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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON HEAT STICKS

(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von Heat Sticks (23, 23’), die
zur Verwendung in Heat-not-Burn-Produkten der Tabak
verarbeitenden Industrie vorgesehen sind. Das erfin-
dungsgemalie Verfahren weist die folgenden Verfah-
rensschritte auf:

- Vereinzeln von zerkleinerter Tabakfolie,

- Aufschauern der vereinzelten und zerkleinerten Tabak-

13
2\5 24 2

/

folie auf einen Saugstrangforderer (14, 14’), so dass sich
ein Strang (22, 22’) ergibt,

- Formen und Umhiillen des Strangs (22, 22’) mit einem
Umhdllungsmaterial in einer Formatvorrichtung (20) und
- Ablangen des Strangs (22, 22’) in Heat Sticks (23, 23’)
einer n-fachen Gebrauchslange, wobei n eine naturliche
Zahl ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Heat Sticks, die zur Verwendung in Heat-not-
Burn-Produkten der Tabak verarbeitenden Industrie vor-
gesehen sind. Die Erfindung betrifft ferner eine neue Ver-
wendung einer Zigarettenstrangmaschine. Aufl’erdem
betrifftdie Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung von
Heat Sticks, die zur Verwendung in Heat-not-Burn-Pro-
dukten der Tabak verarbeitenden Industrie vorgesehen
sind.

[0002] Bei einem Heat-not-Burn-Produkt der Tabak
verarbeitenden Industrie handelt es sich um eine Vor-
richtung, die eine Heizvorrichtung aufweist und einen
Hohlraum, in den Stébe, die im Rahmen der Erfindung
als Heat Sticks bezeichnet werden, eingebracht werden
kénnen. Die Heat Sticks weisen Ublicherweise Tabakfo-
lie auf, die beispielsweise Tabak oder Tabakpulver ent-
halten kénnen, und auRerdem einen Nebelbildner oder
Dampfbildner. Ublicherweise enthalt Tabakfolie Glycerin
als Feuchthaltemittel und Propylenglykol als Nebelbild-
ner. In Tabakfolie kénnen auch Ersatzstoffe fiir Tabak
vorgesehen sein, den Tabak ersetzen oder erganzen.
[0003] Im Rahmen der Erfindung wird unter Tabakfolie
auch Ginsengfolie, Nelkenfolie oder Mentholfolie ver-
standen. Die Heat Sticks sind Ublicherweise von einem
Umhdllungsmaterial umhdillt. Das Umhillungsmaterial
kann Papier sein oder auch Tabakfolie. Heat-not-Burn-
Produkte dienen dazu, Rauchern ein befriedigendes
Raucherlebnis zu erméglichen.

[0004] Es ist bekannt, Tabakfolie zu crimpen. Hierbei
wird Tabakfolie zusammengefaltet und mit einem Um-
hillungsmaterial anschlieend umhidillt. Hieraus werden
dann Stabe hergestellt, die in Heat-not-Burn-Produkten
eingefligt werden kénnen.

[0005] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren zum Herstellen von Heat Sticks, eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Heat Sticks und eine neue Ver-
wendung einer Zigarettenstrangmaschine anzugeben,
die sehr effizient und mit hohem Durchsatz eine Produk-
tion von Heat Sticks ermdglicht.

[0006] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Herstellen von Heat Sticks, die zur Verwendung in
Heat-not-Burn-Produkten der Tabak verarbeitenden In-
dustrie vorgesehen sind, mit den folgenden Verfahrens-
schritten:

- Vereinzeln von zerkleinerter Tabakfolie,

- Aufschauern der vereinzelten und zerkleinerten Ta-
bakfolie auf einen Saugstrangférderer, so dass sich
ein Strang ergibt,

- Formen und Umhillen des Strangs mit einem Um-
hillungsmaterial in einer Formatvorrichtung und

- Abladngen des Strangs in Heat Sticks einer n-fachen
Gebrauchslange, wobei n eine natirliche Zahl ist.

