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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines umhiillten Tabakstrang als Tabak-
vorprodukt zur Einbringung in eine Rauchariikelhilse,
insbesondere eine Zigarettenhllse, mit einem strangfor-
migen Tabakelement und einer das Tabakelement um-
gebenden Stabilisierungshiifle.

[0002] Insbesondere bei der Selbstverfiertigung von
Zigaretten durch den Verbraucher mit einfachen oder
komplexeren Selbstverfertigungsgeraten werden solche
umhillten Tabakstrange verwendet. Die Stabilisierungs-
hille bildet eine hohle Réhre zur Aufnahme von Tabak
und zur Aufrechterhaltung der Form und Integritat des
Tabakstrangs bzw. des Tabakvorprodukts.

[0003] Ein Problem bei der Ausbringung von Tabak
aus solchen Stabilisierungshillen, namlich zum Einbrin-
gen in eine Filterhiilse, beruht auf Deformationen der oft
aus dinnem Papier hergestellten Stabilisierungshdiille. In
vielen Fallen muss das Austrittsende der Stabilisierungs-
hille zur Vermeidung von Verformungen wahrend des
Tabak-Ausbringvorgangs durch Stiitzbauteile gehalten
werden. Dieses Problem wird bei automatisierten Beftl-
lungen im Rahmen der Selbstverfertigung noch kriti-
scher, weil der Verwender dabei oftmals keine Mdglich-
keit hat, die Hille innerhalb des Gerates zu stlitzen oder
gerade zu richten.

[0004] Esisteine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
einen umhillten Tabakstrang sowie ein Verfahren zu sei-
ner Herstellung bereitzustellen, welche die oben ange-
sprochenen Probleme des Standes der Technik Uber-
winden. Insbesondere soll eine zuverlassig praktikable
Tabakausbringung aus der Hulle zur Befiillung einer Zi-
garetten-Filterhiilse mit Tabak gewahrleistet werden.
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durchein
Herstellungsverfahren gemal dem Anspruch 1 geldst.
[0006] Derumhiilite Tabakstrang der als Tabakvorpro-
dukt zur Einbringung in eine Rauchartikelhilse, insbe-
sondere eine Zigarettenhilse, dienen kann, hat ein
strangférmiges Tabakelement und eine das Tabakele-
mentumgebende Stabilisierungshiille, wobei an mindes-
tens einem stirnseitigen Abschnitt der Hille zumindest
teilumfanglich eine Endenstiitze angebracht ist.

[0007] Eine solche Endenstltze kann direkt am Stabi-
lisierungshilienertde oder auch etwas von diesem weg
versetzt angebracht sein, solange sie ihre Stiitzfunktion
auf den Endbereich erstreckt und damit auch die Form
des offenen Stabilisierungshillenendes im Wesentli-
chen aufrecliterhafter kann.

[0008] Die Ausgestaltung miteiner Endenstiitze im Be-
reich des Hillenendes macht das axiale Ausbringen bzw.
Ausschieben des Tabakelements in jedem Falle méglich
und erleichtert es in vielen Fallen, weil die Formintegritat
der Stabilisierungshdille an einer besonders kritischen
Stelle gewahrleistet wird. Die Abstiitzung im Endbereich
wirkt sich aber nicht nur auf die Formerhaltung an diesem
Ende positiv aus, sondern tragt auch dazu bei, dass die
Tabakportion ihre Form Uber die gesamte Lange leichter
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behalt. Einerseits sorgt die Erfindung also dafir, dass
Zigaretten zuverldssig und insbesondere auch mit Hilfe
von Selbstverfertigungsgeraten reproduzierbar befllt
werden kdnnen, andererseits wird die Qualitat der so be-
fullten Zigaretten sichergestellt.

[0009] Die Endenstiitze kann aulRen und/oder vorne
stirnseitig an der Hulle angebracht sein und/oder zumin-
dest teilweise Uberlappend Uber dem offenen En-
dabschnitt des Hullenendes liegen. Es spricht auch
nichts dagegen, eine Endenstiitze mit einem direkten,
stirnseitigen Anschluss an das Stabilisierungshullenen-
de auszubilden. Bei Uberlappender oder teilweise Uiber-
lappender Anordnung diirfte sich allerdings die Stabilitat
erhéhen, wahrend eine stirnendige Abstltzung die Lan-
ge des umhiiliten Tabakstrangs vorteilhafterweise ver-
gréRern kann.

