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(54) MUNDSTÜCK AUS BAMBUS UND DESSEN HERSTELLUNG

(57) Die Erfindung betrifft ein Hygienemundstück
(HM) aus Bambusmaterial, mit einem breiten Ende, ei-
nem schmalen Ende, und einem Kanal, der sich von dem
breiten zu dem schmalen Ende des Hygienemundstücks
(HM) über die gesamte Länge des Hygienemundstücks
(HM) erstreckt, wobei das Bambusmaterial ein bei 150

bis 500 °C temperiertes Bambusmaterial ist, ein Verfah-
ren zu dessen Herstellung und die Verwendung des Hy-
gienemundstücks (HM) als Mundstück für eine Vorrich-
tung zum Konsum von Tabakrauch oder für ein musika-
lisches Blasinstrument.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Hygienemundstück
aus Bambusmaterial, ein Verfahren zu dessen Herstel-
lung und die Verwendung des Mundstücks für eine Vor-
richtung zum Konsum von Tabakrauch oder für ein mu-
sikalisches Blasinstrument.
[0002] Angesichts von Klimawandel, Umweltver-
schmutzung, und Ressourcenabhängigkeit der stetig
wachsenden Bevölkerung steigt der Bedarf an nachhal-
tigen und umweltfreundlichen technischen Lösungen
und Produkten. Viele Branchen sind betroffen, insbeson-
dere diejenigen, die auf Konsumgüter ausgerichtet sind.
Der Trend zur Nachhaltigkeit und Ressourcen-Freund-
lichkeit ist in Industriezweigen wie der Lebensmittel-,
Textil-, Elektro- und Verpackungsindustrie bereits promi-
nent und weit fortgeschritten.
[0003] In anderen Anwendungsgebieten ist der Trend
bislang nur schwach ausgeprägt bzw. in einer Anfangs-
phase. Hierzu zählt auch der Bereich der Genussmittel-
Industrie, beispielsweise die Tabakindustrie. Dieser In-
dustriezweige wird bisweilen gedanklich mit Umweltver-
schmutzung bzw. Ressourcenverschwendung in Verbin-
dung gebracht. Es ist wichtig, auch in diesem Wirt-
schaftssektor einen Beitrag zum Umweltschutz zu leis-
ten, da weltweit etwa jeder fünfte Mensch öfters oder
regelmäßig Tabak konsumiert. Demnach kommt einer
Entwicklung in Richtung nachhaltigerer und ressourcen-
freundlicherer Produkte eine große Bedeutung beim Um-
weltschutz zu.
[0004] Eine bei vielen Konsumenten beliebte Form des
Tabakkonsums ist die Inhalation von Tabakrauch unter
Verwendung einer Wasserpfeife, auch unter der Be-
zeichnung "Schischa" oder "Shisha" bekannt. Bei dieser
Form des Konsums wird der Tabak üblicherweise durch
Erhitzen (z.B. mit glühender Kohle) in eine Aerosolform,
meist in die Form von Rauch oder Nebel überführt, und
das entstehende Aerosol anschließend über ein Steig-
rohr durch einen teilweise mit Wasser gefüllten Behälter
geleitet, aus dem das Aerosol anschließend über einen
Schlauch zum Konsumenten geleitet wird.
[0005] Durch den beim Einatmen erzeugten Unter-
druck in der Lunge des Konsumenten wird das Aerosol
vom Tabak bis in die Lunge des Konsumenten gebracht.
[0006] Typischerweise sind solche Wasserpfeifen mit
einem oder mehreren Schläuchen ausgestattet, wobei
vor allem im Falle mehrerer Schläuche üblicherweise
Einwegventile in die Schläuche oder Schlauchanschlüs-
se eingebaut sein können, damit die Luft nicht über an-
dere Schläuche aus der Außenluft inhaliert wird, sondern
durch den erhitzten Tabak, das Steigrohr und den Was-
serbehälter geführt wird. Häufig sind die insgesamt fle-
xiblen Schläuche zusätzlich mit einem Griff und/oder ei-
nem Auslass aus härterem Material ausgestattet, um den
Komfort bei der Verwendung der Wasserpfeife und/oder
ihre Ästhetik zu verbessern.
[0007] Klassischerweise wird Tabak mit Wasserpfei-
fen in Gruppen konsumiert, oftmals im Rahmen von ge-

