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(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON STABFÖRMIGEN 
TABAKSEGMENTEN MIT JEWEILS EINEM HEIZSTREIFEN

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Herstellung von stabförmigen Tabaksegmenten
(9) mit einem Heizstreifen (6) mit einer Strangformeinheit
(15), welcher ein endloser Streifen eines Umhüllungs-
streifens (12), eines Tabakmaterials (1) und eines Heiz-
streifenmaterials (3) zugeführt wird, wobei in der Strang-
formeinheit (15) ein endloser, durch den Umhüllungs-
streifen (12) formfixierter Strang (4) mit dem darin ange-
ordneten Tabakmaterial (1) und dem Heizstreifenmate-
rial (3) gebildet wird, und einer Schneideinrichtung (14),
welche die Tabaksegmente (9) in einer vorbestimmten
Länge von dem endlosen Strang (4) schneidet, wobei

der endlose Streifen des Heizstreifenmaterials (3) in
Längsrichtung regelmäßig angeordnete Schwachstellen
(5) aufweist, wobei die Abstände jeweils zweier benach-
barter Schwachstellen (5) in dem Heizstreifenmaterial (3)
der vorbestimmten Länge der Tabaksegmente (9) ent-
sprechen, wobei die Schneideinrichtung (14) die Tabak-
segmente von dem Strang (4) durch einen Schnitt im
Bereich der Schwachstellen (5) des Heizstreifenmateri-
als (3) schneidet. Die Erfindung betrifft weiterhin ein Ver-
fahren zur Herstellung von stabförmigen Tabaksegmen-
ten mit einem Heizstreifen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Herstellung von stabförmigen Tabaksegmenten
mit jeweils einem Heizstreifen mit den Merkmalen des
Oberbegriffs von Anspruch 1 und ein Verfahren zur Her-
stellung von stabförmigen Tabaksegmenten mit einem
Heizstreifen mit den Merkmalen des Oberbegriffs von
Anspruch 10.
[0002] Stabförmige Tabaksegmente mit einem einge-
legten Heizstreifen werden in sogenannten Heat Not
Burn-Produkten (HNB-Produkte) oder ähnlichen Pro-
dukten verwendet, welche zur Inhalation durch einen
Konsumenten vorgesehen sind. Dabei können die Ta-
baksegmente neben dem Tabak oder den Tabakparti-
keln zusätzlich auch ätherische oder medizinische Sub-
stanzen zur Inhalation enthalten.
[0003] Die vorgefertigten Tabaksegmente werden
dann in einem weiteren Verarbeitungsprozess mit ande-
ren stabförmigen Segmenten wie z.B. Filtersegmenten,
rohrförmigen Kühlstrecken, oder auch weiteren ge-
schmacksbeeinflussenden Segmenten zu fertigen stab-
förmigen Produkten zusammengesetzt und z.B. durch
einen Umhüllungsstreifen formfixiert. Die Tabaksegmen-
te selbst umfassen jeweils einen durch einen Umhül-
lungsstreifen formfixierten Tabakstrang, welcher sowohl
durch lose Tabakfasern als auch durch eine gecrimpte
Tabakfolie gebildet sein kann. Die Tabakfolie umfasst
ein Trägermaterial, in welchem das Tabakmaterial in
Form von Tabakpartikeln oder Tabakpigmenten ange-
ordnet ist. Daneben können in der Tabakfolie zusätzliche
geschmacksbeeinflussende Additive vorhanden sein.
Die Tabakfolie wird in einem Vorverarbeitungsprozess
mit einer Vielzahl von in Längsrichtung eines anschlie-
ßend zu fertigen Tabakstranges verlaufenden Knicklini-
en vorgeprägt und anschließend in einer Strangeinheit
unter Ausnutzung der vorgeprägten Knicklinien zu einem
endlosen Strang mit einer chaotischen Querschnittsver-
teilung zusammengefaltet. Anschließend wird die Tabak-
folie in dem zusammengefalteten Zustand in einem end-
losen Strang auf einen endlosen Umhüllungsstreifen auf-
gelegt und anschließend durch Umschlagen des Umhül-
lungsstreifens und Verkleben der Ränder des Umhül-
lungsstreifens formfixiert. Sofern der Tabakstrang durch
Tabakfasern gebildet wird, werden die Tabakfasern in
bekannter Weise in einer Strangeinheit in einem endlo-
sen Strang auf den Umhüllungsstreifen aufgelegt und
durch Umschlagen und Verkleben der Ränder des Um-
hüllungsstreifens formfixiert.
[0004] Nach der Herstellung des endlosen, formfixier-
ten Stranges wird dieser dann mittels einer Schneidein-
richtung in Tabaksegmente mit einer vorbestimmten
Länge geschnitten.
[0005] Der induktive Heizstreifen in dem Tabakseg-
ment dient der Erwärmung des Tabaks in dem Tabak-
segment durch eine berührungslose, externe Energie-
quelle, wodurch die Aerosole aus dem Tabak ausgasen.
Der Konsument inhaliert dann nicht den durch eine Ver-

