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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer ersten Untereinheit eines HNB-
Rauchartikels mit einem Stabkorper und einem daran
angeordneten Hohlraum mit den Merkmalen des Ober-
begriffs von Anspruch 1, eine Untereinheit mit den Merk-
malen des Oberbegriffs von Anspruch 9 und 14 und einen
HNB-Rauchartikel nach Anspruch 13 und 18.

[0002] HNB-Rauchartikel basieren auf einem grund-
satzlich anderen Prinzip der Freisetzung atherischer Be-
standteile des Tabaks als herkdmmliche Rauchartikel,
beidenen die Bestandteile durch Abbrennen des Tabaks
freigesetzt werden. Bei den sogenannten HNB (heat not
burn)-Rauchartikeln werden die Bestandteile des Ta-
baks stattdessen durch das Durchstromen des Tabaks
mit heilen Gasen und/oder das Erwarmen des Tabaks
freigesetzt, so dass die bisher zwangsweise bei der Ver-
brennung des Tabaks freigesetzten Rauchbestandteile
zumindest erheblich verringert oder sogar ganzlich ver-
mieden werden kdénnen. Dazu ist in dem HNB-Rauchar-
tikel eine Warmequelle vorgesehen, welche an der von
dem Mundstiick abgewandten Seite des HNB-Rauchar-
tikels, also in Bezug zu dem Tabak stromaufwarts der
Zugrichtung, angeordnet ist, so dass die von der War-
mequelle erhitzten Gase durch den Tabak stromen und
den Tabak erwdrmen und die atherischen Bestandteile
dabeiaus dem Tabak herauslésen. Der Tabak kannauch
direkt von der Warmequelle erwarmt werden.

[0003] Die HNB-Rauchartikel sind aus mehreren Un-
tereinheiten oder auch Segmenten zusammengesetzt,
welche durch einen oder mehrere Umhiillungsstreifen
zusammengehalten werden. Neben den oben beschrie-
benen Segmenten der Warmequelle und des Tabakseg-
mentes ist zwischen der Warmequelle und dem Tabak-
segment ein Hohlraum vorgesehen, welcher mit einem
Geschmacksstoff oder Katalysator in Form von losen
Pellets oder Fasern gefiillt ist. Die von der Warmequelle
erzeugten heiRen Gase durchstrémen dann den Ge-
schmacksstoff oder den Katalysator bevor sie durch den
Tabak strdmen, so dass die von der Warmequelle ein-
stromenden heillen Gase im Sinne eines verbesserten
Geschmacks oder auch zur Reduktion gesundheits-
schadlicher Bestandteile positiv beeinflusst werden kén-
nen. Ferner missen die von der Warmequelle erwarmten
Gase oder die direkte Erwarmung des Tabaks durch die
Warmequelle zur Ausgasung der Bestandteile aus dem
Tabak eine vergleichsweise hohe Temperatur herbeifiih-
ren, so dass zusatzlich stromabwarts zu dem Tabak eine
Kuhlistrecke vorgesehen sein kann, in der die aus dem
Tabak austretenden Gase anschlieend gekihltwerden,
damit sich der Konsument beim Rauchen nichtden Mund
verbrennt.

[0004] Solche HNB-Rauchartikel sind grundsatzlich
aus den Druckschriften US 2011/0041861 A1, US
2004/0173229 A1 und EP 2 777 408 A1 bekannt.
[0005] Dabei ist es aus der EP 2 777 408 A1 insbe-
sondere bekannt, den Hohlraum dadurch zu bilden, in-
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dem ein biegsamer Umhdllungsstreifen um die Warme-
quelle gewickelt und mit einem axial gerichteten Uber-
stand an die stabférmige Warmequelle angeklebt wird.
Der Umhillungsstreifen wird dazu mit einer L-férmigen
Leimnaht versehen und mit einem Schenkel der L-formi-
gen Leimnaht an die stabférmige Warmequelle ange-
klebt und mit den beiden freien, zur Uberlappung gelan-
genden Randern Gber den anderen Schenkel der L-for-
migen Leimnaht zu einer zylindrischen Form verklebt.
Der axiale Uberstand des Umhiillungsstreifens bildet
dann anschlieRend einen zylindrischen, zu einer Stirn-
seite der ersten Untereinheit offenen Hohlraum.

[0006] Nachteilig bei dieser Losung ist es, dass der
Umhdllungsstreifen in einem ersten Schritt mit der L-for-
migen Leimnaht punktuell an die Warmequelle angeklebt
wird, so dass der Umhiillungsstreifen bei einem Schrag-
zug und einer dadurch bedingten schragen Ausrichtung
entsprechend schief an die Warmequelle angeklebt wird.
Ferner muss der Umhillungsstreifen entsprechend bieg-
sam sein, damit er um die Warmequelle herumgewickelt
werden kann, was aber fiir einen sich anschlieRenden
Schnittvorgang nachteilig ist, da der Umhdllungsstreifen
aufgrund seiner Biegsamkeit dazu tendiert, wahrend des
Schnittvorganges nachzugeben. Dadurch kann ein sau-
berer Schnitt, wenn dies tberhaupt mdglich ist, nur mit
einem erheblichen Aufwand verwirklicht werden. Ferner
wird der durch den axialen Uberstand des Umhiillungs-
streifens gebildete Hohlraum anschlie3end mit den Pel-
lets oder Fasern eines Geschmackstragers oder auch
eines Katalysators gefiillt, wozu die Warmequelle mit
dem angrenzenden, durch den Umhiillungsstreifen ge-
bildeten Hohlraum in einer senkrechten, mit einem nach
oben gedffneten Hohlraum ausgerichtet werden muss,
damit die Pellets oder Fasern prozessgtinstig von oben
eingefiillt werden kénnen. Dieser Einflllvorgang kann
aber unter unglinstigen Umsténden dadurch erschwert
werden, wenn der biegsame Umbhillungsstreifen z.B.
durch Knickstellen verformt ist, und der Hohlraum da-
durch nicht vollstandig frei von oben zugéanglich ist.
[0007] In der nachverdffentlichten Druckschrift WO
2016/088064 A1 ist ferner ein Verfahren zur Herstellung
einer ersten Untereinheit mit den Merkmalen des Ober-
begriffs von Anspruch 1 beschrieben.