selligen Ereignissen. Hierbei kommt es vor, dass die An-
zahl der Schläuche für die Anzahl der Gruppenteilneh-
mer zu gering ist, sodass ein Schlauch von einem Kon-
sumenten an den nächsten weiterzureichen ist, wobei
jedes Gruppenmitglied den Auslass des Schlauchs in
den Mund nimmt. Eine Kontamination u.a. mit Speichel
ist hierbei möglich. Mikroorganismen können innerhalb
der Gruppe ausgetauscht werden, was i.d.R. uner-
wünscht ist. Ein Mangel an Hygiene kann gefährlich wer-
den. Eine Desinfektion des Schlauch-Endes oder des
Auslasses nach jeder Inhalation ist aufwändig und wird
von Konsumenten als störend empfunden. Der Eigenge-
schmack von Desinfektionsmittel ist ebenfalls von Nach-
teil, da es zu olfaktorischen Störungen kommt.
[0008] Aus diesem Grund ist es empfehlenswert, beim
Konsum von Tabak mit Wasserpfeifen jedem Konsu-
menten ein Hygienemundstück bereitzustellen, welches
vor der Inhalation in den Auslass des Schlauchs einge-
setzt oder auf einen hierfür vorgesehenen Schlauchad-
apter aufgesetzt wird, um einen kontaktfreien Konsum
zu ermöglichen.
[0009] Solche Hygienemundstücke werden bislang
aus Kunststoff gefertigt, da eine Massen-Produktion aus
thermoplastischen Kunststoffen durch die Kunststoffver-
arbeitende Industrie schnell, günstig und automatisiert
durchgeführt werden kann. Die Polymer-Produkte haben
ein geringes Gewicht, jedoch bringen diese Hygiene-
mundstücke zahlreiche Nachteile mit sich.
[0010] Zum einen können von Hygienemundstücken
aus Kunststoffen bei der Verwendung mit Wasserpfeifen
Kunststoffpartikel wie Mikroplastik freigesetzt und an die
Nutzer abgegeben werden. Diese können vom Konsu-
menten zusammen mit dem Tabak-Aerosol eingeatmet
werden und können dem Konsumenten Schaden zufü-
gen. Zum anderen werden auch Kunststoffadditive, wie
Weichmacher und Stabilisatoren, oder flüchtige organi-
sche Komponenten (VOC) aus den Mundstücken freige-
setzt, die gesundheitsschädliche Wirkungen haben kön-
nen. Diese Freisetzung wird auch durch die erhöhte Tem-
peratur des eingeatmeten Aerosols begünstigt.
[0011] Zum anderen müssen diese Hygienemundstü-
cke nach dem Gebrauch entsorgt werden, da es sich
üblicherweise um Einwegartikel handelt. Wie bei ande-
ren Einwegartikel besteht bei der Entsorgung die Gefahr,
dass die Hygienemundstücke aus Kunststoff trotz ord-
nungsgemäßer Erstentsorgung in die Umwelt gelangen,
wo sie lange Zeit verbleiben. Hierbei können die Mund-
stücke oder Teile davon auch in Gewässer gelangen,
wodurch unnötige Umweltschäden entstehen können.
Bei ordnungsgemäßer Entsorgung werden Einwegarti-
kel aus Kunststoff regelmäßig verbrannt, wodurch zu-
sätzliche CO2-Umweltschäden entstehen können.
[0012] Es besteht daher der Bedarf an einer Umwelt-
und Nutzer-freundlichen Alternative für Polymer-Hygie-
nemundstücke. Die Vorteile der bekannten Hygiene-
mundstücke, insbesondere geringe Kosten und hohe
Geschwindigkeit der Herstellung sowie die Einhaltung
von Hygienestandards und geringes Gewicht sollen bei-
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behalten werden, die negativen Aspekte, wie die Belas-
tung der Umwelt, sollen vermieden werden.
[0013] Diese Aufgabe wird durch die vorliegende Er-
findung gelöst.
[0014] Ein Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist
ein Hygienemundstück (HM) aus Bambusmaterial, mit
einem breiten Ende, einem schmalen Ende, und einem
Kanal, der sich von dem breiten zu dem schmalen Ende
des Hygienemundstücks (HM) über die gesamte Länge
des Hygienemundstücks (HM) erstreckt. Das Bambus-
material basiert auf einem bei 150° - 500 °C temperiertem
Bambusmaterial.
[0015] Im Sinne der Erfindung ist unter dem Begriff
"Bambusmaterial" das Zellgewebe zu verstehen, das ei-
ner Bambuspflanze, insbesondere der Halm einer Bam-
buspflanze entnommen ist.
[0016] Als Bambuspflanzen werden im Sinne der Er-
findung alle Arten von Bambus bezeichnet, die unter den
botanischen Bambus-Begriff (Bambusoideae) fallen, so-
wie andere Süßgräser, die als Bambus bezeichnet wer-
den, ohne botanisch unter den Bambus-Begriff zu fallen,
z.B. Zwergbambus.
[0017] Die ursprüngliche Größe der Bambuspflanze ist
für den Gegenstand der Erfindung nicht maßgeblich, so-
fern die Maße des Hygienemundstücks (HM) bei der Her-
stellung eingehalten werden können. Beispielsweise
kann die Bambuspflanze ein Riesenbambus, der eine
Höhe von über 9 Metern erreichen kann, ein mittlerer
Bambus, der eine Höhe von 3 bis 9 Metern erreichen
kann, ein kleiner Bambus, der eine Höhe von 1,5 bis 3
Metern erreichen kann, oder ein Zwergbambus, der eine
Höhe von bis zu 1,5 Metern erreichen kann, sein.
[0018] Bambuspflanzen, sind auf allen Kontinenten mit
Ausnahme der Antarktis beheimatet und können auf di-
versen Böden wachsen, beispielsweise Sand-, Lehm-
oder Humusböden. Zusätzlich gehören Bambuspflanzen
zu den sehr schnell wachsenden Pflanzen, die üblicher-
weise keiner besonderen Pflege bedürfen. Damit stellt
Bambusmaterial ein besonders nachhaltiges und res-
sourcenschonendes Material dar. Gleichzeitig ist Bam-
busmaterial natürlich und vollständig biologisch abbau-
bar, sodass beim Verbringen des Materials in die Umwelt
keine nachhaltige Schädigung der Umwelt erfolgt.
[0019] Des Weiteren sind die biologischen, chemi-
schen, physikalischen und mechanischen Eigenschaf-
ten des Bambusmaterials für den beschriebenen Zweck
besonders vorteilhaft. Das Material hat eine sehr hohe
mechanische Belastbarkeit bei gleichzeitiger Flexibilität
und Dehnbarkeit, ein geringes Gewicht (bzw. Dichte), es
ist auch bei thermischer Belastung lange haltbar, ungiftig,
geschmacks- und geruchsneutral. Aufgrund der darin
enthaltenen Stoffe hat es eine keimreduzierende und an-
tibakterielle Wirkung. Zusätzlich hat Bambusmaterial ge-
genüber Kunststoffen den Vorteil, dass keine Kunststoff-
partikel oder Kunststoffadditive oder VOC freigesetzt
werden.
[0020] Das Bambusmaterial des Hygienemundstücks
(HM) ist ein bei 150 bis 500 °C, vorzugsweise bei 180