brennung des Tabaks erzeugten Tabakrauch, sondern
stattdessen nur die durch das Ausgasen austretenden
Aerosole aus dem Tabak. Für den induktiven Heizstrei-
fen selbst können verschiedene Materialen verwendet
werden, soweit sie induktiv erwärmbar sind. Dazu zählen
z. B. ferromagnetische Metalle oder Legierungen oder
auch Carbon-Werkstoffe mit derartigen metallischen
Partikeln. Damit durch den Heizstreifen eine ausreichen-
de Wärme erzeugt wird, muss dieser eine entsprechende
Masse aufweisen, und kann damit nicht beliebig dünn
ausgeführt werden. Ferner bildet der Heizstreifen auf-
grund seines Materials und der benötigten Mindestdicke
einen im Vergleich zu dem Tabakmaterial formstabilen
Kern in dem Tabaksegment.
[0006] Ein zu lösendes Problem bei der Herstellung
derartiger Tabaksegmente ist die Anordnung der Heiz-
streifen in den Tabaksegmenten.
[0007] Aus der Druckschrift WO 2016/184928 A1 ist
es bekannt, einen endlosen Streifen des Heizstreifenma-
terials vor dem Schließen des endlosen Stranges, d.h.
vor dem Umschlagen und Verkleben des Umhüllungs-
streifens, in den Strang der Tabakfasern oder zwischen
die Tabakfolie während des Faltvorganges möglichst
mittig einzuführen. Anschließend werden die Tabakseg-
mente mittels einer Schneideinrichtung in einer vorbe-
stimmten Länge von dem endlosen Strang abgeschnit-
ten.
[0008] Ein Nachteil dieser Lösung ist darin zu sehen,
dass das Heizstreifenmaterial aufgrund der oben be-
schriebenen Eigenschaften einen erheblich höheren
Schnittwiderstand als die Tabakfasern bzw. die Tabak-
folie aufweist, so dass das anschließende Schneiden des
endlosen Stranges in die Tabaksegmente durch das in-
nenliegende Heizstreifenmaterial erheblich erschwert
wird. Dadurch wird die Schnittqualität der Tabaksegmen-
te verschlechtert und der Verschleiß der Schneidmesser
beim Schneiden der Tabaksegmente erheblich vergrö-
ßert.
[0009] Aus der WO 2016/184929 A1 ist es darüber hi-
naus bekannt, die Heizstreifen bereits als vorgeschnitte-
ne Einzelstücke vor dem Schließen des Stranges in den
endlosen Strang einzulegen. Diese Lösung ist aber in-
sofern von Nachteil, da der Herstellungsprozess durch
den zusätzlich erforderlichen, vorausgehenden Schnitt-
vorgang oder Abreißvorgang der Heizstreifen von dem
Heizstreifenmaterial verteuert wird. Ferner erfordert das
Einlegen von Einzelstücken gegenüber dem Einführen
eines endlosen Stranges des Heizstreifenmaterials eine
aufwendigere technische Lösung, um die Einzelstücke
entsprechend positionsgenau in den Strang einzuführen,
so dass die Vorrichtung insgesamt teurer und aufwendi-
ger wird. Ferner muss die Schneideinrichtung entspre-
chend synchronisiert angesteuert werden, damit die Ta-
baksegmente immer genau in einer zwischen den Heiz-
streifen angeordneten Schnittebene geschnitten wer-
den, da ansonsten der Schnittwiderstand und der Ver-
schleiß der Schneidmesser durch den Schnitt durch die
Heizstreifen erhöht werden würde.
