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(57)

Die Erfindung betrifft ein Hygienemundstiick

(HM) aus Bambusmaterial, mit einem breiten Ende, ei-
nem schmalen Ende, und einem Kanal, der sich von dem
breiten zu dem schmalen Ende des Hygienemundstuicks
(HM) Uber die gesamte Lange des Hygienemundstuicks

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

(HM) erstreckt, wobei das Bambusmaterial ein bei 150
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Hygienemundstiick
aus Bambusmaterial, ein Verfahren zu dessen Herstel-
lung und die Verwendung des Mundstiicks fiir eine Vor-
richtung zum Konsum von Tabakrauch oder fiir ein mu-
sikalisches Blasinstrument.

[0002] Angesichts von Klimawandel, Umweltver-
schmutzung, und Ressourcenabhangigkeit der stetig
wachsenden Bevdlkerung steigt der Bedarf an nachhal-
tigen und umweltfreundlichen technischen L&ésungen
und Produkten. Viele Branchen sind betroffen, insbeson-
dere diejenigen, die auf Konsumglter 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 ausgepragt bzw. in einer Anfangs-
phase. Hierzu zahlt 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 flinfte Mensch o6fters oder
regelmaflig Tabak konsumiert. Demnach kommt einer
Entwicklung in Richtung nachhaltigerer und ressourcen-
freundlicherer Produkte eine grof3e Bedeutung beim Um-
weltschutz zu.

[0004] Einebeivielen 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 tblicherweise durch
Erhitzen (z.B. mit glihender Kohle) in eine Aerosolform,
meist in die Form von Rauch oder Nebel Uberfuhrt, und
das entstehende Aerosol anschlieffend Uber ein Steig-
rohr durch einen teilweise mit Wasser geflillten Behalter
geleitet, aus dem das Aerosol anschlieRend (iber 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 Schldauchen ausgestattet, wobei
vor allem im Falle mehrerer Schlauche ublicherweise
Einwegventile in die Schlauche oder Schlauchanschlis-
se eingebaut sein kdnnen, damit die Luft nicht Gber an-
dere Schlauche aus der AuRenluftinhaliert wird, sondern
durch den erhitzten Tabak, das Steigrohr und den Was-
serbehalter gefuhrt wird. Haufig sind die insgesamt fle-
xiblen Schlauche zusatzlich mit einem Griff und/oder ei-
nem Auslass aus harterem Material ausgestattet, um den
Komfort bei der Verwendung der Wasserpfeife und/oder
ihre Asthetik zu verbessern.

[0007] Klassischerweise wird Tabak mit Wasserpfei-
fen in Gruppen konsumiert, oftmals im Rahmen von ge-
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selligen Ereignissen. Hierbei kommt es vor, dass die An-
zahl der Schlauche fiir die Anzahl der Gruppenteilneh-
mer zu gering ist, sodass ein Schlauch von einem Kon-
sumenten an den nachsten weiterzureichen ist, wobei
jedes Gruppenmitglied den Auslass des Schlauchs in
den Mund nimmt. Eine Kontamination u.a. mit Speichel
ist hierbei méglich. Mikroorganismen kdnnen innerhalb
der Gruppe ausgetauscht werden, was i.d.R. uner-
wiinscht ist. Ein Mangel an Hygiene kann gefahrlich wer-
den. Eine Desinfektion des Schlauch-Endes oder des
Auslasses nach jeder Inhalation ist aufwandig und wird
von Konsumenten als stérend empfunden. Der Eigenge-
schmack von Desinfektionsmittel ist ebenfalls von Nach-
teil, da es zu olfaktorischen Stérungen kommt.

[0008] Ausdiesem Grund ist es empfehlenswert, beim
Konsum von Tabak mit Wasserpfeifen jedem Konsu-
menten ein Hygienemundstiick bereitzustellen, welches
vor der Inhalation in den Auslass des Schlauchs einge-
setzt oder auf einen hierfir vorgesehenen Schlauchad-
apter aufgesetzt wird, um einen kontaktfreien Konsum
zu erm@glichen.

