférmigen Artikeln der Ta-
bak verarbeitenden Industrie eine hohe Produktionsge-
schwindigkeit zu erreichen.

[0006] Gelbst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Bearbeiten eines Umhillungsmaterialstreifens fir
stabférmige Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie,
wobei der Umhillungsmaterialstreifen Zonen aufweist,
in denen die Sauerstoffdurchlassigkeit im Vergleich zu
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weiteren Bereichen des Umbhillungsmaterialstreifens
aulerhalb der Zonen verringert ist, wobei ein Randbe-
reich des Umhullungsmaterialstreifens auf dem zum Her-
stellen von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeiten-
den Industrie ein Klebstoff aufgebracht wird, mechanisch
verandert wird, wobei das mechanische Verandern ein
Pragen ist.

[0007] Es ist erfindungsgemal erkannt worden, dass
eine mechanische Veradnderung des Randbereichs des
Umbhillungsmaterialstreifens, der zum Verkleben dient,
dafiir sorgt, dass der aufgebrachte Klebstoff von dem
Papier zumindest in den Zonen, in denen die Sauerstoff-
durchlassigkeit zumindest vor der Bearbeitung verringert
ist, weil dort entsprechende Materialien aufgetragen wur-
den, der Klebstoff wieder gut aufgenommen wird. Es wur-
de erkannt, dass im Bereich der LIP-Streifen, also dort,
wo die verdichteten Zonen im Umhdllungsmaterialstrei-
fen vorgesehen sind, eine schlechte Leim- bzw. Kleb-
stoffaufnahme des Umhdillungsmaterialstreifens vor-
herrscht. Durch die mechanische Verdnderung des Pa-
piers durch Prégen verbessert sich die Benetzung und
die Saugfahigkeit des Papiers erhoht sich, so dass ent-
sprechend Klebstoff wieder aufgenommen werden kann.
Hierdurch wird die Klebkraft beim Schlielen des Umhiil-
lungsmaterialstreifens, beispielsweise des Belag-, des
Filter- oder des Zigarettenpapiers, verbessert. Durch
Verbesserung der Klebkraft kann auch die Produktions-
geschwindigkeit erhdht werden, da sich die Klebnaht
dann mit geringerer Wahrscheinlichkeit wieder 6ffnet.
Entsprechend kann auch die Abbindezeit reduziert wer-
den. Die mechanische Verénderung findet vorzugsweise
vor einem Aufbringen von Klebstoff statt.

[0008] Vorzugsweise wird der Randbereich zusatzlich
abrasiv, insbesondere durch Anrauen oder Perforieren,
bearbeitet. Dieses kann beispielsweise durch ein An-
schleifen geschehen. Die abrasive Bearbeitung kann vor
und/oder nach dem Prégen geschehen.

[0009] Dainsbesondere Zigarettenpapier, Filterpapier
als auch Belagpapier, das als Umhullungsmaterialstrei-
fen in der Zigaretten- bzw. Filterherstellung vorliegt, re-
lativ dlinn ist und damit leicht reiRen kann, ist die Bear-
beitung des Randbereiches vorsichtig vorzunehmen.
Insbesondere sollte vermieden werden, verstarkten Zug
auf den Umhdillungsmaterialstreifen wirken zu lassen.
[0010] Vorzugsweise wird von dem Randbereich Ma-
terial durch Energieeinwirkung, insbesondere durch La-
serstrahlen abgetragen. Laserstrahlen kénnen hierbei
durch einen Laser mit ausreichender Leistung und En-
ergiedichte, wie beispielsweise ein Excimer-Laser, ein
CO,-Laser und/oder ein Nd-YAG-Laser erzeugt werden,
die dann durch Ablation Material abtragen. Es kann ein
getakteter Laser verwendet werden, so dass die Laser-
strahlen zu einem Zeitpunkt auf den Umhillungsmateri-
alstreifen treffen, in dem die verdichteten Zonen bzw. die
Zonen, in denen die Sauerstoffdurchlassigkeit im Ver-
gleich zu den weiteren Bereichen des Umhullungsmate-
rialstreifens verringert ist, im Randbereich abgetragen
werden bzw. wenigstens teilweise abgetragen werden.
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Es kann eine Synchronisation mit dem Umhdillungsma-
terialstreifenlauf vorgenommen werden. Hierzu kann bei-
spielsweise ein Sensor vorgesehen sein, der die entspre-
chenden Zonen mit verringerter Sauerstoffdurchlassig-
keit misst und in Abhangigkeit der Geschwindigkeit des
Umhullungsmaterialstreifens ein Triggersignal zu dem
Laser gegeben wird.