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[0010] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung und ein Verfahren
zur Herstellung von stabförmigen Tabaksegmenten mit
jeweils einem Heizstreifen bereitzustellen, welche eine
kostengünstige Fertigung der Tabaksegmente mit einer
hohen Schnittqualität der Tabaksegmente bei einem
gleichzeitig reduzierten Verschleiß der Schneideinrich-
tung ermöglichen.
[0011] Erfindungsgemäß werden zur Lösung der Auf-
gabe eine Vorrichtung mit den Merkmalen von Anspruch
1 und ein Verfahren mit den Merkmalen von Anspruch
10 vorgeschlagen. Weitere bevorzugte Weiterbildungen
der Erfindung sind den zurückbezogenen Unteransprü-
chen, den Figuren und der zugehörigen Beschreibung
zu entnehmen.
[0012] Die erfindungsgemäße Lösung geht grundsätz-
lich von dem Prinzip des Einlegens eines endlosen Heiz-
streifenmaterials aus, da dadurch der ansonsten vorher
erforderliche Schnittvorgang entfällt, oder anders ausge-
drückt das Heizstreifenmaterial wird in einem Schnitt zu-
sammen mit dem Strang des Tabakmaterials geschnit-
ten, wie dies aus der WO 2016/184928 A1 bekannt ist.
Zur Vermeidung der eingangs beschriebenen Nachteile
wird erfindungsgemäß vorgeschlagen, dass der endlose
Streifen des Heizstreifenmaterials in Längsrichtung re-
gelmäßig angeordnete Schwachstellen aufweist, wobei
die Abstände jeweils zweier benachbarter Schwachstel-
len in dem Heizstreifenmaterial der vorbestimmten Län-
ge der Tabaksegmente entsprechen, wobei die Schneid-
einrichtung die Tabaksegmente von dem Strang durch
einen Schnitt im Bereich der Schwachstellen des Heiz-
streifenmaterials schneidet.
[0013] Der Vorteil der vorgeschlagenen Lösung ist da-
rin zu sehen, dass die Heizstreifen zur Erfüllung ihrer
Funktion mit der notwendigen Dicke und Masse ausge-
legt werden können, während das Schneiden in den be-
vorzugt dazu ausgebildeten Schwachstellen vorgenom-
men wird, welche den schneidenden Schneidmessern
der Schneideinrichtung einen geringeren Schnittwider-
stand entgegensetzen, so dass ein Schnitt mit einer ver-
besserten Schnittqualität bei einem gleichzeitig reduzier-
ten Verschleiß der Schneidmesser verwirklicht werden
kann. Ferner werden durch die Schwachstellen bevor-
zugt gezielt zum Trennen ausgebildete Trennstellen ge-
bildet, welche ein Abtrennen der Heizstreifen auch dann
ermöglichen, wenn die Schneidmesser bereits geringfü-
gig verschlissen sind. Außerdem werden durch die
Schwachstellen indirekt die Position der Trennebenen
vorgegeben, da das Heizstreifenmaterial auch dann be-
vorzugt in den Schwachstellen reißt oder abgeschert
wird, wenn die Schneidmesser nicht genau in die
Schwachstellen treffen. Die Schwachstellen bilden damit
die bevorzugten Trennstellen der Heizstreifen, welche
durch ihre Abstände die Längen der von dem Heizstrei-
fenmaterial abgetrennten Heizstreifen bzw. die Länge
der von dem Strang abgetrennten Tabaksegmente defi-
nieren. Die erfindungsgemäße Lösung bietet damit den
Vorteil der Verwendung eines endlosen Heizstreifenma-