bis 400 °C, besonders bei 200 bis 300 °C temperiertes
Bambusmaterial. Die Temperierung bei diesen Tempe-
raturen dient unter anderem dem Zweck, eine Trocknung
zu verbessern und die Schimmelbeständigkeit des Bam-
busmaterials und damit dessen Haltbarkeit zu erhöhen.
[0021] Dieser Schritt kann sowohl vor der mechani-
schen Verarbeitung des rohen Bambusmaterials zu ei-
nem Mundstück, als auch nach dieser Verarbeitung statt-
finden. Vorzugsweise findet der Schritt nach der Verar-
beitung des Bambusmaterials zu einem Mundstück statt.
[0022] Des Weiteren kann es von Vorteil sein, wenn
das Bambusmaterial mit einem Öl behandelt ist. Die Be-
handlung mit Öl kann beispielsweise durch manuelles
Einölen oder in einem automatisierten Prozess erfolgen.
Vorzugsweise erfolgt die Behandlung mit Öl durch ma-
nuelles Einölen nach der Verarbeitung des Materials zu
einem Hygienemundstück (HM). Das Einölen des Bam-
busmaterials stellt eine umweltfreundlichere und natür-
lichere Behandlung gegenüber einer Lackierung dar.
Durch das Einölen wird das Bambusmaterial versiegelt,
wodurch dessen Haltbarkeit noch verbessert werden
kann, indem das Bambusmaterial vor Feuchtigkeit ge-
schützt wird. Dies erleichtert auch eine sichere Lagerung
und/oder Reinigung des Hygienemundstücks (HM), wo-
durch auch der Einsatz des Hygienemundstücks (HM)
als Mehrwegprodukt ermöglicht wird.
[0023] Das erfindungsgemäße Hygienemundstück
(HM) weist vorzugsweise ein breites Ende und ein
schmales Ende auf. Eine solche Verjüngung des Mund-
stücks ist notwendig, damit das Mundstück in eine Hal-
tevorrichtung, beispielsweise den Schlauchauslass ei-
ner Wasserpfeife oder einen Schlauchadapter mit dem
schmalen Ende eingesetzt werden kann, ohne über das
breite Ende hinaus in die Haltevorrichtung hineinzurut-
schen. Hierbei ist das Hygienemundstück (HM) vorzugs-
weise so ausgebildet, dass der äußere Durchmesser des
schmalen Endes kleiner ist als der innere Durchmesser
der Haltevorrichtung, in die das Hygienemundstück (HM)
eingesetzt wird, und der äußere Durchmesser des brei-
ten Endes größer ist als der innere Durchmesser der Hal-
tevorrichtung.
[0024] Haltevorrichtungen für übliche, kommerziell er-
hältliche Wasserpfeifen, z. B. Schlauchauslasse oder
Schlauchadapter für Hygienemundstücke, haben häufig
innere Durchmesser im Bereich von 3,5 bis 22 mm. Dem-
nach ist das Hygienemundstück (HM) bevorzugt so aus-
gebildet, dass das breite Ende einen äußeren Durchmes-
ser von 8 bis 25 mm, bevorzugt 10 bis 20 mm, besonders
bevorzugt 13 bis 18 mm und das schmale Ende einen
äußeren Durchmesser von 3 bis 20 mm, bevorzugt 5 bis
15 mm, besonders bevorzugt 8 bis 13 mm aufweist, je-
weils abhängig von dem inneren Durchmesser der Hal-
tevorrichtung.
[0025] Vorzugsweise ist der äußere Durchmesser des
breiten Endes 2 bis 10 mm, bevorzugt 3 bis 8 mm, be-
sonders bevorzugt 4 bis 6 mm ganz besonders bevorzugt
ca. 5 mm größer als der äußere Durchmesser des
schmalen Endes.
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[0026] Vorzugsweise ist die äußere Form des Hygie-
nemundstücks (HM) so ausgebildet, dass der Übergang
von dem breiten Ende zu dem schmalen Ende sich ko-
nisch oder stufenweise verjüngt oder in mehrere Berei-
che unterteilt ist, die sich konisch und/oder stufenweise
verjüngen. Bevorzugt ist der Übergang in mindestens
zwei, besonders bevorzugt in mindestens drei Bereiche
unterteilt, die sich konisch und/oder stufenweise verjün-
gen, wobei ganz besonders bevorzugt mindestens ein
Bereich in der Nähe des breiten Endes des Hygiene-
mundstücks (HM) sich stufenweise verjüngt.
[0027] Eine konische Verjüngung ist beispielsweise
von Vorteil, wenn das Hygienemundstück (HM) für keine
bestimmte Haltevorrichtung vorgesehen ist, sondern für
verschiedene Haltevorrichtungen mit ähnlichen inneren
Durchmessern universal eingesetzt werden soll. Die ko-
nische Form erlaubt es, des Hygienemundstück (HM) in
die Haltevorrichtung soweit einzuführen, bis der äußere
Durchmesser des Hygiene Mundstücks dem inneren
Durchmesser der Haltevorrichtung entspricht.
[0028] Im Gegensatz dazu erlaubt es die stufenweise
Verjüngung, das Hygienemundstück (HM) bis zum An-
schlag an dem als Stufe ausgebildeten Übergang in die
Haltevorrichtung einzuführen. Dies kann beispielsweise
von Vorteil sein, wenn das Hygienemundstück (HM) für
den Einsatz in genormten Haltevorrichtungen mit kon-
stantem inneren Durchmesser vorgesehen ist. In diesem
Fall ist es vorteilhaft, das Hygienemundstück (HM) so
auszugestalten, dass der äußere Durchmesser des
schmalen Endes des Hygienemundstücks (HM) bis zu
dem Übergang zu dem nächstbreiteren Abschnitt kon-
stant ist und ungefähr dem inneren Durchmesser der Hal-
tevorrichtung entspricht, um eine dichte Verbindung zwi-
schen der Haltevorrichtung und dem Hygienemundstück
zu gewährleisten.
[0029] Ebenso kann der Übergang von dem breiten
Ende zu dem schmalen Ende des Hygienemundstücks
(HM) in mehrere Bereiche unterteilt sein, die sich konisch
und/oder stufenweise verjüngen. Hierdurch wird ermög-
licht, die oben aufgeführten Vorteile eines konischen
Übergangs und eines stufenweisen Übergangs mitein-
ander zu vereinen.
[0030] Des Weiteren kann durch einen stufenweisen
Übergang in Verbindung mit einem konischen Übergang
verhindert werden, dass die Haltevorrichtung, beispiels-
weise der Schlauchauslass oder der Schlauchadapter,
in unerwünschter Weise ausgeweitet wird, indem der ko-
nische Abschnitt zu weit in die Haltevorrichtung hinein-
geschoben wird. Durch den stufenweisen Übergang wird
das Einschieben über die Stufe hinaus verhindert. Dem-
nach ist der der Übergang von dem breiten Ende zu dem
schmalen Ende bevorzugt in mindestens zwei Bereiche
unterteilt, wobei mindestens ein Bereich an dem breiten
Ende sich stufenweise verjüngt und mindestens ein Be-
reich an dem schmalen Ende sich konisch verjüngt.
[0031] Das erfindungsgemäße Hygienemundstück
(HM) weist außerdem mindestens einen Kanal auf, der
sich von dem breiten zu dem schmalen Ende des Hygi-