[0008] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, ein hinsichtlich der Prozesssicherheit
und der Qualitat verbessertes Verfahren zur Herstellung
einer ersten Untereinheit eines HNB-Rauchartikels mit
einem Stabkdrper und einem daran angeordneten Hohl-
raum zu schaffen.

[0009] Zur Lésung der Aufgabe wird ein Verfahren mit
den Verfahrensschritten des Anspruchs 1, eine Unterei-
nheit mit den Merkmalen von Anspruch 9 und 14 und ein
HNB-Rauchartikel mit den Merkmalen von Anspruch 13
und 18 vorgeschlagen. Weitere bevorzugte Weiterent-
wicklungen des Verfahrens sind den Unteranspriichen,
den Figuren und der zugehdrigen Beschreibung zu ent-
nehmen.

[0010] GemaR der Erfindung wird vorgeschlagen,
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dass an einer der Stirnseiten des Stabkdrpers ein Rohr-
kérper angeordnet und befestigt wird. Der Vorteil der vor-
geschlagenen Ldsung ist darin zu sehen, dass der an
den Stabkoérper angrenzende Hohlraum aufgrund der
vorgeschlagenen Verwendung des Rohrkdrpers durch
ein Formteil gebildet wird, welches bereits selbst den
Hohlraum aufweist. Dadurch wird der Hohlraum nicht,
wie im Stand der Technik bekannt, erst durch die Befes-
tigung des biegsamen Umhdillungsstreifens und der Ver-
klebung der Randseiten des Umhiillungsstreifens ge-
schaffen, der Hohlraum ist hier bereits Teil des Rohrkor-
pers und wird durch die Befestigung des Rohrkdrpers an
dem Stabkdrper praktisch in der fertigen Form an den
Stabkorper angesetzt. Der Hohlraum kann dadurch in
der Form qualitativ wesentlich besser und erheblich pro-
zesssicherer an dem Stabkdrper angeordnet und befes-
tigt werden, als dies mit dem bekannten Herstellungs-
verfahren moéglich war. Dabei kann die Form und GréRe
des Hohlraumes gezielt durch die Bemessung des Hohl-
raumes des an dem Stabkdrper angeordneten und be-
festigten Rohrkorpers erfolgen. Der Rohrkérper ist dabei
ein formstabiler Kérper mit einem Hohlraum, welcher in
sich so steif ist, dass die Geometrie unter den wahrend
des Herstellungsverfahrens einwirkenden Querkraften
zumindest annahernd konstant ist. Dabei kann der Rohr-
kérperaullerdem eine an die Querschnittsform des Stab-
korpers angepasste Querschnittsgeometrie aufweisen,
so dass sich nach der Zusammensetzung des Stabkor-
pers und des Rohrkorpers eine erste Untereinheit mit
einer einheitlichen, durchgehenden AuRengeometrie er-
gibt. Der Rohrkérper kann dabei in der Wandstarke und
durch die Wahl des Werkstoffs so ausgelegt werden,
dass er besonders einfach mit dem Stabk&rper verbun-
den und anschlieBend prozesssicher geschnitten wer-
den kann. AuRRerdem ist die Steifigkeit des Rohrkdrpers
so gewahlt, dass der Hohlraum in jedem Fall auch unter
den wirkenden seitlichen Prozesskraften nach oben ge-
offnet bleibt, so dass er prozesssicher von oben befillt
werden kann. Die Rohrkérper kdnnen dabei in einem vo-
rangegangenen Arbeitsschritt in einer vorbestimmten
Lange von einem vorgefertigten Rohr abgeschnitten wer-
den, welches als vorgefertigtes Zukaufteil als Meterware
kostengiinstig eingekauft werden kann.

[0011] Eine besonders einfache Art der Befestigung
kann dadurch verwirklicht werden, indem der Rohrkorper
mittels eines an dem Stabkdrper und an dem Rohrkorper
verklebten ersten Umhiullungsstreifens an dem Stabkor-
per befestigt wird. Der Umhiillungsstreifen umfasst dabei
sowohl einen Abschnitt des Stabkorpers als auch einen
Abschnitt des Rohrkérpers und istin den Gberlappenden
Flachen mit diesen verklebt. Der Umhdillungsstreifen
kann dabei nach dem Auftrag einer Leimmasse durch
ein bewahrtes Rollverfahren mit dem Stabkd&rper und
dem Rohrkoérper verklebt werden.

[0012] Weiter wird vorgeschlagen, dass der erste Um-
hullungsstreifen vollflachig mit dem Rohrkorper und dem
Stabkdrper verklebt wird. Durch das vollflachige Verkle-
ben kann eine sehr feste Verbindung mit einer gleichzei-
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tig sehr hohen Lagegenauigkeit des ersten Umhllungs-
streifens zu dem Stabkdérper und dem Rohrkorper ge-
schaffen werden.