[0007] Das Verfahren zum Herstellen von Heat Sticks
entspricht somit im Wesentlichen einem Verfahren zum
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Herstellen von Zigarettenstdcken mit einer tiblichen Ver-
teilereinheit, die einen Saugstrangférderer aufweist, und
einer Strangeinheit, bei der in lAngsaxialer Férderrich-
tung ein Strang oder mehrere Stréange in einer Format-
vorrichtung geformt und mit einem Umhullungsmaterial
umhllt werden. Es wird nun allerdings zerkleinerte Ta-
bakfolie vereinzelt und aufgeschauert, um dann in einer
langsaxialen Forderrichtung als Strang in einer Format-
vorrichtung geformt zu werden. Anschlielend wird der
Strang geschnitten, sodass Heat Sticks n-facher Ge-
brauchslédnge entstehen. N ist hierbei eine natirliche
Zahl, die vorzugsweise zwei oder gréRer ist.

[0008] Vorzugsweise geschieht das Aufschauern der
vereinzelten und zerkleinerten Tabakfolie so, dass zwei
Strange gebildet werden, die jeweils in der Formatvor-
richtung parallel zueinander und/oder gleichzeitig mit
Umhdallungsmaterial umhiillt und geformt werden. Hier-
durch ist eine sehr hohe Produktionsmenge moglich.
[0009] Eine sehr verlassliche und gleichbleibende
Dichte des Materials oder ein gleichbleibendes Gewicht
des Materials, das in den Heat Sticks enthalten ist, ist
dannmadglich, wenn vorzugsweise sich an das Aufschau-
ern der vereinzelten und zerkleinerten Tabakfolie ein
Trimmschritt anschlie3t, bei dem insbesondere der oder
die Strange auf eine konstante Hohe getrimmt werden.
Hierbei wird im Gegensatz zur Herstellung von Tabakst-
okken keine Kopfverstarkung vorgesehen. Beim Trim-
men ist also nicht vorgesehen, dass in gleichmaRigen
Abstanden der Strang oder die Strange auf unterschied-
lichen Hoéhen getrimmt werden. Stattdessen bleibt die
Trimmhdéhe im Wesentlichen konstant. Hierbei ist nattr-
lich zu berticksichtigen, dass die Héhe Uber eine Dich-
temessung der Heat Sticks oder des umhiillten Strangs
vorzugsweise geregelt wird.

[0010] Vorzugsweise werden nach der Strangherstel-
lung, die in einer Iangsaxialen Férderrichtung geschieht,
die abgelangten Heat Sticks in eine Transfereinheit Giber-
geben, in der die Heat Sticks queraxial geférdert werden
und wahrend der queraxialen Férderung ohne einen wei-
teren Schnitt von der Transfereinheit auf einen queraxi-
alen Massenstrom Gibergeben werden. Hierdurch ist eine
sehr effiziente Verfahrensfiihrung moglich.

[0011] Wenn vorzugsweise die Heat Sticks in der
Transfereinheit ihre Orientierung beibehalten, werden
diese schnell und schonend weitergefordert.

[0012] Vorzugsweise wird beim Aufschauern der ver-
einzelten und zerkleinerten Tabakfolie auf einen
Saugstrangforderer ein Zusatzstoff, insbesondere Men-
thol oder eine mentholhaltige Flissigkeit, eingetragen.
Hierdurch kann die Tabakfolie sehr effizient mit einem
Zusatzstoff versehen werden.

[0013] Die Aufgabe wird ferner gel6st durch die Ver-
wendung einer Zigarettenstrangmaschine zur Herstel-
lung von Tabakfolie enthaltenden Heat Sticks, die zur
Verwendung in Heat-not-Burn-Produkten der Tabak ver-
arbeitenden Industrie vorgesehen sind. Hierdurch kén-
nen Heat Sticks effizient und mit hoher Verlasslichkeit
des Herstellungsverfahrens hergestellt werden. Der Be-
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trieb von derartigen Zigarettenstrangmaschinen ist seit
Jahrzehnten bekannt und optimiert. Diese Erfahrung
kann Uberraschenderweise auch auf die Verarbeitung
von vereinzelter und zerkleinerter Tabakfolie angewen-
det werden. Vorzugsweise ist die Zigarettenstrangma-
schine eine Zweistrangmaschine.