[0010] Die Endenstiitze ist als Ring ausgebildet und
weist einen, vorzugsweise geschlossenen, Papierring
oder Filterbelagpapier-Ring auf. Das Applizieren von Ma-
terialien wie Papierringen oder Filterbelagpapier-Ringen
istin einfacher Weise durchfiihrbar, der Ring ist am Hul-
lenende angeklebt.

[0011] Die Stabilisierungshiille kann eine Hiille

- aus Zigarettenpapier,

- aus einem Papier mit geringerer Porositat als Ziga-
rettenpapier,

- aus einem Papier mit groRerer Dicke bzw. Starke
als Zigarettenpapier,

- aus einem innen mit reibungsverringerndem
und/oder stabilisierendem Lack oder Leim beschich-
teten Papier,

- auseinem innen mit einer zusatzlichen Kaschierung
aus reibungsverringerndem und/oder stabilisieren-
dem Material, insbesondere Aluminiumfolie verse-
henen Papier

oder aus Kombinationen hiervon aufweisen, um jeweils
die Stabilitdt, die einwandfreie Tabakausbringung oder
beides zu gewahrleisten bzw. zu verbessern.

[0012] Das erfindungsgemale Verfahren zur Herstel-
lung eines umhiillten Tabakstrangs als Tabakvorprodukt
zur Einbringung in eine Rauchartikelhiilse, insbesondere
eine Zigarettenhllse, mit einem strangférmigen Tabak-
element und einer Stabilisierungshiille, ist so gestaltet,
dassim Bereich eines der Enden der Stabilisierungshiille
eine Endenstiitze angebracht wird, die zumindest teilum-
fanglich an der Stabilisierungshiille vorgesehen ist. Es
wird dabei eine Endenstlitze, wie sie hierin in verschie-
denen Ausfliihrungsformen beschrieben wird, an der Sta-
bilisierungshiille angebraucht. Dabei und bei der allge-
meinen Ausfiihrungsform des erfindungsgeméafRen Ver-
fahrens sind natirlich entsprechend die oben schon be-
schriebenen Vorteile erzielbar.

[0013] Derumhiilite Tabakstrang wird aus einem End-
losstrang gefertigt, der eine insbesondere durchgehende
Stabilisierungshiillen-Aufl3enseite und ein durchgehen-
des Tabakelement darin aufweist.
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[0014] Die Herstellung von Zigaretten-Filterhilsen als
Endlosstrang mit Filterelementen doppelter Lange ist be-
kannt, und dieses Verfahren kann erfindungsgemaf ab-
gewandelt und vereinfacht werden, um umbhdillte Tabak-
strange mit Endenstiitzen bereitstellen zu kénnen. In die-
sem Fall wird ein Verfahren zur Herstellung von umhdill-
ten Tabakstrdngen mit Endenstltzen verwendet, bei
dem

- der Endlosstrang jeweils auf eine Lange, die zwei
herzustellenden, umhdllten Tabakstrdngen ent-
spricht, getrennt wird, um so Doppel-Tabakstrange
zu erhalten,

- eine Endenstiitzen-Umhiillung, die im Wesentlichen
doppelt so lang ist wie eine herzustellende Enden-
stitze, im Wesentlichen mittig um die Doppel-Ta-
bakstréange gelegt und dort befestigt wird, und bei
dem

- die Doppel-Tabakstrange in der Mitte der Endenstit-
zen-Umhllung getrennt werden, um einzelne um-
hillte Tabakstrange mit Endenstiitzen herzustellen.

[0015] Eine Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfin-
dung wird nunmehr anhand der beiliegenden Zeichnun-
gen naher erlautert. In den Zeichnungen zeigen:

Figur 1  ein Tabakvorprodukt bzw. eine Tabakportion,
ausgefiihrt als umhdllter Tabakstrang mit
Ring-Endenstiitze, der zur Einbringung von
Tabak in eine Zigarettenhiilse verwendet wer-
den kann; und

einen Herstellungsprozess eines umhdillten
Tabakstrangs mit Ring-Endenstiitze in einem
Endlosstrangverfahren.