ene Mundstücks (HM) über die gesamte Länge des Hy-
giene Mundstücks (HM) erstreckt. Dieser Kanal ist not-
wendig, damit das Tabak-Aerosol aus der Wasserpfeife
in die Lunge des Konsumenten gelangen kann. Bevor-
zugt hat der Kanal einen Durchmesser von mindestens
0,5 mm, besonders bevorzugt von mindestens 1 mm,
ganz besonders bevorzugt von mindestens 2 mm.
Gleichzeitig ist es von Vorteil, wenn der Kanal einen
Durchmesser hat, der höchstens so groß ist, dass die
Wandstärke des Hygienemundstücks (HM) mindestens
0,5 mm, bevorzugt mindestens 1 mm, besonders bevor-
zugt mindestens 1,5 mm aufweist. Auch eine Ausfüh-
rungsform mit mehr als einem Kanal, z.B. 2 bis 7 Kanälen
ist denkbar.
[0032] Das erfindungsgemäße Hygienemundstück
(HM) weist ferner bevorzugt eine Länge von 3 bis 10 cm,
besonders bevorzugt von 3,5 bis 8 cm, ganz besonders
bevorzugt von 4 bis 6 cm auf. Ferner ist das erfindungs-
gemäße Hygienemundstück vorzugsweise
[0033] Die Kanten des breiten Endes, des schmalen
Endes oder beider Enden des erfindungsgemäßen Hy-
gienemundstücks (HM) weisen bevorzugt abgeschrägte
oder abgerundete Kanten auf. Bei dem breiten Ende ha-
ben solche abgeschrägten oder abgerundeten Kanten
den Effekt, dass beim Andocken des Hygienemund-
stücks an den Mund des Konsumenten ein natürlicheres
und weicheres Gefühl vermittelt wird. Die Abschrägung
oder Abrundung der Kanten des schmalen Endes be-
günstigt hingegen das Einführen des Hygienemund-
stücks in die Haltevorrichtung, beispielsweise den
Schlauchauslass oder den Schlauchadapter.
[0034] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist ein Verfahren zur Herstellung eines Hygiene-
mundstücks (HM) aus temperiertem Bambusmaterial,
umfassend folgende Schritte:

a) Bereitstellen eines im Wesentlichen geraden
Bambusrohrs als Rohling (R);
b) Einspannen des Rohlings (R) an dem Spannfutter
einer Drehbank, sodass die Rotationsachse der
Drehspindel der Drehbank mit der Mittelachse des
Rohlings (R) übereinstimmt;
c) Bearbeiten des Rohlings (R) an der Drehbank, um
ein Mundstück (M) aus Bambusmaterial zu erhalten,
wobei Bambusmaterial von dem Rohling (R) so ab-
getragen wird, dass das Mundstück (M) ungefähr die
Abmessungen des herzustellenden Hygienemund-
stücks (HM) erhält;
d) Erhitzen des Mundstücks (M) auf eine Temperatur
von 150 bis 500 °C, um ein temperiertes Mundstück
(TM) zu erhalten;
e) Endverarbeitung des temperierten Mundstücks
(TM), um das Hygienemundstück (HM) aus tempe-
riertem Bambusmaterial zu erhalten.