[0013] Sofern der Stabkorper eine Warmequelle ist,
wird der erste Umhiillungsstreifen bevorzugt nur auf ei-
ner Oberflache von maximal 30 %, bevorzugt von 20 %
bis 30 %, der Mantelflache der Warmequelle verklebt.
Dadurch weist die Warmequelle eine fiir ihre Funktions-
fahigkeit erforderliche freie Flache zur Umgebung auf,
wobei eine Verklebung des Umhiillungsstreifens in einer
Flache von 20 % bis 30 % der Mantelflache noch aus-
reichend fir eine sichere Befestigung des Umhdillungs-
streifens und des dadurch gehaltenen Rohrkorpers ist.
[0014] Weiter wird vorgeschlagen, dass der Rohrkor-
per vor der Befestigung an dem Stabkdrper an der In-
nenseite mit einer metallischen und/oder organischen
Beschichtung beschichtet wird. Die vorgeschlagenen
Beschichtungen dienen dazu, einen Gasdurchtritt oder
einen Durchtritt von Flissigkeiten durch den Rohrkérper
zu verhindern. Da dieser Durchtritt auch bei sehr hohen
Temperaturen verhindert werden soll, wird weiter vorge-
schlagen, dass die Beschichtung bis zu einer Temperatur
von wenigstens 350 Grad Celsius stabil ist.

[0015] Das Verfahren kann im Sinne der Steigerung
der Produktionskapazitat weiter verbessert werden, in-
dem ein doppeltlanger Rohrkérper zwischen zwei Stab-
kérpern angeordnet und mit diesen verbunden und an-
schlieRend mittig geschnitten wird. Dadurch kénnen zwei
erste Untereinheiten aus jeweils einem Stabkérper und
einem Rohrkdrper in einem einzigen Verbindungsschritt
mit einem anschlieBenden Schnittvorgang hergestellt
werden.

[0016] Dabei kann der Rohrkérper mit den beiden
Stabkorpern besonders einfach verbunden werden, in-
dem der doppeltlange Rohrkdrper in einem einzigen Ar-
beitsschritt vor dem Schneiden lber einen doppeltbrei-
ten Umhillungsstreifen mit den beiden Stabkdrpern ver-
bunden wird. Der doppeltbreite, mit Leimmasse benetzte
Umhdllungsstreifen wird in einem einzigen Rollvorgang
um den doppeltlangen Rohrkérper und jeweils eine ring-
férmige Anlageflache der Stabkorper herumgerollt und
dabei mit diesen verklebt.

[0017] Dabei kann das Verfahren weiter vereinfacht
werden, indem der doppeltlange Rohrkérper mit einer
horizontal ausgerichteten Langsachse geschnitten wird,
und die beiden dadurch gebildeten ersten Untereinheiten
aus jeweils einem Stabkorper mit einem daran gehalte-
nen Rohrkérper anschliefiend in eine vertikale Ausrich-
tung mit einem nach oben gedffneten Hohlraum des
Rohrkorpers verdreht werden. Der horizontal ausgerich-
tete doppeltlange Rohrkérper befindet sich koaxial zwi-
schen den beiden Stabkérpern, d.h. der doppeltlange
Rohrkérper wird in horizontaler Ausrichtung zwischen die
Stabkodrper eingelegt, oder die Stabkdrperwerden aulen
koaxial an den horizontal ausgerichteten doppeltlangen
Rohrkorper angelegt, was prozesstechnisch sehr ein-
fach zu realisieren ist. Nach der Befestigung des dop-
peltlangen Rohrkdrpers mit den beiden an den Stirnsei-
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ten angeordneten Stabkdrpern wird der doppeltlange
Rohrkérper dann mittig geschnitten, indem er z.B. in ei-
nem bewahrten Trommelférderprozess an einer Klinge
eines ortsfesten Messers vorbeigefiihrt wird.

[0018] Weiter wird vorgeschlagen, dass der Stabkor-
per und der Rohrkérper mit horizontal ausgerichteten
Langsachsen zu der ersten Untereinheit miteinander ver-
bunden werden, und die erste Untereinheit anschlieRend
soweit verdreht wird, dass die Langsachsen des Stab-
kérpers und des Rohrkérpers senkrechtausgerichtetund
der Rohrkérper mit nach oben gedéffnetem Hohlraum
Uber dem Stabkoérper angeordnet ist, und der Hohlraum
anschlieBend von oben mit einem Fullmaterial gefullt
wird.

[0019] Durch die vorgeschlagene Weiterentwicklung
kann das Fillmaterial, in diesem Fall die Pellets oder
Fasern des Flullwerkstoffs, besonders einfach in die
Hohlrdume eingefillt werden, wobei durch die Formsta-
bilitat der Rohrkdrper sichergestellt ist, dass die Hohlrau-
me von oben frei zuganglich sind. Ferner kann der Fiill-
vorgang aufgrund der Formstabilitat des Rohrkorpers
weiter verbessert werden, da der Rohrkérper einen form-
stabilen Hohlraum zur Aufnahme des Fullmaterials bil-
det, welcher auch bei einer Ausiibung von Querkraften
seine Form beibehalt. Dadurch kann das Fillmaterial z.
B. auch automatisiert mit einem bestimmten Druck ein-
gefullt werden. AulRerdem wird der Hohlraum auch dann
nicht zusammengedriickt, wenn der Rohrkdrper seitlich
zur Anlage an einer Gegenflache der Herstellanlage ge-
langt.

[0020] Besonders giinstig hinsichtlich der Formstabi-
litdt und der Schnitteigenschaften ist es, wenn der Rohr-
korper aus Cellulose gebildet ist. Der Rohrkdrper kann
dazu z.B. aus einer Pappe mit einer Wandstéarke von 0,1
bis 0,3 mm gebildet sein. Dabei ist die Verwendung von
Cellulose auRRerdem vorteilhaft hinsichtlich der Umwelt-
vertraglichkeit und der Herstellungskosten, da Cellulose
ein sehr gunstiger, aber fur die hier gestellten Anforde-
rungen ausreichender Werkstoff ist.

[0021] Die Erfindung wird im Folgenden anhand be-
vorzugter Ausfilhrungsformen unter Bezugnahme auf
die beigefiigten Figuren erldutert. Dabei zeigt

Fig. 1:  einen HNB-Rauchartikel mit verschiedenen
Untereinheiten; und

Fig. 2:  einen erfindungsgemaflen Verfahrensablauf
zur Herstellung einer Untereinheit mit einem
Stabkorper und einem Rohrkérper des HNB-
Rauchartikels.