terials bei einem gleichzeitig reduzierten Schnittwider-
stand und einem dadurch verringerten Verschleiß der
Schneidmesser, wobei die Heizstreifen zwischen den
Schwachstellen bewusst mit einer ausreichenden Dicke
und Masse zur Verwirklichung der erforderlichen Heiz-
leistung bemessen werden können.
[0014] Gemäß einer ersten bevorzugten Ausführungs-
form können die Schwachstellen durch Dünnstellen ge-
bildet sein. Die Dünnstellen weisen eine geringere Quer-
schnittsfläche auf und können entweder durch Verdün-
nungen des Heizstreifenmaterials in Bezug zu der Dicke
als auch in Bezug zu der Breite gebildet sein.
[0015] Dabei kann das Heizstreifenmaterial bevorzugt
eine Dicke von mindestens 0,05 mm und die Dünnstellen
bevorzugt eine Dicke von weniger als 0,025 mm aufwei-
sen.
[0016] Alternativ oder zusätzlich können die Schwach-
stellen auch durch Ausschnitte gebildet sein. Die Aus-
schnitte können z.B. durch Ausstanzungen oder durch
eine Perforation gebildet sein, durch welche die Quer-
schnittsfläche des Heizstreifenmaterials ähnlich der
Dünnstellen reduziert wird. Durch die Ausschnitte wer-
den bevorzugte Trennstellen des Heizstreifenmaterials
gebildet, und der Schnittwiderstand des Heizstreifenma-
terials wird an diesen Stellen bewusst reduziert.
[0017] Dabei sollte die Querschnittsfläche des Heiz-
streifenmaterials im Bereich der Schwachstellen durch
die Ausschnitte und/oder die Dünnstellen bevorzugt um
wenigstens die Hälfte reduziert sein.
[0018] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Schwach-
stellen alternativ oder zusätzlich durch einen sich von
dem Grundaufbau des Heizstreifenmaterials unterschei-
denden Schichtaufbau gebildet sind. So ist es z.B. denk-
bar, das Heizstreifenmaterial in Form von einzelnen
Heizstreifen auszubilden, welche in den Schwachstellen
durch eine Schicht eines anderen Materials oder durch
eine Schicht mit einer anderen Schichtzusammenset-
zung miteinander verbunden sind, wobei die Schicht oder
die Schichtzusammensetzung im Bereich der Schwach-
stellen bewusst so ausgelegt ist, dass sie einen geringe-
ren Schnittwiderstand als das Heizstreifenmaterial zwi-
schen den Schwachstellen aufweist.
[0019] Die Bemessung der Ausschnitte, der Dünnstel-
len und/oder des Schichtaufbaus einschließlich der
Werkstoffwahl bilden jeweils Parameter, durch welche
der reduzierte Schnittwiderstand im Bereich der
Schwachstellen ausgelegt werden kann, wobei dabei
grundsätzlich zu beachten ist, dass das Heizstreifenma-
terial im Bereich der Schwachstellen dennoch eine aus-
reichende Zugfestigkeit zur Übertragung der zur Zufüh-
rung des Heizstreifenmaterials erforderlichen Zugkräfte
haben muss, damit die Zuführung des endlosen Heiz-
streifenmaterials nicht abreißt.
[0020] Weiter wird vorgeschlagen, dass das Heizstrei-
fenmaterial eine Breite von wenigstens 4 mm aufweist.
Das Heizstreifenmaterial kann dabei in sich z.B. in eine
V- oder eine W-Form, mit in Längsrichtung des Tabak-
segmentes verlaufenden Falten gefaltet sein, und damit
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von einer noch größeren Breite auf einen kleineren
Durchmesser gefaltet sein, so dass es auch in einem
Tabaksegment angeordnet werden kann, welches einen
kleineren Durchmesser als die Breite des Heizstreifen-
materials aufweist. Damit kann einerseits eine größere
Masse des Heizstreifenmaterials in dem Tabaksegment
angeordnet werden und andererseits kann das Tabak-
segment dadurch über den Querschnitt gleichmäßiger
erwärmt werden, da das Heizsegment eine größere dem
Tabak zugewandte und weiter über den Querschnitt des
Tabaksegmentes verteilte Oberfläche aufweist.
[0021] Weiter wird vorgeschlagen, dass eine die
Schwachstellen detektierende Sensoreinrichtung vorge-
sehen ist, und die Schneideinrichtung in Abhängigkeit
von dem Signal der Sensoreinrichtung angesteuert wird.
Durch die Sensoreinrichtung und die Detektion der
Schwachstellen kann der Schnittvorgang in Bezug zu
den Schwachstellen synchronisiert werden, so dass das
Heizstreifenmaterial prozesssicher in den dafür vorge-
sehenen Schwachstellen geschnitten wird. Die Sensor-
einrichtung ist dabei speziell dazu eingerichtet, die
Schwachstellen zu detektieren, was z.B. durch eine in-
duktive Messung, durch eine optische Messung verwirk-
licht sein kann.
[0022] Dabei kann die Sensoreinrichtung so angeord-
net sein, dass die Schwachstellen detektiert werden, be-
vor das Heizstreifenmaterial in den Strang eingeführt
wird oder auch nachdem es in den Tabakstrang einge-
führt ist. Beide Lösungen haben Vorteile. So ist eine De-
tektion der Schwachstellen vor dem Einführen in den
Strang insofern von Vorteil, da das Heizstreifenmaterial
dadurch frei zugänglich ist also sehr einfach optisch de-
tektiert werden kann. Ferner ist eine Detektion der
Schwachstellen nach dem Einführen des Heizstreifen-
materials in den Strang von Vorteil, da die Position der
Schwachstellen dadurch durch den Tabak in dem Ta-
baksegment fixiert ist und die Wahrscheinlichkeit einer
anschließenden Veränderung sehr viel geringer ist. Fer-
ner kann dadurch gleichzeitig eine Schnittebene des
Stranges definiert und die Schneideinrichtung entspre-
chend angesteuert werden. Außerdem kann die Senso-
reinrichtung dadurch näher zu der Schneideinrichtung
angeordnet werden, so dass transportbedingte Ver-
schiebungen des Stranges und/oder des Heizstreifen-
materials einen geringeren Einfluss auf die Genauigkeit
der Position der Schnittebenen zu den jeweiligen
Schwachstellen haben.
[0023] Die Erfindung wird im Folgenden anhand be-
vorzugter Ausführungsformen unter Bezugnahme auf
die beigefügten Figuren erläutert. Dabei zeigt