[0011] Vorzugsweise wird das abgetragene Material
abgesaugt, so dass das abgetragene Material nicht oder
im Wesentlichen nicht mehr in dem weiteren Bearbei-
tungsprozess auftritt.

[0012] Vorzugsweise wird der Randbereich an einer
Umlenkvorrichtung des Umhillungsmaterialstreifens,
insbesondere einer Umlenkrolle, an einer geraden Fih-
rung, im Einlaufbereich einer Formatvorrichtung, in der
Formatvorrichtung und/oder unmittelbar vor dem Auf-
bringen von Klebstoff mechanisch verandert. Das Pra-
gen des Randbereichs geschieht hingegen vorzugswei-
se an einer Umlenkvorrichtung des Umhullungsmateri-
alstreifens, insbesondere einer Umlenkrolle, und/oder an
einer geraden Bahn des Umhillungsmaterialstreifens.
[0013] Wenn hingegen vorzugsweise ausschlielich
ein Pragen des Umhillungsmaterialstreifens im Rand-
bereich geschieht, also keine abrasive mechanische
Veranderung vorgenommen wird, findet keine Ver-
schmutzung statt. In diesem Fall muss kein abgetrage-
nes Material abgesaugt werden, was in der Fertigung
bzw. in der Strangfertigung bevorzugt ist, da weniger
Saugluft bendtigt wird.

[0014] Vorzugsweise geschieht das Pragen nach ei-
nem Bedrucken des Umhillungsmaterialstreifens.
[0015] Esistvorzugsweise ein Verfahren zum Herstel-
len von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden
Industrie, insbesondere von Zigaretten oder Filtern, um-
fassend ein erfindungsgemafRes Verfahren zum Bear-
beiten eines Umhdillungsmaterialstreifens vorgesehen,
wobei aulRerdem der mechanisch verdanderte Umhil-
lungsmaterialstreifen um einen Strang, insbesondere ei-
nen Zigarettenstrang oder Filterstrang, gewickelt wird
und mit Klebstoff verklebt wird.

[0016] Vorzugsweise ist ein nach einem Verfahren
veranderter Umhullungsmaterialstreifen der Tabak ver-
arbeitenden Industrie angegeben. Ferner vorzugsweise
wird ein stabférmiger Artikel der Tabak verarbeitenden
Industrie nach einem erfindungsgemafen Verfahren
hergestellit.

[0017] Die Aufgabe wird ferner durch eine Einrichtung
der Tabak verarbeitenden Industrie zur Bearbeitung ei-
nes Umhullungsmaterialstreifens mit Zonen, in denendie
Sauerstoffdurchlassigkeit im Vergleich zu Bereichen des
Umhullungsmaterialstreifens auRerhalb der Zonen ver-
ringert ist, fur stabférmige Artikel der Tabak verarbeiten-
den Industrie gel6st, wobei eine Bearbeitungsvorrich-
tung vorgesehen ist, die einen mit Klebstoff zu versehen-
den Randbereich des Umhdillungsmaterialstreifens zur
Verklebung des Randbereich des Umhillungsmaterial-
streifens mit einem weiteren Randbereich des Umhiil-
lungsmaterialstreifens mechanisch verandert, wobei die
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Bearbeitungsvorrichtung eine Pragevorrichtung ist.
[0018] Der Umhillungsmaterialstreifen ist hierbei ins-
besondere mit Zonen versehen, in denen die Sauerstoff-
durchlassigkeit im Vergleich zu den weiteren Bereichen
des Umhullungsmaterialstreifens verringert ist. Es han-
delt sich hierbei beispielsweise um LIP-Zigarettenpapier
oder LIP-Belagpapier oder LIP-Filterumhillungspapier.
[0019] Vorzugsweise weist die Bearbeitungsvorrich-
tung eine mit dem Randbereich des Umhullungsmateri-
alstreifens in Eingriff bringbare Pragewalze auf.