[0035] Das Bereitstellen des im Wesentlichen geraden
Bambusrohrs als Rohling (R) in Schritt a) kann beispiels-
weise folgende Schritte umfassen:
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a1) Bereitstellen einer Bambuspflanze mit einem
Halm (H), umfassend mindestens einen Bereich (B),
der im Wesentlichen gerade ist und einen Durch-
messer hat der größer ist als der Durchmesser des
herzustellenden Hygienemundstücks (HM) an der
breitesten Stelle, und eine Länge hat, die größer ist
als die Länge des herzustellenden Mundstücks (HM)
a2) Trennen des mindestens eines Halmes (H) der
Bambuspflanze von Wurzeln und von seitlich abste-
henden Pflanzenteilen;
a3) Entfernen der Außenhaut des Halmes (H), um
einen geschälten Halm (GH) zu erhalten;
a4) Abtrennen des mindestens einen Bereichs (B)
des geschälten Halms (GH) von Bereichen, die nicht
im Wesentlichen gerade sind;
a5) Zuschneiden des mindestens einen Bereichs (B)
des geschälten Halms (GH) zu einem oder mehreren
Bambusrohren als Rohlinge (R).

[0036] "Im Wesentlichen gerade" in Bezug auf den Be-
reich (B) oder den Rohling (R) bedeutet, dass von der
Mitte des Querschnitts des Bereichs (B) oder des Roh-
lings (R) an einem Ende bis zu der Mitte des Querschnitts
des Bereichs (B) oder des Rohlings (R) an dem anderen
Ende ein Lot durch den im Halm (H) oder Rohling (R)
enthaltenen Kanal gezogen werden kann, ohne dass die-
ses Lot eine der Innenwände des Halmes (H) oder des
Rohlings (R) berührt.
[0037] Es ist wichtig, den Bereich (B) des Halmes (H)
oder den Rohling (R) im Wesentlichen gerade zu wählen,
da andernfalls bei der Verarbeitung des Rohlings (R) an
der Drehbank eine Unwucht entstehen kann oder die
Herstellung eines geraden Mundstücks ausgeschlossen
wird. Vorzugsweise ist der Bereich (B) des Halmes (H)
so gewählt, dass er keine Knoten, Verformungen oder
Segmentierungen umfasst.
[0038] In Schritt b) wird der Rohling (R) an dem Spann-
futter einer Drehbank eingespannt. Als Drehbank kann
eine beliebige Drehbank verwendet werden, auf der eine
Bearbeitung des Rohlings (R) zu einem Mundstück wie
oben beschrieben erfolgen kann. Das Einspannen des
Rohlings (R) an dem Spannfutter der Drehbank erfolgt
so, dass die Rotationsachse der Drehspindel der Dreh-
bank mit der Mittelachse des Rohlings (R) übereinstimmt.
Mit "Mittelachse" des Rohlings (R) ist die Achse gemeint,
die in Wachstumsrichtung der Bambuspflanze orientiert
ist und durch die Mitte des Rohlings (R) führt.
[0039] In Schritt c) wird der Rohling (R) an der Dreh-
bank bearbeitet, um ein Mundstück (M) aus Bambusma-
terial zu erhalten. In diesem Schritt wird Bambusmaterial
von dem Rohling (R) abgetragen, sodass das Mundstück
(M) ungefähr die Abmessungen des herzustellenden Hy-
gienemundstücks (HM) erhält. Eine Einhaltung der ge-
nauen Abmessungen des Hygienemundstücks (HM) an
dieser Stelle ist nicht notwendig, da nach der Bearbeitung
an der Drehbank ein Erhitzen des Mundstücks (M) in
Schritt d) erfolgt, bei dem die Dimensionen des Mund-
stücks (M) sich minimal ändern können. Die Einstellung

der genauen Abmessungen des Hygienemundstücks
(HM) ist demnach vorzugsweise erst bei der Endverar-
beitung in Schritt e) durchzuführen.
[0040] Das Abtragen von Bambusmaterial von dem
Rohling (R) an der Drehbank in Schritt c) kann durch
beliebige geeignete Werkzeuge erfolgen, die an Dreh-
bänken verwendet werden. Beispielsweise können Boh-
rer, Meißel, Klingen oder Hobel verwendet werden.
Durch solche Werkzeuge kann der Rohling (R) an der
Drehbank in die äußere Form des Hygienemundstücks
(HM) überführt werden, wobei mit einem Bohrer durch
zentrisches Bohren zusätzlich der Durchmesser des Ka-
nals des Hygienemundstücks (HM) eingestellt werden
kann und Verunreinigungen aus dem Inneren des Roh-
lings (R) entfernt werden können.
[0041] In Schritt d) erfolgt eine Temperierung des
Mundstücks (M), um ein temperiertes Mundstück (TM)
zu erhalten. Die Temperierung erfolgt bei 150 bis 500
°C, vorzugsweise bei 180 bis 400 °C, besonders vor-
zugsweise bei 200 bis 300 °C. Hierdurch wird die Schim-
melbeständigkeit des Hygienemundstücks (HM) und da-
mit dessen Haltbarkeit erhöht. Zusätzlich kann, abhängig
von der Temperierungsmethode, das äußere Erschei-
nungsbild des Hygienemundstücks (HM) verändert wer-
den, was zu einer verbesserten Ästhetik des Produkts
führen kann. Die Temperierung erfolgt bevorzugt durch
Verkohlen, vorzugsweise in einem Dampfverkohlungs-
prozess, der besonders vorzugsweise in einem Dampf-
verkohlungsofen durchgeführt wird. Die Temperierung
erfolgt bevorzugt über einen Zeitraum der sich zwischen
2-8, oftmals 4-5 Stunden erfolgt.
[0042] Im Anschluss an die Temperierung wird das
temperierte Mundstück (TM) einer Endverarbeitung in
Schritt e) unterzogen, um das Hygienemundstück (HM)
zu erhalten.
[0043] Die Endverarbeitung kann beispielsweise ei-
nen oder mehrere der folgenden Schritte umfassen:

e1) Entfernen der beim Erhitzen entstandenen
Rückstände und/oder Nebenprodukte von dem tem-
perierten Mundstück (TM);
e2) Schleifen und/oder Polieren des temperierten
Mundstücks (TM);
e3) Verpressen des temperierten Mundstücks (TM);
e4) Einölen des temperierten Mundstücks (TM);
e5) Verzieren des temperierten Mundstücks (TM);