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Herstellung eines endlo-
sen Stranges mit einem darin eingelegten end-
losen Streifen eines Heizstreifenmaterials; und

Fig. 2 ein Heizstreifenmaterial gemäß einer ersten
Ausführungsform; und

Fig. 3 ein Heizstreifenmaterial gemäß einer zweiten
Ausführungsform; und

Fig. 4 ein Heizstreifenmaterial gemäß einer dritten
Ausführungsform; und

Fig. 5 einen endlosen Strang mit einer Sensoreinrich-
tung und einer Schneideinrichtung.

[0024] In der Figur 1 ist eine Strangformeinheit 15 zu
erkennen, der über ein angetriebenes Formatband 2 ein
endloser Streifen eines Umhüllungsstreifens 12 mit ei-
nem darauf aufgelegten endlosen Streifen eines Tabak-
materials 1 zugeführt wird. Das Tabakmaterial 1 kann
entweder in Form eines Streifens von losen Tabakfasern
oder auch einer vercrimpten Tabakfolie aufgelegt wer-
den, wobei sowohl die Tabakfasern als auch die ver-
crimpte Tabakfolie in einem vorangehenden Formge-
bungsprozess zu einer für die Strangbildung günstigen
Querschnittsform und Dichte vorverarbeitet werden kön-
nen. Ferner wird ein endloser Streifen eines Heizstrei-
fenmaterials 3 in das Tabakmaterial 1 eingeführt. Dabei
wird das endlose Heizstreifenmaterial 3 bevorzugt an ei-
ner Stelle mittig in das Tabakmaterial 1 eingeführt. Bei
einer Verwendung einer Tabakfolie als Tabakmaterial 1
ist dies bevorzugt eine Stelle, an welcher die Tabakfolie
noch nicht vollständig zu dem endlosen Streifen zusam-
mengefaltet ist, das Heizstreifenmaterial 3 wird praktisch
mittig zwischen die vercrimpte Tabakfolie eingeführt und
vor dem Eintritt in die Strangformeinheit 15 zusammen
mit dieser zu der Streifenform gefaltet. In der Strangform-
einheit 15 wird der Umhüllungsstreifen 12 seitlich des
Tabakmaterials 1 und des darin eingelegten Heizstrei-
fenmaterials 3 hochgeschlagen, an einem Rand mit Leim
beaufschlagt und anschließend durch ein vollständiges
Umschlagen der Ränder zu einem endlosen Strang 4
formfixiert, welcher auch in der Figur 5 zu erkennen ist.
[0025] In den Figuren 2 bis 4 sind verschiedene Aus-
führungsformen des Heizstreifenmaterials 3 zu erken-
nen. Das Heizstreifenmaterial 3 weist in konstanten Ab-
ständen zueinander angeordnete Schwachstellen 5 auf.
Das Heizstreifenmaterial 3 ist mit den Schwachstellen 5
vorgefertigt und wird in einem endlosen Streifen in das
Tabakmaterial 1 eingeführt. Damit weist der in der
Strangformeinheit 15 formfixierte endlose Strang 4 so-
wohl das Tabakmaterial 1 als auch den darin eingelegten
Streifen des Heizstreifenmaterials 3 auf.
[0026] Das in der Figur 2 zu erkennende Heizstreifen-
material 3 weist Schwachstellen 5 in Form von Dünnstel-
len 16 auf und ist aus einem einzigen Material gefertigt.
Die Dünnstellen 16 weisen eine gegenüber der Dicke D1
des Heizstreifenmaterials 3 von 0,05 mm reduzierte Di-
cke D2 von weniger als 0,025 mm auf. Das Heizstreifen-
material 3 weist damit in den Dünnstellen 16 eine um
wenigstens die Hälfte reduzierte Querschnittsfläche auf.
Die Dünnstellen 16 können z.B. durch Prägen des Heiz-
streifenmaterials 3 in einem Vorverarbeitungsschritt her-
gestellt sein.