[0020] Die Pragewalze kann hierbeiin Eingriff miteiner
Gegenwalze sein, deren Umfang weich und/oder ela-
stisch ausgebildet ist, um die Pragestruktur der Prage-
walze aufnehmen zu kénnen und eine schonende Pra-
gung des Umhiillungsmaterialstreifens zu ermdglichen.
Alternativ weist die Gegenwalze auch eine Pragestruktur
auf, die vorzugsweise formkomplementar zu der Prage-
struktur der Pragewalze ist. Die Pragestruktur kann bei-
spielsweise durch Langsund/oder Querrillen ausgebildet
sein. Ferner kann die Pragestruktur waffelartig sein. Die
Pragestruktur weist vorzugsweise entsprechende Erhe-
bungen und/oder Vertiefungen in der Oberflache der
Mantelflache der Pragewalze auf. Damit wirkt die Prage-
walze mit der Gegenwalze zusammen, insbesondere
greifen die Strukturen auf der Oberflache der Pragewalze
und der Gegenwalze ineinander.

[0021] Die StrukturgréRe in Umfangsrichtung bzw.
axialer Richtung der Pragewalze und ggf. der Gegenwal-
ze liegt im Bereich von 0,1 mm bis 1 mm. In radialer
Richtung hat die Pragestruktur eine GréRe vom Bereich
von 0,05 mm bis 0,5 mm.

[0022] Zudem kann aufRerdem der Umhullungsmate-
rialstreifen in Eingriff mit einer abrasiven Oberflache ge-
bracht werden.

[0023] Die abrasive Oberflache kann beispielsweise
eine Keramikbeschichtung sein, wie Rhenolease PC 415
oder PC 915. Es kann eine Hartmetallbeschichtung vor-
gesehen sein, wie beispielsweise METCO 439. Es kann
aullerdem eine gerandelte und gehartete Oberflache
sein oder eine diamantbeschichtete Oberflache wie D54
und D64. Es kann auch eine Schleifscheibe vorgesehen
sein. AuBerdem ist vorzugsweise eine Saugvorrichtung
vorgesehen, die das abgetragene Material absaugt.
[0024] Vorzugsweise ist eine gerundete oder eine ge-
rade FUhrungsflache mit einer teilweise abrasiven Ober-
flache vorgesehen. Insbesondere vorzugsweise ist we-
nigstens ein Teil eines Oberformats abrasiv ausgebildet.
Hierbei handelt es sich um den Teil des Oberformats, an
dem der Umhillungsmaterialstreifenrandbereich langs
lauft, der kurz vor dem SchlieRen des Umhiillungsmate-
rialstreifens um einen Strang der Tabak verarbeitenden
Industrie mit Klebstoff versehen wird.

[0025] Vorzugsweise ist eine Laservorrichtung vorge-
sehen.

[0026] Ferner vorzugsweise wird ein mit einem erfin-
dungsgemafien Verfahren verédnderter Umhullungsma-
terialstreifen zur Herstellung eines Strangs der Tabak
verarbeitenden Industrie verwendet.
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[0027] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafien Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigt:

Fig. 1 schematisch einen Teil einer Strangmaschine
der Tabak verarbeitenden Industrie mit einer
erfindungsgemaRen Einrichtung.