[0044] Vorzugweise werden bei der Endverarbeitung
zumindest die beim Erhitzen in Schritt d) entstandenen
Rückstände und/oder Nebenprodukte von dem tempe-
rierten Mundstück (TM) entfernt (Schritt e1) und das
Mundstück anschließend eingeölt (Schritt e4). Rückstän-
de und/oder Nebenprodukte können beispielsweise
Ruß, verkohlte Bambusspäne, Bambussplitter und Ähn-
liches umfassen. Solche Rückstände werden vorzugs-
weise mithilfe einer Feinhobelmaschine entfernt.
[0045] Das Einölen kann beispielsweise durch manu-
elles Einölen oder in einem automatisierten Prozess er-
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folgen. Vorzugsweise erfolgt das Einölen manuell. Durch
das Einölen wird das Bambusmaterial versiegelt, wo-
durch dessen Haltbarkeit noch weiter erhöht wird, indem
das Bambusmaterial vor hoher Feuchtigkeit geschützt
wird. Dies erlaubt eine sichere Reinigung des Hygiene-
mundstücks (HM), wodurch auch der Einsatz des Hygi-
enemundstücks (HM) als Mehrwegprodukt ermöglicht
wird. Als Öl-Komponenten eignen sich insbesondere
"Food Grade Mineral Oils", z.B. destillierte Kohlenwas-
serstoffe mit 15-40 C-Atomen.
[0046] Zusätzlich kann das Mundstück bei der Endver-
arbeitung geschliffen, poliert, verpresst und/oder verziert
werden, um dem Hygienemundstück (HM) die endgültige
Form zu geben und die Passgenauigkeit auf die vorge-
sehene Haltevorrichtung, beispielsweise einen
Schlauchauslass oder Schlauchadapter, zu verbessern,
oder die Ästhetik des Hygienemundstücks (HM) zu ver-
bessern. Solche Endverarbeitungsschritte können bei-
spielsweise durch Stanzwerkzeug, Presswerkzeug,
Schleifwerkzeug, Polierwerkzeug und Ähnliches erfol-
gen.
[0047] Bei der Verzierung kann beispielsweise eine
Gravur des Markenzeichens des Herstellers in die Au-
ßenwand des Hygienemundstücks (HM) erfolgen.
[0048] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist die Verwendung des Hygienemundstücks
(HM) wie oben beschrieben, oder eines Hygienemund-
stücks (HM) erhältlich durch das Verfahren wie oben be-
schrieben, als Mundstück für eine Vorrichtung zum Kon-
sum von Tabakrauch oder für ein musikalisches Blasin-
strument, vorzugsweise als Mundstück für eine Wasser-
pfeife.
[0049] Die Erfindung wird durch die Beispiele, Figuren
und Ansprüche näher erläutert.
[0050] Beispiele von erfindungsgemäßen Hygiene-
mundstücken (HM) und deren Verwendung als Mund-
stück für eine Wasserpfeife sind in den Figuren Fig. 1 bis
Fig. 6 dargestellt.

Fig. 1 zeigt die schematische Schrägansicht eines
beispielhaften Hygienemundstücks (HM) in einer
ersten Ausführungsform, bei der der Übergang von
dem breiten zu dem schmalen Ende in zwei Bereiche
unterteilt ist, wobei ein Bereich in der Nähe des brei-
ten Endes sich stufenweise verjüngt, und ein Bereich
in der Nähe des schmalen Endes sich konisch ver-
jüngt.

Fig. 2 zeigt die schematische Ansicht auf das breite
Ende des Hygienemundstücks (HM) dieser ersten
Ausführungsform.

Fig. 3 zeigt die schematische Ansicht auf das schma-
le Ende des Hygienemundstücks (HM) dieser ersten
Ausführungsform.

Fig. 4 zeigt das Hygienemundstück (HM) dieser ers-
ten Ausführungsform in der schematischen Schräg-

ansicht, eingesetzt in einen Schlauchadapter.

Fig. 5 zeigt die schematische Seitenansicht eines
beispielhaften Hygienemundstücks (HM) in einer
zweiten Ausführungsform, bei der der Übergang von
dem breiten zu dem schmalen Ende in zwei Bereiche
unterteilt ist, wobei beide Bereiche sich stufenweise
verjüngen. In dieser Ansicht sind der Kanal, der sich
ebenfalls stufenweise verjüngt, sowie abgeschrägte
Kanten an dem breiten Ende des Mundstücks in
Grau eingezeichnet.

Fig. 6 zeigt eine Fotographie des Hygienemundstück
(HM) dieser zweiten Ausführungsform in der Seiten-
ansicht mit Gravur, eingesetzt in einen Schlaucha-
dapter.