Figur 2

[0016] Wie oben schon beschrieben, kann ein solcher
umhillter Tabakstrang 3 auch als Tabakportion 1 be-
zeichnet werden, und er umfasst einen zylinderférmigen
Strang 3 aus Tabak, der im Wesentlichen die Lange des
mit Tabak gefillten Abschnittes einer Zigarette hat. Um-
hillt ist der Tabakstrang 3 von einer Stabilisierungshitille,
die das Bezugszeichen 2 tragt. Diese Stabilisierungshiil-
le 2 ist so gestaltet, dass sie die Aufrechterhaltung der
Tabakfeuchte, die mechanische Stabilitdt des Stranges
und dessen Transport aus der Hiille positiv beeinflusst
bzw. unterstitzt. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
ist sie als eine Hiille aus diinnem Material, z.B. Papier
dargestellt.

[0017] Obwohl, wie oben angesprochen, das Aus-
schieben des Tabakstrangs 3 aus der Umhillung 2 relativ
leicht und ohne allzu grofe Reibung vonstatten gehen
sollte, ist eine gewisse Reibung nicht zu vermeiden, so
dass beim Ausschieben auch eine Kraft auf die Stabili-
sierungshiille 2 der Tabakportion 1 ausgelbt wird. Damit
diese Kraft nicht dazu fiihrt, dass die Hille 2 sich am
Austrittsende (in der Figur 1 links) verformt, also bei-
spielsweise anfangt, zu verknittern, wird bei dieser Aus-
fuhrungsform eine Endenstiitze 4 vorgesehen, die aufien
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herum um den Endabschnitt am Austrittsende der Ta-
bakportion 1 angebracht ist und aus einem geschlosse-
nen (oder auch unterbrochenen) Papierring oder Filter-
belagpapier-Ring bestehen kann. Gerade im Austritts-
bereich stiitzt somit diese Endenstiitze 4 das Material
der Stabilisierungshiille 2 gegen Verformungen durch
Langskrafte ab, so dass der Austrittsbereich formstabil
bleibt und das Tabakelement 3 ohne Weiteres bis zu sei-
nem Ende aus der Stabilisierungshiille 2 ausgeschoben
werden kann. Damit ist durch eine erfindungsgemafe
MaRnahme dem Aufkleben eines solchen Papierringes,
eine Funktionssicherheit beim Uberfiihren des Tabaks
aus der Tabakportion heraus gegeben, ohne dass kom-
plizierte Halte- bzw. Stiitzmechanismen und -bauteile bei
einem Selbstverfertigungsgerat vorgesehen werden
mussen.

[0018] Die Figur 2 zeigt die wichtigen Schritte des Her-
stellungsverfahrens fiir die umhdiliten Tabakstrénge. Die
Darstellungen der Figuren 1 und 2 sind schematischer
Art und geben den Inhalt nicht maRstabsgetreu wieder.
Die Bezugszeichen sind in Figur 2 die gleichen wie in
Figur 1, sie sind aber an geeigneten Stellen um die Er-
ganzungen bzw. " fiir Vorprodukte bzw. Vorstufen im
Vergleich zur Figur 1 erganzt worden.

[0019] Die Figur 2a zeigt einen Endlosstrang 1" mit ei-
nem endlosen Tabakelement 3" und einer endlosen, die-
ses umgebenden Stabilisierungshiille 2". Die schraffier-
ten Bereiche 4" zeigen lediglich die Stellen auf, an denen
spater die Endenstiitzen vorhanden sein werden.
[0020] Die Figur 2b zeigt nunmehr, dass der Endlos-
strang 1" an den in Figur 2a gestrichelt angedeuteten
Stellen geschnitten worden ist, und eine Endenstitzen-
Umhiflung, z.B. Filterbelagpapier 4’ von doppelter
Endenstitzenlange jeweils im Wesentlichen mittig auf
die so geschaffenen Doppel-Tabakstrange 1’ geklebt
worden ist. Diese Doppel-Tabakstradnge kénnen auch als
Doppel-Tabakportionen mit Doppel-Tabakelementen 3’
und Doppel-Hillen 2’ bezeichnet werden.