[0028] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche

oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0029] Fig. 1 zeigt einen Teil einer Strangmaschine 10
der Tabak verarbeitenden Industrie, beispielsweise eine
Zigarettenstrangmaschine oder eine Filterstrangmaschi-
ne.

[0030] Auf einem Bobinenwechsler 11 sind zwei Bo-
binen 12 und 13 aufgebracht. Von der Bobine 12 wird
Ublicherweise ein Umhdillungsmaterialstreifen 14 abge-
zogen. Dieser lauft Gber diverse Umlenkrollen 15. Es ist
ein Zugwalzenpaar 16 vorgesehen, das entsprechend
den Umhillungsmaterialstreifen 14 zieht. Gleichzeitig
wird auch die Bobine 12 mit einem Motor angetrieben,
um keine zu hohe Zugspannung am Umhdllungsmateri-
alstreifen 14 bzw. dem Zigarettenpapier 14 vorzusehen.
Der Umhdiillungsmaterialstreifen bzw. das Zigarettenpa-
pier 14 weist Zonen auf, die eine verringerte Sauerstoff-
durchlassigkeitim Vergleich zu dem weiteren Zigaretten-
papier hat. Diese Zonen kdénnen durch Aufbringen von
Zusatzen, die die Luftdurchlassigkeit des Papiers ver-
mindern, hergestellt sein. Diese Zusatze kénnen bei-
spielsweise Aluminiumhydroxid, Magnesiumhydroxid,
Starke, Pektin und/oder Kalziumsulfat sein. Hierzu wird
beispielsweise auf die EP 1 417 899 B1 und WO
02/37991 A1 verwiesen.

[0031] In einem Ausfiihrungsbeispiel gema Fig. 1
kénnen die Zonen mit verringerter Sauerstoffdurchlas-
sigkeit in einem ersten Druckwerk 37 auf den Umhil-
lungsmaterialstreifen 14 durch Aufbringen eines entspre-
chenden Materials erzeugt werden. Alternativ kann der
Umhdallungsmaterialstreifen 14 schon mit entsprechen-
den Zonen versehen auf der Bobine vorliegen.

[0032] Es wurde nun erfindungsgemal erkannt, dass
ein in der Formatvorrichtung 23, 24 durch eine Leimduse
31 aufgetragener Leim weniger gut in diesen Zonen halt.
Aus diesem Grund wird erfindungsgeman der Randbe-
reich, der spater durch die Leimdise 31 beleimt wird,
mechanisch verandert. Erfindungsgemaf geschieht die
mechanische Veranderung durch ein Pragen mittels ei-
ner Pragewalze 33, die in diesem Ausflihrungsbeispiel
gegen eine Gegenwalze 36 driickt, wobei der Umhiil-
lungsmaterialstreifen 14 zwischen der Pragewalze 33
und der Gegenwalze 36 bzw. Gegenlagerwalze 36
druckt.
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[0033] Zuséatzlich kann beispielsweise durch eine teil-
weise mit einer rauen Oberflache versehene Rolle 17
eine weitere mechanische Veranderung vorgesehen
sein. Hierzu kann eine Oberflachenbeschichtung auf der
Rolle 17 vorgesehen sein, die insbesondere mit dem
Randbereich des Umhillungsmaterialstreifens 14 zu-
sammenwirkt. Beispielsweise kann eine Keramikbe-
schichtung, eine Hartmetallbeschichtung oder eine Dia-
mantbeschichtung der Oberflache vorgesehen sein, fer-
ner kann eine gerandelte und/oder gehértete Oberflache
vorgesehen sein.