Beispiele

[0051] Die Herstellung eines beispielhaften Hygiene-
mundstücks gemäß der vorliegenden Erfindung, wie in
Figuren 5 und 6 dargestellt, erfolgt in folgenden zwölf
Schritten:
Zuerst wird der reife und gebrauchsfertige Bambus von
den Bambusplantagen gepflückt. Anschließend entfernt
man Wurzeln, Zweige und Blätter, um ein gerades Bam-
busrohr zu erhalten. Des Weiteren wird die feste Außen-
haut des Bambus geschält, da diese sehr hart und
schlecht zu verarbeiten ist. Um einen einfachen und kom-
plikationslosen Vorgang zu ermöglichen, werden keine
knotenförmigen, verformten, oder segmentierten Bam-
busarten benutzt.
[0052] Zweitens wird das saubere, nicht knotenförmi-
ge, nicht verformte und nicht segmentierte Bambusrohr
in 6,5 cm lange Teile geschnitten. Dadurch wird eine ge-
eignete Größe vorgegeben, welche zur Weiterverarbei-
tung genutzt werden kann.
[0053] Drittens wird das zurecht geschnittene Bam-
busrohr an dem Spannfutter einer Drehbank einge-
spannt und abgerundet, mit dem Ziel, ein ästhetisches
& genormtes Erscheinungsbild zu schaffen und den
Komfort beim Halten des fertigen Produktes zu gewähr-
leisten.
[0054] Viertens wird das Bambusrohr auf beiden Sei-
ten mit einem Bohrer abgeschrägt. Dieser Zwischen-
schritt ermöglicht es, die Passgenauigkeit des Mund-
stücks auf vielfältige Schlauchadapter anwenden zu kön-
nen. Zusätzlich erschafft es eine glatte und ergonomi-
sche Fläche, wodurch der Konsument ein natürliches
Gefühl beim Andocken mit dem Mund erfährt.
[0055] Im fünften Schritt werden verschiedene Bohrer
benutzt, die durch die Kanäle im Bambusrohr führen. Da-
mit werden Verunreinigungen entfernt und die Kanäle
ausgeweitet, um einen widerstandsarmen Luftdurchfluss
zu ermöglichen.
[0056] Im sechsten Schritt werden die geschliffenen
Bambusrohre zum Verkohlen in einen Dampfverkoh-
lungsofen gelegt. Zweck dieses Schrittes ist es, die Äs-
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thetik der Bambusrohre zusätzlich zu verbessern und die
Schimmelbeständigkeit zu erhöhen, um dadurch die
Haltbarkeit zu erhöhen. Die Bambusrohre werden dabei
für einen Zeitraum von 2-8, bevorzugt 4-5 Stunden auf
200-300° Celsius erhitzt, abhängig von der verwendeten
Bambusart. Bei Verwendung von Überdruck kann die
Zeit verkürzt werden.
[0057] Im siebten Schritt werden die Mundstücke
durch eine Stanz- & Feinhobelmaschine geschickt. Da-
mit wird das Mundstück in die endgültige Form gebracht
und von Rückständen des Dampfverkohlungs-Prozes-
ses befreit.
[0058] Im achten Schritt wird das Hygienemundstück
geschliffen & poliert.
[0059] Im neunten Schritt wird das Hygienemundstück
manuell eingeölt. Dadurch wird der Bambus versiegelt
und die Haltbarkeit, sowie das Aussehen weiter verbes-
sert. Das Öl dringt dabei tief in die Poren des Bambus
ein. Dadurch schützt es das Bambus von innen vor hoher
Feuchtigkeit. Dennoch bleibt der Bambus weiterhin at-
mungsaktiv und diffusionsoffen, das heißt, er kann
Feuchtigkeit aufnehmen und zu einem späteren Zeit-
punkt wieder abgeben. Dies ist vor allem bei der Reini-
gung des Mundstücks wichtig.
[0060] Der letzte, fakultative Schritt im Herstellungs-
prozess ist z.B. die Eingravierung eines Namens, eines
Firmenlogos oder einer Marke auf das Hygienemund-
stück.
[0061] Danach erfolgt die Einsichtnahme und Prüfung
der Qualität und Eigenschaften. Dabei werden z.B.
Normmaße verglichen, die Sauberkeit des Produktes
überprüft, die richtige Eingravierung begutachtet und der
Zustand des Bambus überprüft. Danach erfolgt Verpa-
ckung und Versand. Z.B. werden jeweils 50 Hygiene-
Mundstücke aus Bambus in eine Stofftasche gefüllt, die
dann als Päckchen versandt werden kann.

Patentansprüche

1. Hygienemundstück (HM) aus Bambusmaterial, mit
einem breiten Ende, einem schmalen Ende, und
mindestens einem Kanal, der sich von dem breiten
zu dem schmalen Ende des Hygienemundstücks
(HM) über die gesamte Länge des Mundstücks (HM)
erstreckt, wobei das Bambusmaterial ein bei 150 bis
500 °C, vorzugsweise bei 200 bis 300 °C temperier-
tes Bambusmaterial ist.

2. Hygienemundstück (HM) gemäß Anspruch 1, wobei
das breite Ende einen äußeren Durchmesser von 8
bis 25 mm hat, das schmale Ende einen äußeren
Durchmesser von 3 bis 20 mm hat, die Länge des
Mundstücks (HM) 3 bis 10 cm beträgt, und vorzugs-
weise die äußere Form des Mundstücks (HM) um
die Längsachse rotationssymmetrisch ist.

3. Hygienemundstück (HM) gemäß Anspruch 1 oder

2, wobei das Bambusmaterial durch Dampfverkoh-
lung temperiert ist.

4. Hygienemundstück (HM) gemäß einem der Ansprü-
che 1 bis 3, wobei das Bambusmaterial mit mindes-
tens einem Öl behandelt ist.