[0022] Inder Fig. 1 ist ein HNB(heat not burn)-Rauch-
artikel 1 in Form einer Zigarette zu erkennen. Der HNB-
Rauchartikel 1 ist aus mehreren Untereinheiten 2, 3, 4
und 5 oder auch Segmenten zusammengesetzt, welche
durch drei Umhillungsstreifen 6, 7 und 8 zusammenge-
halten werden. Die erste Untereinheit 2 ist hier durch
einen Stabkorper 9 mit einem angrenzenden Rohrkorper
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10 gebildet, welche Uber den ersten Umhllungsstreifen
6 miteinander verbunden sind. Die zweite Untereinheit 3
ist ein mit Tabakfasern 15 gefulliter Tabakstock, die dritte
Untereinheit 4 ist ein mit Filtermaterial 16 gefillter Filter
und die vierte Untereinheit 5 ist schlieRlich ein Mund-
stlick, welches durch ein Rohrstiick 18 mit einem Hohl-
raum 17 gebildet ist. Die zweite Untereinheit 3 ist tber
den zweiten Umhdllungsstreifen 7 mit der ersten Unter-
einheit 2 und die dritte Untereinheit 4 ist zusammen mit
der vierten Untereinheit 5 Gber den dritten Umhillungs-
streifen 8 mit der zweiten Untereinheit 3 verbunden. Da-
mit ergibt sich insgesamt ein formstabiler, stabférmiger
HNB-Rauchartikel 1 mit einer kreisformigen Quer-
schnittsflache.

[0023] Der Stabkorper 9 der ersten Untereinheit 2 ist
hier durch eine Warmequelle gebildet, welche einen war-
meerzeugenden, brennbaren Kern 12, wie z.B. Aktivkoh-
le, und eine Isolierschicht 11 umfasst. Als Warmequellen
kénnen neben der Aktivkohle auch alternativ elektrisch
aktivierte Warmequellen oder Warmequellen mit einem
anderen Brennstoff als Aktivkohle dienen.

[0024] An den Stabkorper 9 schliet sich erfindungs-
gemal der daran befestigte Rohrkérper 10 an, welcher
einen Hohlraum 14 aufweist und durch eine diinne rohr-
férmige Wandung 13 aus Cellulose mit einer bevorzug-
ten Wandstarke von 0,1 bis 0,3 mm gebildet ist. In dem
Hohlraum 14 des Rohrkdrpers 10 ist eine lose Menge
aus Cellulose basierten, mit Propylenglykol getrankten
Pellets 19 vorgesehen, welche der Geschmacksbeein-
flussung und/oder der Reduktion von Bestandteilen in
den von der Warmequelle erzeugten heilen Gase die-
nen. Der Rohrkdrper 10 weist eine derartige Formstabi-
litat auf, dass der Hohlraum 14 in seiner Form auch unter
den wirkenden Querkraften wahrend des Herstellungs-
verfahrens nicht verandert wird. Der an den Stabkdrper
9 angrenzende Hohlraum 14 ist damit durch den Rohr-
korper 10 praktisch vorfixiert und wird durch die Verbin-
dung des Rohrkorpers 10 an den Stabkérper 9 durch das
nachfolgend noch beschriebene Herstellungsverfahren
praktisch an den Stabkérper 9 angesetzt.

[0025] DerKonsumentaktiviert den HNB-Rauchartikel
1 dadurch, indem er den brennbaren Kern 12 der War-
mequelle entziindet und wie an einer herkdbmmlichen Zi-
garette an dem Mundstiick, in diesem Fall der vierten
Untereinheit 5, zieht. Der angesaugte Luftstrom strémt
dann ausgehend von der Warmequelle durch die in dem
Hohlraum 14 des Rohrkdrpers 10 angeordneten Pellets
19 weiter durch die Tabakfasern 15 des Tabakstockes
und gast dabei die atherischen Bestandteile der Tabak-
fasern 15 aus. Dieser durch die atherischen Bestandteile
der Tabakfasern 15 angereicherte heifle Gasstrom
stromt dann weiter durch das Filtermaterial 16 und den
Hohlraum 17 des Mundstiickes und wird dann von dem
Konsumenten eingeatmet. Dabei wird der Luftstrom in
dem Filtermaterial 16 und in der Wegstrecke des Hohl-
raumes 17 heruntergekihlt. Sofern die Kihlung nicht
ausreichend ist, kdnnen selbstverstandlich weitere Kiinhl-
strecken mit und ohne Kiihimaterial vorgesehen werden.
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[0026] Die Erfindung betrifft das Verfahren zur Herstel-
lung der ersten Untereinheit 2 mit dem Stabkdrper 9, ge-
bildet durch die Warmequelle, und dem angrenzenden
Hohlraum 14, welches nachfolgend anhand der Fig. 2
naher beschrieben wird.

[0027] In einem ersten Schritt wird ein doppeltlanger
Stabkdrper 20 zugefiihrt und mittig in zwei einzelne Stab-
kérper 9 einfacher Lange geschnitten. AnschlieRend
werden die beiden Stabkorper 9 auseinandergezogen
und ein doppeltlanger Rohrkérper 21 zwischen die Stab-
kérper 9 eingelegt, wie in den oberen Darstellungen der
Fig. 2 zu erkennen ist. Die doppeltlangen Rohrkérper 21
kénnen in vorangegangenen Verarbeitungsschritten aus
Rohrstiicken einer vielfachen Lange geschnitten, an-
schlieend gestaffelt und mittels Luftdruck zu einer Ab-
folge von doppeltlangen, identisch ausgerichteten Rohr-
kérpern 21 mit parallel ausgerichteten Langsachsen hin-
tereinander aufgereiht werden, wobei die Breite des
Streifens der Lange der doppeltlangen Rohrkdrper 21
entspricht. Dazu werden die doppeltlangen Rohrkorper
21 nach dem Schneiden zunédchst gestaffelt und dann
mittels Luftdruck zu dem Streifen in die identische Aus-
richtung zusammengeschoben. Das Zusammenschie-
ben kann aber auch mechanisch tber eine Gegenflache
erfolgen. Das Zusammenschieben mittels Luftdruck ist
aber insofern vorteilhaft, da dadurch die Belastung der
doppeltlangen Rohrkdrper 21 moéglichst gering ist, wobei
es dabei auflerdem mdglich ist, die doppeltlangen Rohr-
korper 21 zur weiteren Verringerung der Belastung auf
einer Art Luftkissen zu verschieben.