[0034] Die mechanische Veranderung wird dadurch
bei der Rolle 17 erzeugt, dass der Umhullungsmaterial-
streifen Uber die Oberflache der Rolle 17 gezogen wird.
Hierzu kann die Rolle 17 feststehen oder im Vergleich
zur Foérdergeschwindigkeit des Umhullungsmaterial-
streifens 14 gebremst sein. Das abgetragene Material
wird dann mittels der Saugvorrichtung 32 abgesaugt.
[0035] In dem Ausfihrungsbeispiel aus Fig. 1 findet in
einer geraden Flhrungsstrecke eine entsprechende me-
chanische Veranderung des Randbereichs des Umhil-
lungsmaterialstreifens 14 statt. Zusatzlich kann eine
nicht dargestellte Anpressstrecke mit einer Fiihrungsfla-
che vorgesehen sein, die auch in einen Bereich, der mit
einem Randbereich des Umhillungsmaterialstreifens
zusammenwirkt, entsprechend mit einer Beschichtung
oder einer entsprechenden rauen Oberflache versehen
sein. Hierdurch schleift dann das Material, insbesondere
der Zone, in der die Sauerstoffdurchlassigkeit verringert
ist, ab. Das abgetragene Material kann dann auch abge-
saugt werden.

[0036] Alternativ oder zusatzlich kdnnte auch eine
nicht dargestellte Rolle anstelle der Rolle 17 vorgesehen
sein, die eine Perforation in dem Randbereich des Um-
hillungsmaterialstreifens ermdglicht. Die Perforation
kénnte auch mit Laserstrahlen erzeugt werden. Fir die
Herstellung einer Perforation kann beispielsweise auf DE
195 03 123 A1 verwiesen werden.

[0037] Alternativ kann auch ein Laserstrahl 29 durch
einen Laser 29’ bzw. ein Laserstrahl 28 durch einen Laser
28’ Verwendung finden, mittels derer das entsprechende
Material im Randbereich des Umhullungsmaterialstrei-
fens durch Ablation abgetragen wird. Hierbei wird mit ei-
nem Laserstrahl 28 bzw. 29 auf das Material eingewirkt,
das eine derart hohe Energiedichte bzw. Leistung auf-
weist, um entsprechendes Material abtragen zu kénnen.
Insbesondere im Bereich des Laserstrahls 29 kann auch
eine Saugvorrichtung 35 vorgesehen sein, die das ab-
getragene Material absaugt. Der Laserstrahl kann auch
an anderen Orten als den in Fig. 1 dargestellten Orten
vorgesehen sein. Insbesondere bevorzugt ist die Positi-
on zwischen dem Saugstrangférderer 21 und dem Ein-
lauf der Formatvorrichtung, die aus dem Oberformat 23
und dem Unterformat 24 gebildet ist.

[0038] Nach der Umlenkrolle 17 wird der Umhdallungs-
materialstreifen 14 um die Rollen 18 und 19 gelenkt und
anschlieRend um eine Rolle 15, um dann auf ein Format-
band 22 aufgelegt zu werden. Das Formatband 22 wird
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um die Rollen 25, 26 und 27 gelenkt und fihrt durch das
Format, das durch das Oberformat 23 und das Unterfor-
mat 24 in Fig. 1 angedeutet ist.

[0039] Kurz vor dem Einlauf in die Formatvorrichtung
23, 24 wird entsprechend Tabak oder Filtermaterial von
dem Saugstrangférderer 21 auf dem Umhillungsmate-
rialstreifen 14 abgelegt. AnschlieBend wird ein beispiels-
weise im Querschnittkreisrunder Strang gebildet, um das
der Umhillungsmaterialstreifen gewickelt wird. In der
Formatvorrichtung 23, 24 wird auf den noch nicht voll-
sténdig geschlossenen Umhillungsmaterialstreifen im
Randbereich beispielsweise Leim durch eine Leimdlise
aufgetragen. Der Umhdillungsmaterialstreifen wird dann
geschlossen und der Leim bindet entsprechend ab. Kurz
vor Auftragen des Leims kann auch eine Schleifvorrich-
tung 30 vorgesehen sein, die entsprechend den Rand-
bereich des Umhullungsmaterialstreifens bearbeitet,
beispielsweise anraut. Auch an dieser Stelle kann, was
durch die Saugvorrichtung 34 angedeutet ist, das abge-
tragene Material abgesaugt werden. Die Schleifvorrich-
tung 30 kann beispielsweise eine Schleifscheibe sein.
Das Oberflachenmaterial der Schleifscheibe kann wie
das Oberflachenmaterial der Rolle 17 ausgebildet sein,
also beispielsweise eine Keramikbeschichtung, eine
Hartmetallbeschichtung oder eine Diamantbeschichtung
sein. Die Oberflache kann auch gerandelt und gehartet
sein.