[0014] Die Aufgabe wird ferner geldst durch eine Vor-
richtung zur Herstellung von Heat Sticks, die zur Verwen-
dung in Heat-not-Burn-Produkten der Tabak verarbeiten-
den Industrie vorgesehen sind, wobei eine Strangma-
schine vorgesehen ist, die ausgebildet ist, wenigstens
einen Strang aus Tabakfolie herzustellen, wobei eine Ab-
langvorrichtung vorgesehen ist, die ausgebildet ist, von
dem wenigstens einen Strang Heat Sticks abzulangen,
wobei zudem eine Ubergabevorrichtung vorgesehen ist,
die ausgebildetist, die abgelangten Heat Sticks von einer
langsaxialen Forderrichtung in der Strangmaschine in ei-
ne Transfereinheit zu Ubergeben, wobei die Heat Sticks
in der Transfereinheit queraxial forderbar oder geférdert
sind, wobei die Transfereinheit maximal vier Férdertrom-
meln aufweist.

[0015] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung ist sehr
platzsparend und kostengtinstig zu realisieren.

[0016] Bei der Ubergabevorrichtung handelt es sich
vorzugsweise um eine sogenannte Spinne der Anmel-
derin. Vorzugsweise ist die Strangmaschine eine Zweis-
trangmaschine. Durch Vorsehen von maximal vier For-
dertrommeln in der Transfereinheit kann diese sehrklein-
bauend und damit kostenglinstig realisiert werden.
[0017] Vorzugsweise ist die Anzahl der Fordertrom-
meln in der Transfereinheit drei. Hierdurch ist eine noch
kostengtinstigere Bauart méglich. Im Vergleich zu einer
Filteransetzmaschine sind bei der Transfereinheit ge-
mal der Erfindung keine Wendetrommel, keine Prif-
trommel und/oder keine Schneideinrichtung nétig. Dies
vereinfacht den Bauaufwand und die Verfahrensfiihrung.
[0018] Vorzugsweise ist als erste Férdertrommel eine
Ubernahmetrommel vorgesehen, die ausgebildetist, He-
at Sticks von der Ubergabevorrichtung zu iibernehmen
und auf eine als Transporttrommel ausgebildete zweite
Fordertrommel zu Uibergeben.

[0019] Vorzugsweise ist als dritte Férdertrommel eine
Stacktrommel vorgesehen, die ausgebildet ist, die Heat
Sticks von der zweiten Férdertrommel abzunehmen und
in einen Massenstrom abzugeben. Eine Stacktrommel
ist beispielsweise in EP 0 692 201 B1 gezeigt. Die Of-
fenbarung dieses Patents soll in dieser Anmeldung voll-
umfanglich aufgenommen sein.

[0020] Vorzugsweise ist als vierte Fordertrommel eine
Entnahmetrommel vorgesehen, die ausgebildet ist, se-
lektiv Heat Sticks von der zweiten Férdertrommel abzu-
nehmen. Die mittels der Entnahmetrommel entnomme-
nen Heat Sticks kénnen dann anschlieRend auf deren
Eigenschaften untersucht werden, um beispielsweise
Parameter des Herstellungsverfahrens zu verandern.
[0021] Vorzugsweise ist die Transfereinheit ohne
Wendetrommel, ohne Priftrommel und/oder ohne
Schneideinrichtung ausgebildet.
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[0022] Vorzugsweise weist die Strangmaschine einen
Saugstrangforderer auf, in dem vereinzelte und zerklei-
nerte Tabakfolie auf ein Saugband aufgeschauert wird
oder aufgeschauert werden kann. Um einen Zusatzstoff
wie beispielsweise Menthol oder eine Flissigkeit, die
Menthol enthalt, in den Strang aus aufgeschauerter und
zerkleinerter Tabakfolie einzubringen, kann eine Diisen-
vorrichtung in dem Saugstrangférderer vorgesehen sein.
Hierzu kann ein Dlsenkdrper in einer Kanalwange des
Saugstrangfoérderers aufgenommen sein wie beispiels-
weise in der EP 2 448 436 B1 beschrieben ist. Die Of-
fenbarung dieses Patents soll auch vollumfanglich in die
Offenbarung dieser Anmeldung aufgenommen sein. Vor-
zugsweise ist die Dusenvorrichtung in Férderrichtung
des Saugstrangférderers in der Mitte des Saugstrangfor-
derers angeordnet.

[0023] Vorzugsweise werden Heat Sticks, die in einem
Zweistrangverfahren hergestellt werden und in einer
Strangmaschine langsaxial geférdert werden, auf eine
queraxiale Férderrichtung in einer Transfereinheit tber-
geben und dort einbahnig geférdert. Die hergestellten
Heat Sticks kdnnen vorzugsweise eine zweifache, eine
dreifache, eine vierfache, eine flinffache, eine sechsfa-
che, eine siebenfache oder eine achtfache Gebrauchs-
lange aufweisen. Die SchnittlAnge der Heat Sticks liegt
vorzugsweise zwischen 60 mm und 150 mm.