[0021] Aus der Figur 2c geht hervor, dass die beiden
Doppel-Tabakportionen mitden aufgebrachten Belagpa-
pieren 4’ dann in der Mitte der Belagpapiere 4’ geschnit-
ten werden, so dass, wie in der Darstellung in Figur 2d
gezeigt, zwei umhiilite Tabakstrdnge bzw. Tabakportio-
nen 1 mit Endenstiitzen 4 entstehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines umhdliten Tabak-
strangs als Tabakvorprodukt zur Einbringung in eine
Rauchartikelhiilse, insbesondere eine Zigaretten-
hilse, mit einem strangférmigen Tabakelement (3)
und einer das Tabakelement (3) umgebenden Sta-
bilisierungshille (2), wobei an mindestens einem
stirnseitigen Abschnitt der Stabilisierungshiille (2)
zumindest teilumfanglich eine Endenstiitze (4) auf-
gebrachtist, wobei die Endenstiitze einen geschlos-
senen Papierring oder Filterbelagpapier-Ring (4)
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aufweist, wobei der Ring (4) am Hillenende ange-
klebt ist, wobei bei dem Verfahren

- der umhiillte Tabakstrang aus einem Endlos-
strang (1") gefertigt wird, der eine insbesondere
durchgehende Stabilisierungshillen-AuRensei-
te (2") und ein durchgehendes Tabakelement
(3") darin aufweist,

- der Endlosstrang (1") jeweils auf eine Lange,
die zwei herzustellenden umhdllten Tabakstran-
gen entspricht, getrennt wird, um so Doppel-Ta-
bakstréange (1°) zu erhalten,

- eine Endenstiitzen-Umhillung (4’), die im We-
sentlichen doppelt so lang ist wie die herzustel-
lende Endenstiitze, im Wesentlichen mittig um
die Doppel-Tabakstrange (1°) gelegt und dort
angeklebt wird,

- die Doppel-Tabakstréange (1’) im Wesentlichen
in der Mitte der Endenstiitzen-Umhullung (4’)
getrennt werden, um einzelne umbhiillte Tabak-
strange (1) mit Endenstltzen (4) herzustellen.

Claims

A method for manufacturing a wrapped tobacco rod
as a tobacco precursor product for introducing into
a smoking product sleeve, in particular a cigarette
sleeve, comprising a rod-shaped tobacco element
(3) and a stabilising cover (2) which surrounds the
tobacco element (3), wherein an end support (4) is
attached to at least one facing-side section of the
stabilising cover (2), at least over parts of the circum-
ference, wherein the end support comprises aclosed
paper ring or filter tipping paper ring (4), wherein the
ring (4) is glued to the end of the cover, wherein in
said method:

- the wrapped tobacco rod is produced from a
continuous rod (1") which comprises a stabilis-
ing cover outer side, in particular a continuous
stabilising cover outer side (2"), and a continu-
ous tobacco element (3") in it;

- the continuous rod (1") is respectively separat-
edto alength which corresponds to two wrapped
tobacco rods to be manufactured, so as to obtain
double tobacco rods (1°);

- an end support wrap (4’) which is substantially
twice as long as an end support to be manufac-
tured is placed substantially centrally around the
double tobacco rods (1°) and fixed there;

-the double tobaccorods (1’) are separated sub-
stantially in the middle of the end support wrap
(4’) in order to manufacture individual wrapped
tobacco rods (1) with end supports (4).
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Revendications

Procédé de fabrication d’'une barre de tabac enve-
loppée en tant que pré-produit de tabac pour une
insertion dans une enveloppe d’article a fumer, plus
particulierement une enveloppe de cigarette, avec
un élément de tabac (3) en forme de barre et une
enveloppe de stabilisation (2) entourant'élément de
tabac (3), un appui d’extrémité (4) étant placé, sur
au moins une partie de la circonférence d’au moins
une portion frontale de I'enveloppe de stabilisation,
I'appui d’extrémité comprenant un anneau de papier
fermé ou un anneau de papier a garniture filtrante
(4), 'anneau (4) étant collé a I'extrémité de I'enve-
loppe, moyennant quoi, dans le procédé :

- la barre de tabac enveloppée est constituée
d’une barre sans fin (1") qui comprend un cbté
externe d’enveloppe de stabilisation (2") continu
et un élément de tabac (3") traversant a l'inté-
rieur de celle-ci,

- la barre sans fin (1") est découpée a une lon-
gueur qui correspond a deux barres de tabac
enveloppées a fabriquer, afin d’obtenir ainsi des
doubles de barres de tabac (1),

-I'enveloppe des appuis d’extrémité (4’), quipré-
sente globalement une longueur double de celle
de l'appui d’extrémité a fabriquer, est posée de
maniére globalement centrée autour des dou-
bles barres de tabac (1°) et y est collée,

- les doubles barres de tabac (1’) sont décou-
pées globalement au centre de I'enveloppe des
appuis d’extrémité (4’) afin de fabriquer des bar-
res de tabac enveloppées (1) individuelles avec
des appuis d’extrémité (4).
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