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[0027] Das in der Figur 3 zu erkennende Heizstreifen-
material 3 weist Schwachstellen 5 in Form von seitlichen
Ausschnitten 7 auf und ist ebenfalls aus einem einzigen
Material gefertigt. Die Ausschnitte 7 können z.B. aus dem
Heizstreifenmaterial 3 herausgestanzt sein und können
alternativ auch andere Formen aufweisen. So ist es z.B.
auch denkbar, mehrere kleinere Ausschnitte 7 oder Lö-
cher in dem Heizstreifenmaterial 3 vorzusehen, welche
sich zu einer Perforation ergänzen. Die Ausschnitte 7
sind auch hier bevorzugt derart bemessen, dass die
Querschnittsfläche des Heizstreifenmaterials 3 in den
Schwachstellen 5 gegenüber der Querschnittsfläche des
Heizstreifenmaterials zwischen den Schwachstellen 5
um wenigstens die Hälfte reduziert wird.
[0028] Das in der Figur 4 zu erkennende Heizstreifen-
material 3 ist durch mehrere Schichten gebildet und weist
in den Schwachstellen 5 einen von dem Schichtaufbau
des Heizstreifenmaterials 3 zwischen den Schwachstel-
len 5 abweichenden geschwächten Schichtaufbau auf.
Das Heizstreifenmaterial 3 ist hier durch einzelne Heiz-
streifen 6 gebildet, welche beabstandet sind und in der
beabstandeten Anordnung durch eine Ummantelung 8
fixiert sind. Die Ummantelung 8 kann z.B. eine Cellulo-
seschicht, eine Folie oder dergleichen sein. Die Umman-
telung 8 sollte durch die Wahl des Werkstoffs und/oder
die Bemessung der Dicke soweit wärmeleitfähig bzw.
wärmedurchlässig sein, dass die von den Heizstreifen 6
erzeugte Wärme in das Tabakmaterial 1 eindringt und
den Tabak dadurch erhitzt. Ferner sollte der Werkstoff
der Ummantelung 8 so gewählt sein, dass er bei einer
Erwärmung keine gesundheitsschädlichen Substanzen
freisetzt. Durch die Beabstandung der Heizstreifen 6 ist
das Heizstreifenmaterial 3 im Bereich der Schwachstel-
len 5 zwischen den Heizstreifen 6 ausschließlich durch
die Ummantelung 8 gebildet und weist damit einen an-
deren geschwächten Schichtaufbau als im Bereich der
Heizstreifen 6 auf. Ferner weist das Heizstreifenmaterial
3 damit im Bereich der Schwachstellen 5 zusätzlich eine
reduzierte Querschnittsfläche auf.
[0029] In der Figur 5 ist der endlose Strang 4 nach dem
Austritt aus der Strangformeinheit 15 zu erkennen. Der
endlose Strang 4 wird über das Formatband 2 weiter in
Transportrichtung T transportiert und passiert dabei eine
seitlich angeordnete, auf den endlosen Strang 4 gerich-
tete Sensoreinrichtung 10. Anschließend wird der end-
lose Strang 4 durch ein Widerlager 17 mit einem Schlitz
18 geführt und passiert dabei eine Schneideinrichtung
14 mit einem oder mehreren radial vorstehenden
Schneidmessern 13.
[0030] Die Sensoreinrichtung 10 ist signaltechnisch
mit einer Steuereinrichtung 11 verbunden, welche ihrer-
seits signaltechnisch mit der Schneideinrichtung 14 ver-
bunden ist. Die Sensoreinrichtung 10 ist speziell so aus-
gebildet, dass sie beim Passieren einer Schwachstelle
5 ein Signal aussendet. Das Signal kann entweder direkt
verwendet werden, oder es ist alternativ denkbar, auf-
grund einer Datenauswertung einer von der Sensorein-
richtung 10 detektierten Kenngröße ein entsprechendes