[0024] Als Umhillungsmaterial kann Papier, Tabakfo-
lie, Metallfolie oder ein anderes flachiges Material Ver-
wendung finden, das warmeleitend ist.

[0025] Die zerkleinerte Tabakfolie, die gemaf der Er-
findung verwendet wird, kann geschnittene Tabakfolie
sein, die eine Breite von 0,5-1,5 mm, insbesondere
0,8-1,1 mm, aufweist und eine Faserlange von 20-
80mm, insbesondere 40-50 mm.

[0026] Es kann eine Gewichtsregelung oder Dichtere-
gelung vorgesehen sein. Hierzu kann beispielsweise mit
dem bekannten Mikrowellenmesssystem MIDAS der An-
melderin das Gewicht eines Strangabschnitts oder die
Dichte eines Strangabschnitts gemessen werden und
aufgrund des Messergebnisses die Hohe des Schnittes
durch den Strang mithilfe der Trimmvorrichtung gesteu-
ert werden.

[0027] Dadurch, dass in der Transfereinheit Heat
Sticks nichtmehr gewendet werden missen, ist eine sehr
schonende Herstellung méglich. Die Abgabe der Heat
Sticks in den Massenstrom kann vorzugsweise in unter-
schiedlichen Abgabehohen vorgesehen sein.

[0028] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigefiig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0029] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafen Einzel-
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heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

eine schematische Draufsicht auf eine erfin-
dungsgemale Vorrichtung zur Herstellung von
Heat Sticks, und

Fig. 1

eine schematische Ansicht von Férdertrom-
meln in einer erfindungsgemafen Transferein-
heit.

Fig. 2

[0030] In den Zeichnungen sind jeweils gleiche oder
gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben Be-
zugsziffern versehen, so dass von einer erneuten Vor-
stellung jeweils abgesehen wird.

[0031] Figur 1 zeigt schematisch eine Draufsicht auf
eine erfindungsgemafe Vorrichtung zur Herstellung von
Heat Sticks. Es ist eine Strangmaschine 10 gezeigt, die
eine Verteilereinheit 11, eine Strangeinheit 12 und eine
Transfereinheit 13 aufweist. In Férderrichtung ist zu-
nachst die Verteilereinheit 11 vorgesehen. In der Vertei-
lereinheit 11 wird zerkleinerte Tabakfolie gleichmaRig
verteilt und auf ein Saugband, das in einem Saugstrang-
forderer 14, 14’ angeordnet ist, aufgeschauert. Das Auf-
schauern geschieht hierbei vorzugsweise von unten
nach oben, sodass sich ein Faserkuchen unterhalb des
Saugbandes bildet und durch Unterdruck auf dem Saug-
band gehalten wird. In Férderrichtung wird die Dicke des
Faserkuchens aus zerkleinerter Tabakfolie gréRer. Un-
gefahr in der Mitte des Saugstrangférderers ist eine Di-
senvorrichtung 15 vorgesehen, mittels der beispielswei-
se Menthol oder eine mentholhaltige Flussigkeit in die
aufgeschauerte Tabakfolie aufgebracht werden kann.
[0032] In Forderrichtung 16 stromabwarts istam Ende
der Verteilereinheit 11 ein Trimmer 17 vorgesehen, der
die Hohe des Faserkuchens aus Tabakfolie trimmt. Der
abgeschnittene Teil des Faserkuchens kann in den
Kreislauf des Verteilers bzw. der Verteilereinheit 11 zu-
rickgefuhrt werden.

[0033] NachderVerteilereinheit 11 schlieRtsichin For-
derrichtung 16 die Strangeinheit 12 an. Zunachst ist eine
Formatvorrichtung 20 vorgesehen, in der der Strang 22,
22’ aus Tabakfolie geformt wird und mit einem Umhiil-
lungsmaterialstreifen umhdillt wird. Wie erkennbar ist,
handelt es sich bei der Strangmaschine 10 aus dem Aus-
fuhrungsbeispiel der Figur 1 um eine Zweistrangmaschi-
ne. Es kann allerdings auch eine Einstrangmaschine vor-
gesehen sein.