[0028] In einem nachsten Schritt wird ein doppeltbrei-
ter erster Umhillungsstreifen 22 zugefiihrt, welcher be-
vorzugt vollflachig mit einem Leim benetzt ist und in ei-
nem Rollverfahren um den doppeltlangen Rohrkérper 21
und um ca. 20 bis 30 % der angrenzenden, ringférmigen
Mantelflachen der Stabkdérper 9 herumgewickelt wird,
wodurch der doppeltlange Rohrkdrper 21 mit den beiden
an den Stirnseiten angeordneten Stabkorpern 9 verbun-
den wird. In einem nachsten Schritt wird die so geschaf-
fene Baugruppe durch einen mittigen Schnitt durch den
doppeltlangen Rohrkérper 21 in zwei erste Untereinhei-
ten 2 aus jeweils einem Stabkdrper 9 und einem einfach-
langen Rohrkorper 10 geschnitten, welche jeweils durch
einen ersten Umhdllungsstreifen 6 einfacher Breite mit-
einander verbunden sind. Der Schnitt durch den doppelt-
langen Rohrkérper 21 erfolgt in einer horizontalen Aus-
richtung des doppeltlangen Rohrkérpers 21, was den
Vorteil aufweist, dass die Stabkorper 9 und der doppelt-
lange Rohrkorper 21 dabei auf einer Mantelflache einer
Transporttrommel mit einer horizontalen Drehachse
transportiert werden, wodurch ein Schnitt mit einer be-
sonders hohen Schnittqualitat erzielt werden kann. Fer-
ner wird die Schnittqualitat dadurch verbessert, indem
der Hohlraum 14 zur Aufnahme der Pellets 19 durch den
formstabilen doppeltlangen Rohrkdrper 21 gebildet wird,
welcher dann durch den doppeltbreiten Umhdllungsstrei-
fen 22 an dem Stabkorper 9 befestigt wird. Der formsta-
bile, doppeltlange Rohrkérper 21 setzt dem Schneidmes-
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ser aufgrund seiner Formstabilitdt einen so hohen Wi-
derstand entgegen, dass er sich wahrend des Schnitt-
vorganges nicht verformt. Dadurch schneidet das
Schneidmesser in einem sauberen und senkrechten
Schnitt mit einer hohen Schnittqualitat durch den dop-
peltlangen Rohrkérper 21.

[0029] Zur Befillung der Hohlrdume 14 der beiden so
geschaffenen Rohrkérper 10 einfacher Lange werden
die beiden ersten Untereinheiten 2 in eine Ausrichtung
verdreht, inderihre Langsachsen senkrecht ausgerichtet
sind, und in der die beiden Hohlrdume 14 nach oben hin
offen sind, indem die Rohrkdrper 10 tber den Stabkor-
pern 9 angeordnetsind, wie inden unteren Darstellungen
der Fig. 2 zu erkennen ist.

[0030] Anschlielend werden die Pellets 19 von oben
in die Hohlrdume 14 eingefiillt. Das Verfahren zur Her-
stellung der ersten Untereinheiten 2 ist damit abge-
schlossen. In einem nachsten Schritt wird dann jeweils
die zweite Untereinheit 3, in diesem Fall der Tabakstock,
koaxial von oben angesetzt und mittels des zweiten Um-
hillungsstreifens 7 mit der ersten Untereinheit 2 verbun-
den. Anschlielend werden die dritte Untereinheit 4 und
die vierte Untereinheit 5 nacheinander ebenfalls koaxial
angesetzt und tUber den dritten Umhdallungsstreifen 8 mit
der zweiten Untereinheit 3 verbunden.

[0031] DasVerfahrenwurde zur Herstellung der ersten
Untereinheit 2 mit der Warmequelle beschrieben, es wa-
re jedoch ebenso moglich, auch die dritte Untereinheit 4
mit der vierten Untereinheit 5 in demselben Herstellungs-
verfahren als Baugruppe zu fixieren, wobei in diesem
Fall eine Befiillung des Hohlraumes 17 in dem Mund-
stiick entfallen wiirde.

[0032] Fernerweistdas vorgeschlagene Herstellungs-
verfahren der ersten Untereinheit 2 auch fiir andere Un-
tereinheiten oder Segmente des HNB-Rauchartikels 1
Vorteile auf, sofern an diesen angrenzende Hohlrdume
vorgesehen werden missen. Erstens werden die Hohl-
raume aufgrund der Verwendung der vorgeschlagenen
Rohrkdérper 10 dadurch selbst formstabilisiert, so dass
die Fixierung der Untereinheiten mittels der Umhillungs-
streifen vereinfacht wird. Insbesondere wird durch den
Rohrkoérper 10 eine formstabile Anlageflache zur Verkle-
bung des Umhiillungsstreifens geschaffen. Ferner wer-
den die Untereinheiten jeweils mit senkrecht ausgerich-
teten Langsachsen zusammengesetzt, so dass der
Rohrkérper 10 in diesem Fall auch als Abstandshalter
fur die aufzusetzende angrenzende Untereinheit dient.
[0033] Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist darin zu
sehen, dass die erste Untereinheit 2 auch in einem Vor-
fertigungsprozess hergestellt und zwischengelagert wer-
den kann. Sofern Aktivkohle als Warmequelle verwendet
wird, ist das Schneiden der Stabkdrper 9 unmittelbar
nach der Strangherstellung sinnvoll, da die Aktivkohle in
diesem Zustand noch gut geschnitten werden kann, be-
vor sie durch Erkaltung aushértet. Die ersten Unterein-
heiten 2 kénnen dabei sowohl nach als auch vor dem
Schneiden des doppeltlangen Rohrkérpers 21 zwischen-
gelagert werden.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung einer ersten Untereinheit
(2) eines HNB-Rauchartikels (1) mit einem Stabkor-
per (9) und einem daran angeordneten Hohlraum
(14), wobei