[0009] Solche Hygienemundstiicke werden bislang
aus Kunststoff gefertigt, da eine Massen-Produktion aus
thermoplastischen Kunststoffen durch die Kunststoffver-
arbeitende Industrie schnell, giinstig und automatisiert
durchgefiihrt werden kann. Die Polymer-Produkte haben
ein geringes Gewicht, jedoch bringen diese Hygiene-
mundstlicke zahlreiche Nachteile mit sich.

[0010] Zum einen kdnnen von Hygienemundstiicken
aus Kunststoffen bei der Verwendung mit Wasserpfeifen
Kunststoffpartikel wie Mikroplastik freigesetzt und an die
Nutzer abgegeben werden. Diese kdnnen vom Konsu-
menten zusammen mit dem Tabak-Aerosol eingeatmet
werden und kdénnen dem Konsumenten Schaden zufi-
gen. Zum anderen werden auch Kunststoffadditive, wie
Weichmacher und Stabilisatoren, oder fliichtige organi-
sche Komponenten (VOC) aus den Mundstlicken freige-
setzt, die gesundheitsschadliche Wirkungen haben kén-
nen. Diese Freisetzung wird auch durch die erh6hte Tem-
peratur des eingeatmeten Aerosols begtinstigt.

[0011] Zum anderen missen diese Hygienemundstui-
cke nach dem Gebrauch entsorgt werden, da es sich
Ublicherweise um Einwegartikel handelt. Wie bei ande-
ren Einwegartikel besteht bei der Entsorgung die Gefahr,
dass die Hygienemundstiicke aus Kunststoff trotz ord-
nungsgemaler Erstentsorgung in die Umwelt gelangen,
wo sie lange Zeit verbleiben. Hierbei kdnnen die Mund-
stiicke oder Teile davon auch in Gewasser gelangen,
wodurch unnétige Umweltschaden entstehen kdnnen.
Bei ordnungsgemaRer Entsorgung werden Einwegarti-
kel aus Kunststoff regelmafig verbrannt, wodurch zu-
satzliche CO2-Umweltschaden entstehen kdnnen.
[0012] Es besteht daher der Bedarf an einer Umwelt-
und Nutzer-freundlichen Alternative fiir Polymer-Hygie-
nemundstiicke. Die Vorteile der bekannten Hygiene-
mundstlicke, 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 gelost.
[0014] Ein Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist

ein Hygienemundstiick (HM) aus Bambusmaterial, mit
einem breiten Ende, einem schmalen Ende, und einem
Kanal, der sich von dem breiten zu dem schmalen Ende
des Hygienemundstiicks (HM) Uiber die gesamte Lange
des Hygienemundstiicks (HM) erstreckt. Das Bambus-
material basiertaufeinem 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 SiRgraser, die als Bambus bezeichnet wer-
den, ohne botanisch unter den Bambus-Begriff zu fallen,
z.B. Zwergbambus.

[0017] Dieurspriingliche GroRe der Bambuspflanze ist
fur den Gegenstand der Erfindung nicht mafgeblich, so-
fern die MaRe des Hygienemundstiicks (HM) bei der Her-
stellung eingehalten werden kdnnen. Beispielsweise
kann die Bambuspflanze ein Riesenbambus, der eine
Hohe von Uber 9 Metern erreichen kann, ein mittlerer
Bambus, der eine Hohe von 3 bis 9 Metern erreichen
kann, ein kleiner Bambus, der eine Hohe von 1,5 bis 3
Metern erreichen kann, oder ein Zwergbambus, der eine
Hohe von bis zu 1,5 Metern erreichen kann, sein.
[0018] Bambuspflanzen, sind aufallen Kontinenten mit
Ausnahme der Antarktis beheimatet und kénnen auf di-
versen Boden wachsen, beispielsweise Sand-, Lehm-
oder Humusbdden. Zusatzlich gehéren Bambuspflanzen
zu den sehr schnell wachsenden Pflanzen, die Ublicher-
weise keiner besonderen Pflege bedirfen. Damit stellt
Bambusmaterial ein besonders nachhaltiges und res-
sourcenschonendes Material dar. Gleichzeitig ist Bam-
busmaterial natirlich und vollstéandig biologisch abbau-
bar, sodass beim Verbringen des Materials in die Umwelt
keine nachhaltige Schadigung der Umwelt erfolgt.
[0019] Des Weiteren sind die biologischen, chemi-
schen, physikalischen und mechanischen Eigenschaf-
ten des Bambusmaterials fir den beschriebenen Zweck
besonders vorteilhaft. Das Material hat eine sehr hohe
mechanische Belastbarkeit bei gleichzeitiger Flexibilitat
und Dehnbarkeit, ein geringes Gewicht (bzw. Dichte), es
istauch beithermischerBelastunglange haltbar, ungiftig,
geschmacks- und geruchsneutral. Aufgrund der darin
enthaltenen Stoffe hat es eine keimreduzierende und an-
tibakterielle Wirkung. Zusatzlich hat Bambusmaterial ge-
genuber Kunststoffen den Vorteil, dass keine Kunststoff-
partikel oder Kunststoffadditive oder VOC freigesetzt
werden.