Ansteuersignal zu generieren, wobei die zugrundelie-
gende Kenngröße und deren Veränderung auf der un-
terschiedlichen Masse, der unterschiedlichen Geometrie
oder auch aufgrund der unterschiedlichen Zusammen-
setzung des Heizstreifenmaterials 3 im Bereich der
Schwachstellen 5 basieren kann. Basierend auf dem Si-
gnal der Sensoreinrichtung 10 wird dann unter Berück-
sichtigung der Laufzeit des Stranges 4 von der Sensor-
einrichtung 10 zu der Schneideinrichtung 14 ein Signal
zur Ansteuerung der Schneideinrichtung 14 erzeugt, wo-
bei das Signal nicht notwendigerweise bezogen auf jede
Schwachstelle 5 erzeugt werden muss. Es reicht auch
aus, die Abstände der Schwachstellen 5 zu detektieren
und dadurch die Schnittfrequenz der Schneideinrichtung
14 zu steuern.
[0031] Die Schneideinrichtung 14 ist hier durch einen
rotierenden Messerträger gebildet, welcher derart ange-
ordnet und ausgerichtet ist, dass er bei einer Rotation
mit den radial abragenden Schneidmessern 13 durch
den Schlitz 18 des Widerlagers 17 hindurchtritt und dabei
jeweils ein Tabaksegment 9 mit einem darin angeordne-
ten Heizstreifen 6 von dem endlosen Strang 4 in einer
Schwachstelle 5 abschneidet.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Herstellung von stabförmigen Ta-
baksegmenten (9) mit einem Heizstreifen (6) mit