- an einer der Stirnseiten des Stabkdrpers (9)
ein Rohrkérper (10) angeordnet und befestigt
wird, wobei

- ein doppeltlanger Rohrkérper (21) zwischen
zwei Stabkorpern (9) angeordnetund mitdiesen
verbunden und anschlieRend mittig geschnitten
wird, wobei

- der Rohrkérper (10) mittels eines an dem Stab-
korper (9) und an dem Rohrkdrper (10) verkleb-
ten ersten Umhillungsstreifens (6) an dem
Stabkdrper (9) befestigt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- der doppeltlange Rohrkorper (21) mit einer ho-
rizontal ausgerichteten Langsachse mittig ge-
schnitten wird, und

- die beiden dadurch gebildeten ersten Unterei-
nheiten (2) aus jeweils einem Stabkorper (9) mit
einem daran gehaltenen Rohrkorper (10) an-
schlieRend in eine vertikale Ausrichtung mit je-
weils einem nach oben gedffneten Hohlraum
(14) der Rohrkérper (10) verdreht werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- der erste Umhiillungsstreifen (6) vollflachig mit
dem Rohrkérper (10) und dem Stabkérper (9)
verklebt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass

- der Stabkorper (9) eine Warmequelle ist, und
- der erste Umhillungsstreifen (6) auf einer
Oberflache von maximal 30 %, bevorzugt von
20 % bis 30 %, der Mantelflache der Warme-
quelle verklebt ist.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

- der Rohrkérper (10) vor der Befestigung an
dem Stabkoérper (9) an der Innenseite mit einer
metallischen und/oder organischen Beschich-
tung beschichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- die Beschichtung bis zu einer Temperatur von
wenigstens 350 Grad Celsius stabil ist.
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6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-

zeichnet, dass

- die Stabkdrper (9) und der doppeltlange Rohr-
kérper (21) vordem Schneiden durch einen dop-
peltbreiten Umhillungsstreifen (22) miteinander
verbunden werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriichen,
dadurch gekennzeichnet, dass

- der Stabkorper (9) und der Rohrkérper (10) mit
horizontal ausgerichteten Langsachsen zu der
ersten Untereinheit (2) miteinander verbunden
werden, und

- die erste Untereinheit (2) anschlieRend soweit
verdreht wird, dass die Langsachsen des Stab-
koérpers (9) und des Rohrkoérpers (10) senkrecht
ausgerichtet sind, und der Rohrkérper (10) mit
nach oben gedffnetem Hohlraum (14) Gber dem
Stabkdrper (9) angeordnet ist, und

- der Hohlraum (14) anschlie3end von oben mit
einem Fullmaterial gefullt wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

- der Rohrkérper (10) aus Cellulose gebildet ist.

Untereinheit (2) eines HNB-Rauchartikels (1) mit ei-
nem Stabkdrper (9) und einem daran angeordneten
Hohlraum (14),

- an einer der Stirnseiten des Stabkdrpers (9)
ein Rohrkorper (10) angeordnet und befestigt
ist, wobei

- der Rohrkérper (10) mittels eines an dem Stab-
kérper (9) und an dem Rohrkdrper (10) verkleb-
ten ersten Umhillungsstreifens (6) an dem
Stabkdrper (9) befestigt ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- der erste Umhillungsstreifen (6) vollflachig mit
dem Rohrkérper (10) und dem Stabkorper (9)
verklebt ist,

- der Stabkorper (9) eine Warmequelle ist, und
- der erste Umhillungsstreifen (6) auf einer
Oberflache von maximal 30 %, bevorzugt von
20 % bis 30 %, der Mantelflache der Warme-
quelle verklebt ist.

10. Untereinheit(2) nach Anspruch 9, dadurch gekenn-

zeichnet, dass

- der Rohrkérper (10) vor der Befestigung an
dem Stabkérper (9) an der Innenseite mit einer
metallischen und/oder organischen Beschich-
tung beschichtet ist.
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Untereinheit (2) nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- die Beschichtung bis zu einer Temperatur von
wenigstens 350 Grad Celsius stabil ist.

Untereinheit (2) nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass

- der Rohrkorper (10) aus Cellulose gebildet ist.

HNB-Rauchartikel (1) mit einer Untereinheit (2) nach
einem der Anspriiche 9 bis 12.

Untereinheit (2) eines HNB-Rauchartikels (1) mit ei-
nem Stabkoérper (9) und einem daran angeordneten
Hohlraum (14),

- an einer der Stirnseiten des Stabkdrpers (9)
ein Rohrkérper (10) angeordnet und befestigt
ist, wobei

- der Rohrkérper (10) mittels eines an dem Stab-
korper (9) und an dem Rohrkdrper (10) verkleb-
ten ersten Umhillungsstreifens (6) an dem
Stabkdrper (9) befestigt ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- der erste Umhiillungsstreifen (6) vollflachig mit
dem Rohrkérper (10) und dem Stabkérper (9)
verklebt ist, wobei

- der Rohrkérper (10) vor der Befestigung an
dem Stabkoérper (9) an der Innenseite mit einer
metallischen Beschichtung beschichtet ist.