[0040] Im Rahmen der Figurenbeschreibung wurde
von einem Umhillungsmaterialstreifen 14 ausgegan-
gen, der eine Beschichtung aufweist, die das Umhtil-
lungsmaterial fir Sauerstoff weniger durchlassig macht
und die so angeordnet ist, dass sie nach SchlielRen des
Zigarettenstrangs durch den Umhullungsmaterialstrei-
fen innen liegend ist. Es kdnnen auch entsprechende
Zonen auf der anderen Seite des Umhiullungsmaterial-
streifens angebracht sein. In diesem Fall missen die
Komponenten, die fiir das teilweise Abtragen dieser Zo-
nen bzw. Anrauen des Umhiillungsmaterialstreifens ver-
antwortlich sind, an anderen Orten bzw. auf der anderen
Seite auf den Umhullungsmaterialstreifen einwirken kon-
nen, als dieses in der Figur dargestellt ist. Dies ist fur den
Fachmann ohne weiteres zu realisieren.

[0041] AnschlieBend zur Pragevorrichtung, d.h.
stromabwarts des Pragens des Umhillungsmaterial-
streifens 14, kann ein zweites Druckwerk 38 vorgesehen
sein, mittels dem ein Aufdruck, beispielsweise ein Label,
auf den Umhdillungsmaterialstreifen gedruckt werden
kann. Anstelle der in Fig. 1 gezeigten weiteren Vorrich-
tungen, die die mechanischen Eigenschaften des Rand-
bereichs des Umhiillungsmaterialstreifens &ndern, bei-
spielsweise durch Abrasion oder durch Perforation, kann
vorgesehen sein, dass ausschlielich eine Pragung des
Randbereichs stattfindet. In diesem Fall ist es nicht not-
wendig, eine Saugvorrichtung 32, 34 oder 35 vorzuse-
hen. Dieses vereinfacht die Bearbeitung des Umhiil-
lungsmaterialstreifens wesentlich und fuhrt zu einer re-
lativ kostenextensiven Vorrichtung bzw. Maschine der
Tabak verarbeitenden Industrie. Zudem findet hierdurch
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keine weitere Verschmutzung der Maschine statt.
[0042] Die Pragung wird vorzugsweise im Bereich von
ca. 2 mm bis 3 mm Breite im Bereich des Leimauftrags
langs auf dem Rand des Umhillungsmaterialstreifens,
insbesondere eines Zigarettenpapiers, erzeugt. Hierzu
ist vorzugsweise ein Walzenpaar vorgesehen, das hinter
einem ersten Druckwerk 37 angeordnet ist. Durch Pra-
gen eines Bereichs des Umhillungsmaterialstreifens
verbessert sich die Leimaufnahme und damit die Naht-
qualitdt bzw. Prozessstabilitdt bei der Herstellung bei-
spielsweise von Zigaretten oder Filterstrangen. Unter
Pragen werden im Rahmen der Erfindung auch ein Ein-
pragen, ein Einsenken und ein Gaufrieren verstanden.
Das Pragen kann von einer Seite des Umhillungsmate-
rialstreifens geschehen oder von beiden Seiten. Zudem
ist es im Rahmen der Erfindung mdglich, auf der Seite
zu pragen, auf der das Material aufgebracht ist, das die
Sauerstoffdurchlassigkeit verringert. Alternativ kann
auch die Pragung von der anderen Seite geschehen.
[0043] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen.