5. Hygienemundstück (HM) gemäß einem der Ansprü-
che 1 bis 4, wobei der mindestens eine Kanal einen
Durchmesser von mindestens 1 mm hat.

6. Hygienemundstück (HM) gemäß einem der Ansprü-
che 1 bis 5, wobei das breite Ende, das schmale
Ende oder beide Enden des Hygienemundstücks
(HM) abgeschrägte oder abgerundete Kanten, vor-
zugsweise abgeschrägte Kanten aufweisen.

7. Hygienemundstück (HM) gemäß einem der Ansprü-
che 1 bis 6, wobei die äußere Form des Hygiene-
mundstücks so ausgebildet ist, dass der Übergang
von dem breiten Ende zu dem schmalen Ende sich
konisch oder stufenweise verjüngt oder in mehrere
Bereiche unterteilt ist, die sich konisch und/oder stu-
fenweise verjüngen.

8. Hygienemundstück (HM) gemäß einem der Ansprü-
che 1 bis 7, wobei die äußere Form des Hygiene-
mundstücks so ausgebildet ist, dass der Übergang
von dem breiten Ende zu dem schmalen Ende in
mindestens zwei Bereiche unterteilt ist, wobei min-
destens ein Bereich an dem breiten Ende sich stu-
fenweise verjüngt und mindestens ein Bereich an
dem schmalen Ende sich konisch verjüngt.

9. Verfahren zur Herstellung eines Hygienemund-
stücks (HM) aus temperiertem Bambusmaterial, um-
fassend folgende Schritte:

a) Bereitstellen eines im Wesentlichen geraden
Bambusrohrs als Rohling (R);
b) Einspannen des Rohlings (R) an dem Spann-
futter einer Drehbank, sodass die Rotationsach-
se der Drehspindel der Drehbank mit der Mittel-
achse des Rohlings (R) übereinstimmt;
c) Bearbeiten des Rohlings (R) an der Dreh-
bank, um ein Mundstück (M) aus Bambusmate-
rial zu erhalten, wobei Bambusmaterial von dem
Rohling (R) so abgetragen wird, dass das Mund-
stück (M) ungefähr die Abmessungen des her-
zustellenden Hygienemundstücks (HM) erhält;
d) Erhitzen des Mundstücks (M) auf eine Tem-
peratur von 150 bis 500 °C, vorzugsweise von
200 bis 300 °C, um ein temperiertes Mundstück
(TM) zu erhalten;
e) Endverarbeitung des temperierten Mund-
stücks (TM), um das Hygienemundstück (HM)
aus temperiertem Bambusmaterial zu erhalten.
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10. Verfahren gemäß Anspruch 9, wobei das Bereitstel-
len des im Wesentlichen geraden Bambusrohrs als
Rohling (R) folgende Schritte umfasst:

a1) Bereitstellen einer Bambuspflanze mit ei-
nem Halm (H), umfassend mindestens einen
Bereich (B), der im Wesentlichen gerade ist und
einen Durchmesser hat der größer ist als der
Durchmesser des herzustellenden Hygiene-
mundstücks (HM) an der breitesten Stelle, und
eine Länge hat, die größer ist als die Länge des
herzustellenden Mundstücks (HM)
a2) Trennen des mindestens eines Halmes (H)
der Bambuspflanze von Wurzeln und von seit-
lich abstehenden Pflanzenteilen;
a3) Entfernen der Außenhaut des Halmes (H),
um einen geschälten Halm (GH) zu erhalten;
a4) Abtrennen des mindestens einen Bereichs
(B) des geschälten Halms (GH) von Bereichen,
die nicht im Wesentlichen gerade sind;
a5) Zuschneiden des mindestens einen Be-
reichs (B) des geschälten Halms (GH) zu einem
oder mehreren Bambusrohren als Rohlinge (R).

11. Verfahren gemäß Anspruch 9 oder 10, wobei in
Schritt d) das Erhitzen des Mundstücks (M) durch
Dampfverkohlung, vorzugsweise durch Dampfver-
kohlung in einem Dampfverkohlungsofen erfolgt.

12. Verfahren gemäß einem der Ansprüche 9 bis 11,
wobei die Endverarbeitung in Schritt e) mindestens
einen der folgenden Schritte umfasst:

e1) Entfernen der beim Erhitzen entstandenen
Rückstände und/oder Nebenprodukte von dem
temperierten Mundstück (TM);
e2) Schleifen und/oder Polieren des temperier-
ten Mundstücks (TM);
e3) Verpressen des temperierten Mundstücks
(TM);
e4) Einölen des temperierten Mundstücks (TM);
e5) Verzieren des temperierten Mundstücks
(TM);

wobei vorzugsweise mindestens die Schritte e1) und
e4) in der angegebenen Reihenfolge durchgeführt
werden.

13. Verfahren gemäß einem der Ansprüche 9 bis 12,
wobei in Schritt d) das Erhitzen über einen Zeitraum
von 4-5 Stunden erfolgt.

14. Verfahren gemäß einem der Ansprüche 9 bis 13,
wobei das hergestellte Hygienemundstück (HM) ein
Hygienemundstück (HM) gemäß mindestens einem
der Ansprüche 1 bis 8 ist.

15. Verwendung des Hygienemundstücks (HM) gemäß

einem der Ansprüche 1 bis 8 oder eines Hygiene-
mundstücks (HM) erhältlich durch das Verfahren
nach einem der Ansprüche 9 bis 14 als Mundstück
für eine Vorrichtung zum Konsum von Tabakrauch
oder für ein musikalisches Blasinstrument, vorzugs-
weise als Mundstück für eine Wasserpfeife.
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