Untereinheit (2) nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- der Stabkorper (9) eine Warmequelle ist, und
- der erste Umhillungsstreifen (6) auf einer
Oberflache von maximal 30 %, bevorzugt von
20 % bis 30 %, der Mantelflache der Warme-
quelle verklebt ist.

Untereinheit (2) nach Anspruch 14 oder 15, dadurch
gekennzeichnet, dass

- die Beschichtung bis zu einer Temperatur von
wenigstens 350 Grad Celsius stabil ist.

Untereinheit (2) nach einem der Anspriiche 14 bis
16,
dadurch gekennzeichnet, dass

- der Rohrkorper (10) aus Cellulose gebildet ist.

HNB-Rauchartikel (1) mit einer Untereinheit (2) nach
einem der Anspriiche 14 bis 17.
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Claims

Method for producing a first subunit (2) of an HNB
smoking article (1) that comprises a rod-shaped
body (9) and a cavity (14) arranged thereon, wherein

-atubularbody (10) is arranged on and attached
to one of the end faces of the rod-shaped body
(9), wherein

- a double-length tubular body (21) is arranged
between two rod-shaped bodies (9), is connect-
ed thereto and is subsequently cut down the
centre, wherein

- the tubular body (10) is attached to the rod-
shaped body (9) by means of a first cover strip
(6) which is adhered to the rod-shaped body (9)
and to the tubular body (10), characterised in
that

- the double-length tubular body (21) having a
horizontally oriented longitudinal axis is cut
down the centre, and

- the two first subunits (2) formed thereby, each
consisting of a rod-shaped body (9) together
with a tubular body (10) held thereon, are sub-
sequently rotated into a vertical orientation in
which the cavity (14) of the tubular bodies (10)
is open at the top in each case.

Method according to claim 1, characterised in that

- the first cover strip (6) is adhered to the tubular
body (10) and to the rod-shaped body (9) over
the entire surface thereof.

Method according to either claim 1 or claim 2, char-
acterised in that

- the rod-shaped body (9) is a heat source, and
- the first cover strip (6) is adhered to at most
30%, preferably 20% to 30%, of the lateral sur-
face area of the heat source.

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that

- the tubular body (10) is coated on the inside
with a metal and/or organic coating before being
attached to the rod-shaped body (9).

Method according to claim 4, characterised in that

- the coating is stable at temperatures of up to
at least 350 degree Celsius.

Method according to claim 5, characterised in that

- the rod-shaped body (9) and the double-length
tubular body (21) are interconnected, priorto the
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cutting, by means of a double-width cover strip
(22).

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that

- the rod-shaped body (9) and the tubular body
(10) having horizontally oriented longitudinal ax-
es are interconnected to form the first subunit
(2), and

- the first subunit (2) is then rotated until the lon-
gitudinal axis of the rod-shaped body (9) and the
longitudinal axis of the tubular body (10) are ver-
tically oriented, and the tubular body (10) of
which the cavity (14) is open at the top is ar-
ranged above the rod-shaped body (9), and

- the cavity (14) is then filled with a filling material
from above.

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that

- the tubular body (10) is made of cellulose.

Subunit (2) of an HNB smoking article (1), comprising
a rod-shaped body (9) and a cavity (14) arranged
thereon, wherein

-atubularbody (10)is arranged on and attached
to one of the end faces of the rod-shaped body
(9), and

- the tubular body (10) is attached to the rod-
shaped body (9) by means of a first cover strip
(6) which is adhered to the rod-shaped body (9)
and to the tubular body (10), characterised in
that

- the first cover strip (6) is adhered to the tubular
body (10) and to the rod-shaped body (9) over
the entire surface thereof,

- the rod-shaped body (9) is a heat source, and
- the first cover strip (6) is adhered to at most
30%, preferably 20% to 30%, of the lateral sur-
face area of the heat source.

Subunit (2) according to claim 9, characterised in
that

- the tubular body (10) is coated on the inside
with a metal and/or organic coating before being

attached to the rod-shaped body (9).

Subunit (2) according to claim 10, characterised in
that

- the coating is stable at temperatures of up to
at least 350 degree Celsius.

Subunit (2) according to any of claims 9 to 11, char-
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13.

14.
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18.

acterised in that
- the tubular body (10) is made of cellulose.

HNB smoking article (1) comprising a subunit (2) ac-
cording to any of claims 9 to 12.

Subunit (2) of an HNB smoking article (1), comprising
a rod-shaped body (9) and a cavity (14) arranged
thereon, wherein

-atubular body (10) is arranged on and attached
to one of the end faces of the rod-shaped body
(9), and

- the tubular body (10) is attached to the rod-
shaped body (9) by means of a first cover strip
(6) which is adhered to the rod-shaped body (9)
and to the tubular body (10), characterised in
that

- the first cover strip (6) is adhered to the tubular
body (10) and to the rod-shaped body (9) over
the entire surface thereof, wherein

- the tubular body (10) is coated on the inside
with a metal coating before being attached to
the rod-shaped body (9).

Subunit (2) according to claim 14, characterised in
that

- the rod-shaped body (9) is a heat source, and
- the first cover strip (6) is adhered to at most
30%, preferably 20% to 30%, of the lateral sur-
face area of the heat source.

Subunit (2) according to claim 14 or 15, character-
ised in that

- the coating is stable at temperatures of up to
at least 350 degree Celsius.

Subunit (2) according to any of claims 14 to 16, char-
acterised in that

- the tubular body (10) is made of cellulose.

HNB smoking article (1) comprising a subunit (2) ac-
cording to any of claims 14 to 17.