[0034] Nach der Herstellung des Strangs bzw. der
Strénge 22, 22’ werden diese durch eine Schneidvorrich-
tung 21 in Heat Sticks 23 und 23’ geschnitten. Diese wer-
den dann aus einer langsaxialen Forderrichtung 16 in
eine queraxiale Férderrichtung 16’'durch eine Ubergabe-
vorrichtung 24 iibergeben. Die Ubergabevorrichtung 24,
die noch Teil der Strangeinheit 12 ist, ist bei der Anmel-
derin als Spinne bekannt. Die Heat Sticks werden auf
eine Ubernahmetrommel 25 abgegeben, von dort auf ei-
ne Transporttrommel 26 Gbergeben und von dort auf eine
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Stacktrommel 27 abgegeben.

[0035] Von der Stacktrommel 27 werden Heat Sticks
23, 23’ in einen Massenstrom beispielsweise auf ein For-
derband 28 abgegeben.

[0036] InderTransfereinheit13werdendie Heat Sticks
23, 23’ queraxial gefordert. Die Férderrichtung ist mit
16’gekennzeichnet. Bei der queraxialen Férderung sind
die Heat Sticks einbahnig. Bei der vorherigen langsaxi-
alen Forderung ist vorzugsweise eine zweibahnige For-
derung vorgesehen.

[0037] Figur 2 zeigt eine schematische Ansicht der
Foérdertrommeln der Transfereinheit 13. Die Heat Sticks
werden von der Ubergabevorrichtung 24 auf die Uber-
nahmetrommel 25 abgegeben und in Pfeilrichtung gefor-
dert. Die Heat Sticks werden dann auf eine Transport-
trommel 26 abgegeben und auf eine Stacktrommel 27
Uibergeben, um von dortin einen nicht dargestellten Mas-
senstrom abgegeben zu werden. Die Stacktrommel 27
ist in Figur 2 relativ weit unten angeordnet. Diese kann
allerdings auch weiter oben angeordnet werden, wie
durch die gestrichelt dargestellte Stacktrommel 27 an-
gedeutet ist. Die Stacktrommel 27 ist entweder in der
unteren Position oder der oberen Position angeordnet.
Hierdurch sind unterschiedliche Abgabehdhen mdglich.
[0038] Von der Transporttrommel 26 kénnen Heat
Sticks selektiv oder nach Bedarf abgenommen werden,
um diese zu prifen. Hierzu ist eine Entnahmetrommel
29 vorgesehen, die in Wirkverbindung mit der Transport-
trommel 26 steht.

[0039] ErfindungsgemaR ist eine sehr platzsparende
Transfereinheit vorgesehen, die maximal drei oder ma-
ximal vier Férdertrommeln aufweist. Insbesondere da-
durch, dass keine Wendetrommel, keine Priftrommel
und/oder keine Schneideinrichtung vorgesehen sind, ist
eine sehr schonende Fdrderung von Heat Sticks moglich.
Insbesondere ist eine sehr effiziente Ubergabe von Heat
Sticks aus einer langsaxialen Foérderrichtung in eine
queraxiale Férderrichtung mit anschlieRender Ubergabe
in einen queraxial geférderten Massenstrom maéglich.
[0040] 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. Erfindungsgemale
Ausfuhrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfillt sein.
Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit "ins-
besondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet sind,
als fakultative Merkmale zu verstehen.

Bezugszeichenliste

[0041]

10 Strangmaschine
11 Verteilereinheit
12 Strangeinheit
13 Transfereinheit
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14,14’  Saugstrangférderer
15 Dusenvorrichtung
16,16°  Fdrderrichtung

17 Trimmer

20 Formatvorrichtung
21 Schneidvorrichtung
22,22°  Strang

23,23  Heat Stick

24 Ubergabevorrichtung
25 Ubernahmetrommel
26 Transporttrommel
27 Stacktrommel

28 Foérderband

29 Entnahmetrommel
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Heat Sticks (23, 23’),

die zur Verwendung in Heat-not-Burn-Produkten der
Tabak verarbeitenden Industrie vorgesehen sind,
mit den folgenden Verfahrensschritten:

- Vereinzeln von zerkleinerter Tabakfolie,

- Aufschauern der vereinzelten und zerkleiner-
ten Tabakfolie auf einen Saugstrangférderer
(14, 14’), so dass sich ein Strang (22, 22’) ergibt,
- Formen und Umhdillen des Strangs (22, 22’)
mit einem Umhdillungsmaterial in einer Format-
vorrichtung (20) und

- Abldngen des Strangs (22, 22’) in Heat Sticks
(23, 23’) einer n-fachen Gebrauchslange, wobei
n eine naturliche Zahl ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufschauern der vereinzelten
und zerkleinerten Tabakfolie so geschieht, dass
zwei Strange (22, 22’) gebildet werden, die jeweils
in der Formatvorrichtung (20) parallel zueinander
und/oder gleichzeitig mit Umhdillungsmaterial um-
hallt und geformt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich an das Aufschauern der
vereinzelten und zerkleinerten Tabakfolie ein
Trimmschritt anschliel3t, bei dem insbesondere der
oder die Strénge (22, 22’) auf eine konstante Héhe
getrimmt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass nach der Strangher-
stellung, die in einer langsaxialen Foérderrichtung
(16) geschieht, die abgeldngten Heat Sticks (23, 23’)
in eine Transfereinheit (13) Gbergeben werden, in
der die Heat Sticks (23, 23’) queraxial geférdert wer-
den und wahrend der queraxialen Férderung ohne
einen weiteren Schnitt von der Transfereinheit (13)
aufeinen queraxialen Massenstrom Gibergeben wer-
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10.

1.

12.

den.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Heat Sticks (23, 23’)in der Trans-
fereinheit (13) ihre Orientierung beibehalten.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass beim Aufschauern
der vereinzelten und zerkleinerten Tabakfolie auf
den Saugstrangférderer (14, 14’) ein Zusatzstoff,
insbesondere Menthol oder eine mentholhaltige
Flussigkeit, eingetragen wird.

Verwendung einer Zigarettenstrangmaschine (10)
zur Herstellung von Tabakfolie enthaltenden Heat
Sticks (23, 23’), die zur Verwendung in Heat-not-
Burn-Produkten der Tabak verarbeitenden Industrie
vorgesehen sind.

Verwendung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zigarettenstrangmaschine (10)
eine Zweistrangmaschine ist.

Vorrichtung zur Herstellung von Heat Sticks (23,
23’), die zur Verwendung in Heat-not-Burn-Produk-
ten der Tabak verarbeitenden Industrie vorgesehen
sind, wobei eine Strangmaschine (10) vorgesehen
ist, die ausgebildet ist, wenigstens einen Strang (22,
22’) aus Tabakfolie herzustellen, wobei eine Ablang-
vorrichtung (21) vorgesehen ist, die ausgebildet ist,
von dem wenigstens einen Strang (22, 22’) Heat
Sticks (23, 23’) abzulangen, wobei zudem eine Uber-
gabevorrichtung (24) vorgesehen ist, die ausgebil-
det ist, die abgelangten Heat Sticks (23, 23’) von
einer langsaxialen Foérderrichtung (16) in der Strang-
maschine (10) in eine Transfereinheit (13) zu tber-
geben, wobei die Heat Sticks (23, 23’) in der Trans-
fereinheit (13) queraxial férderbar oder geférdert
sind, wobeidie Transfereinheit(13) maximal vier For-
dertrommeln (25, 26, 27, 29) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anzahl der Férdertrommeln (25,
26, 27, 29) in der Transfereinheit (13) drei ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als erste Fordertrommel eine
Ubernahmetrommel (25) vorgesehen ist, die ausge-
bildetist, Heat Sticks (23, 23’) von der Ubergabevor-
richtung (24) zu tbernehmen und auf eine als Trans-
porttrommel (26) ausgebildete zweite Fordertrom-
mel zu Ubergeben.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als dritte Fordertrommel eine Stack-
trommel (27) vorgesehen ist, die ausgebildet ist, die
Heat Sticks (23, 23’) von der zweiten Férdertrommel
abzunehmen und in einen Massenstrom abzuge-
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ben.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als vierte Fordertrommel eine
Entnahmetrommel (29) vorgesehen ist, die ausge-
bildet ist, selektiv Heat Sticks (23, 23’) von der zwei-
ten Fordertrommel (26) abzunehmen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transfereinheit
(13) ohne Wendetrommel, ohne Priftrommel
und/oder ohne Schneideinrichtung ausgebildet ist.
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