- einer Strangformeinheit (15), welcher ein end-
loser Streifen eines Umhüllungsstreifens (12),
eines Tabakmaterials (1) und eines Heizstrei-
fenmaterials (3) zugeführt wird, wobei
- in der Strangformeinheit (15) ein endloser,
durch den Umhüllungsstreifen (12) formfixierter
Strang (4) mit dem darin angeordneten Tabak-
material (1) und dem Heizstreifenmaterial (3)
gebildet wird, und
- einer Schneideinrichtung (14), welche die Ta-
baksegmente (9) in einer vorbestimmten Länge
von dem endlosen Strang (4) schneidet,
dadurch gekennzeichnet, dass
- der endlose Streifen des Heizstreifenmaterials
(3) in Längsrichtung regelmäßig angeordnete
Schwachstellen (5) aufweist, wobei
- die Abstände jeweils zweier benachbarter
Schwachstellen (5) in dem Heizstreifenmaterial
(3) der vorbestimmten Länge der Tabakseg-
mente (9) entsprechen, wobei
- die Schneideinrichtung (14) die Tabaksegmen-
te von dem Strang (4) durch einen Schnitt im
Bereich der Schwachstellen (5) des Heizstrei-
fenmaterials (3) schneidet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
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- die Schwachstellen (5) durch Dünnstellen (16)
gebildet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- das Heizstreifenmaterial (3) eine Dicke (D1)
von mindestens 0,05 mm und die Dünnstellen
(16) eine Dicke (D2) von weniger als 0,025 mm
aufweisen.

4. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Schwachstellen (5) durch Ausschnitte (7)
gebildet sind.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass

- die Querschnittsfläche des Heizstreifenmate-
rials (3) im Bereich der Schwachstellen (5) durch
die Ausschnitte (7) und/oder die Dünnstellen
(16) um wenigstens die Hälfte reduziert ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Schwachstellen (5) durch einen sich von
dem Grundaufbau des Heizstreifenmaterials (3)
unterscheidenden Schichtaufbau gebildet sind.

7. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass

- das Heizstreifenmaterial (3) eine Breite (B) von
wenigstens 4 mm aufweist.

8. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass

- eine die Schwachstellen (5) detektierende
Sensoreinrichtung (10) vorgesehen ist, und
- die Schneideinrichtung (14) in Abhängigkeit
von dem Signal der Sensoreinrichtung (10) an-
gesteuert wird.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- die Sensoreinrichtung (10) derart angeordnet
ist, dass sie die Position der Schwachstellen (5)
vor dem Einführen des Heizstreifenmaterials (3)
oder nach dem Einführen des Heizstreifenma-
terials (3) in den Strang (4) detektiert.

10. Verfahren zur Herstellung von stabförmigen Tabak-
segmenten mit einem Heizstreifen

- einer Strangformeinheit (15), welcher ein end-
loser Streifen eines Umhüllungsstreifens (12),
eines Tabakmaterials (1) und eines Heizstrei-
fenmaterials (3) zugeführt wird, wobei
- in der Strangformeinheit (15) ein endloser,
durch den Umhüllungsstreifen (12) formfixierter
Strang (4) mit dem darin angeordneten Tabak-
material (1) und dem Heizstreifenmaterial (3)
gebildet wird, und
- einer Schneideinrichtung (14), welche die Ta-
baksegmente (9) in einer vorbestimmten Länge
von dem endlosen Strang (4) schneidet,
dadurch gekennzeichnet, dass
- der endlose Strang des Heizstreifenmaterials
(3) in Längsrichtung regelmäßig angeordnete
Schwachstellen (5) aufweist, wobei
- die Abstände jeweils zweier benachbarter
Schwachstellen (5) in dem Heizstreifenmaterial
(3) der vorbestimmten Länge der Tabakseg-
mente (9) entsprechen, wobei
- eine die Schwachstellen (5) detektierende
Sensoreinrichtung (10) vorgesehen ist, und
- die Schneideinrichtung (14) in Abhängigkeit
von dem Signal der Sensoreinrichtung (10) an-
gesteuert wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- die Schneideinrichtung (14) in Bezug zu der
Strangbewegung stromabwärts zu der Sensor-
einrichtung (10) angeordnet ist, und
- die Schneideinrichtung (14) unter Berücksich-
tigung der Laufzeit der detektierten Schwach-
stelle (5) von der Sensoreinrichtung (10) zu der
Schneideinrichtung (14) angesteuert wird.
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