Revendications

Procédé pour produire un premier sous-ensemble
(2) d’'un article a fumer a chauffage sans combustion
(1), présentantun corps formanttige (9) et une cavité
(14) montée sur celui-ci, dans lequel

- un corps tubulaire (10) est disposé et fixé sur
une des faces frontales du corps formant tige
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(9), dans lequel

- un corps tubulaire de longueur double (21) est
disposé entre deux corps formant tiges (9) et
relié a ceux-ci puis coupé au milieu, dans lequel
- le corps tubulaire (10) est fixé sur le corps for-
mant tige (9) au moyen d’une premiere bande
d’enveloppement (6) collée au corps formant ti-
ge (9) et au corps tubulaire (10),

caractérisé en ce que

- le corps tubulaire de longueur double (21) est
coupé au milieu avec un axe longitudinal orienté
a I'horizontale, et

- les deux premiers sous-ensembles (2) ainsi
formés constitués respectivement d’'un corps
formant tige (9) présentant un corps tubulaire
(10) maintenu sur celui-ci sont ensuite tournés
dans une orientation verticale avec respective-
ment une cavité (14) des corps tubulaires (10)
ouverte vers le haut.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que

-la premiére bande d’enveloppement (6) est col-
lée sur toute sa surface au corps tubulaire (10)
et au corps formant tige (9).

Procédé selon l'une des revendications 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que

- le corps formant tige (9) est une source de cha-
leur, et

-la premiére bande d’enveloppement (6) est col-
Iée sur une surface correspondant a 30 % maxi-
mum, de préférence 20 % a 30 %, de la surface
latérale de la source de chaleur.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

- le corps tubulaire (10) est revétu sur le coté
intérieur avec un revétement métallique et/ou
organique avant la fixation sur le corps formant
tige (9).

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce
que

- le revétement est stable jusqu’a une tempéra-
ture d’au moins 350 degrés Celsius.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que

- les corps formant tiges (9) et le corps tubulaire
de longueur double (21) sont reliés les uns aux
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autres avant la coupe par une bande d’envelop-
pement de largeur double (22).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

- le corps formant tige (9) et le corps tubulaire
(10) sont reliés I'un a I'autre avec les axes lon-
gitudinaux orientés a I'horizontale pour former
le premier sous-ensemble (2), et

- le premier sous-ensemble (2) est ensuite tour-
né jusqu’a ce que les axes longitudinaux du
corps formant tige (9) et du corps tubulaire (10)
soientorientés ala verticale, etle corps tubulaire
(10) soit disposé au-dessus du corps formant
tige (9) avecla cavité (14) ouverte vers le haut, et
- la cavité (14) est ensuite remplie par le haut
avec une matiere de remplissage.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

- le corps tubulaire (10) est constitué de cellulo-
se.

Sous-ensembile (2) d’un article a fumer a chauffage
sans combustion (1), présentant un corps formant
tige (9) et une cavité (14) montée sur celui-ci, dans
lequel

- un corps tubulaire (10) est disposé et fixé sur
une des faces frontales du corps formant tige
(9), et

- le corps tubulaire (10) est fixé sur le corps for-
mant tige (9) au moyen d’'une premiere bande
d’enveloppement (6) collée au corps formant ti-
ge (9) et au corps tubulaire (10), caractérisé en
ce que

-lapremiere bande d’enveloppement (6) est col-
lée sur toute sa surface au corps tubulaire (10)
et au corps formant tige (9),

- le corps formant tige (9) est une source de cha-
leur, et

-lapremiere bande d’enveloppement (6) est col-
Iée sur une surface correspondant a 30 % maxi-
mum, de préférence 20 % a 30 %, de la surface
latérale de la source de chaleur.

10. Sous-ensemble (2) selon la revendication 9, carac-

térisé en ce que

- le corps tubulaire (10) est revétu sur le coté
intérieur avec un revétement métallique et/ou
organique avant la fixation sur le corps formant
tige (9).

11. Sous-ensemble (2)selonlarevendication 10, carac-

térisé en ce que
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- le revétement est stable jusqu’a une tempéra-
ture d’au moins 350 degrés Celsius.

12. Sous-ensemble (2) selon I'une des revendications 9
a 11, caractérisé en ce que 5

- le corps tubulaire (10) est constitué de cellulo-
se.

13. Article a fumer a chauffage sans combustion (1) 170
comprenant un sous-ensemble (2) selon l'une des
revendications 9 a 12.

14. Sous-ensemble (2) d'un article a fumer a chauffage
sans combustion (1), présentant un corps formant 15
tige (9) et une cavité (14) montée sur celui-ci, dans
lequel

- un corps tubulaire (10) est disposé et fixé sur

une des faces frontales du corps formant tige 20
(9), et

- le corps tubulaire (10) est fixé sur le corps for-
mant tige (9) au moyen d’une premiere bande
d’enveloppement (6) collée au corps formant ti-

ge (9) etau corps tubulaire (10), caractérisé en 25
ce que

-la premiére bande d’enveloppement (6) est col-

lée sur toute sa surface au corps tubulaire (10)

et au corps formant tige (9), et

- le corps tubulaire (10) est revétu sur le cété 30
intérieur avec un revétement métallique avant

la fixation sur le corps formant tige (9).

15. Sous-ensemble (2) selon larevendication 14, carac-
térisé en ce que 35

- le corps formant tige (9) est une source de cha-
leur, et

-la premiére bande d’enveloppement (6) est col-

Iée sur une surface correspondant a 30 % maxi- 40
mum, de préférence 20 % a 30 %, de la surface
latérale de la source de chaleur.

16. Sous-ensemble (2) selon I'une des revendications
14 ou 15, caractérisé en ce que 45

- le revétement est stable jusqu’a une tempéra-
ture d’au moins 350 degrés Celsius.

17. Sous-ensemble (2) selon I'une des revendications 50
14 a 16, caractérisé en ce que

- le corps tubulaire (10) est constitué de cellulo-
se.
55
18. Article a fumer a chauffage sans combustion (1)
comprenant un sous-ensemble (2) selon l'une des
revendications 14 a4 17.

10
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