Bezugszeichenliste

[0044]

10  Strangmaschine

11 Bobinenwechsler
12 Bobine

13 Bobine

14 Zigarettenpapier

15 Umlenkrolle

16  Zugwalzenpaar

17 Rolle
18 Rolle
19 Rolle

21 Saugstrangférderer
22 Formatband
23  Oberformat
24 Unterformat

25 Umlenkrolle
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26 Umlenkrolle

27 Umlenkrolle

28 Laserstrahl

28 Laser

29  Laserstrahl

29" Laser

30  Schleifvorrichtung
31 Leimdulse

32  Saugvorrichtung
33 Pragewalze

34  Saugvorrichtung
35  Saugvorrichtung
36 Gegenwalze

37 1. Druckwerk

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bearbeiten eines Umhillungsmate-
rialstreifens (14) fir stabformige Artikel der Tabak
verarbeitenden Industrie, wobei der Umhillungsma-
terialstreifen (14) Zonen aufweist, in denen die Sau-
erstoffdurchlassigkeitim Vergleich zu den Bereichen
des Umhdllungsmaterialstreifens (14) auf3erhalb der
Zonen verringert ist, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Randbereich des Umhillungsmaterialstrei-
fens (14), auf dem zum Herstellen von stabférmigen
Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie ein
Klebstoff aufgebracht wird, mechanisch verandert
wird, wobei das mechanische Veréndern ein Pragen
ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Randbereich an einer Umlenk-
vorrichtung (16, 17) des Umhillungsmaterialstrei-
fens (14), insbesondere einer Umlenkrolle, und/oder
an einer geraden Bahn des Umhullungsmaterial-
streifens (14) (zwischen 16 und 17, bei 33) gepragt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Pragen nach einem Bedrucken

des Umhillungsmaterialstreifens (14) geschieht.

4. Verfahren zum Herstellen von stabférmigen Artikeln
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der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
von Zigaretten oder Filtern, umfassend ein Verfah-
ren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei auRer-
dem der mechanisch veranderte Umhullungsmate-
rialstreifen (14) um einen Strang, insbesondere ei-
nen Zigarettenstrang oder Filterstrang, gewickelt
wird und mit Klebstoff verklebt wird.

Umhdllungsmaterialstreifen (14) der Tabak verar-
beitenden Industrie, der mit einem Verfahren nach
einem der Anspriiche 1 bis 3 bearbeitet wurde.

Stabférmiger Artikel der Tabak verarbeitenden Indu-
strie hergestellt nach einem Verfahren nach An-
spruch 4.

Einrichtung (10) der Tabak verarbeitenden Industrie
zur Bearbeitung eines Umhullungsmaterialstreifens
(14) mit Zonen, in denen die Sauerstoffdurchlassig-
keit im Vergleich zu Bereichen des Umhullungsma-
terialstreifens (14) auBerhalb der Zonen verringert
ist, fur stabférmige Artikel der Tabak verarbeitenden
Industrie, wobei eine Bearbeitungsvorrichtung (17,
28’, 29’, 30; 33, 36) vorgesehen ist, die einen mit
Klebstoff zu versehenden Randbereich des Umhiil-
lungsmaterialstreifens (14) zur Verklebung des
Randbereichs des Umhillungsmaterialstreifens
(14) mit einem weiteren Randbereich des Umhil-
lungsmaterialstreifens (14) mechanisch veréndert,
wobei die Bearbeitungsvorrichtung (17, 28’, 29’, 30;
33, 36) eine Pragevorrichtung (33, 36) ist.

Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bearbeitungsvorrichtung (17,
28’, 29', 30; 33, 36) eine mit dem Randbereich des
Umbhillungsmaterialstreifens (14) in Eingriff bringba-
re Pragewalze (33) umfasst.

Verwendung eines mit einem Verfahren nach einem
der Anspriche 1 bis 4 veranderten Umhdllungsma-
terialstreifens (14) zur Herstellung eines Strangs der
Tabak verarbeitenden Industrie.
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