[0020] Das Bambusmaterial des Hygienemundstiicks
(HM) ist ein bei 150 bis 500 °C, vorzugsweise bei 180
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bis 400 °C, besonders bei 200 bis 300 °C temperiertes
Bambusmaterial. Die Temperierung bei diesen Tempe-
raturen dient unteranderem dem Zweck, eine Trocknung
zu verbessern und die Schimmelbestandigkeit des Bam-
busmaterials und damit dessen Haltbarkeit zu erhéhen.
[0021] Dieser Schritt kann sowohl vor der mechani-
schen Verarbeitung des rohen Bambusmaterials zu ei-
nem Mundstlick, als auch nach dieser Verarbeitung statt-
finden. Vorzugsweise findet der Schritt nach der Verar-
beitung des Bambusmaterials zu einem Mundstiick statt.
[0022] Des Weiteren kann es von Vorteil sein, wenn
das Bambusmaterial mit einem Ol behandelt ist. Die Be-
handlung mit Ol kann beispielsweise durch manuelles
Eindlen oder in einem automatisierten Prozess erfolgen.
Vorzugsweise erfolgt die Behandlung mit Ol durch ma-
nuelles Eindlen nach der Verarbeitung des Materials zu
einem Hygienemundstiick (HM). Das Ein6len des Bam-
busmaterials stellt eine umweltfreundlichere und nattir-
lichere Behandlung gegeniiber einer Lackierung dar.
Durch das Eindlen wird das Bambusmaterial versiegelt,
wodurch dessen Haltbarkeit noch verbessert werden
kann, indem das Bambusmaterial vor Feuchtigkeit ge-
schutzt wird. Dies erleichtert auch eine sichere Lagerung
und/oder Reinigung des Hygienemundstiicks (HM), wo-
durch auch der Einsatz des Hygienemundstiicks (HM)
als Mehrwegprodukt ermdglicht wird.

[0023] Das erfindungsgemale Hygienemundstiick
(HM) weist vorzugsweise ein breites Ende und ein
schmales Ende auf. Eine solche Verjiingung des Mund-
stiicks ist notwendig, damit das Mundstiick in eine Hal-
tevorrichtung, beispielsweise den Schlauchauslass ei-
ner Wasserpfeife oder einen Schlauchadapter mit dem
schmalen Ende eingesetzt werden kann, ohne iber das
breite Ende hinaus in die Haltevorrichtung hineinzurut-
schen. Hierbei ist das Hygienemundsttick (HM) vorzugs-
weise so ausgebildet, dass der dufere Durchmesser des
schmalen Endes kleiner ist als der innere Durchmesser
der Haltevorrichtung, in die das Hygienemundsttick (HM)
eingesetzt wird, und der auRere Durchmesser des brei-
ten Endes gréReristals derinnere Durchmesser der Hal-
tevorrichtung.

[0024] Haltevorrichtungen fir Uibliche, kommerziell er-
haltliche Wasserpfeifen, z. B. Schlauchauslasse oder
Schlauchadapter fiir Hygienemundstiicke, haben haufig
innere Durchmesserim Bereich von 3,5 bis 22 mm. Dem-
nach ist das Hygienemundstiick (HM) bevorzugt so aus-
gebildet, dass das breite Ende einen du3eren Durchmes-
ser von 8 bis 25 mm, bevorzugt 10 bis 20 mm, besonders
bevorzugt 13 bis 18 mm und das schmale Ende einen
auleren Durchmesser von 3 bis 20 mm, bevorzugt 5 bis
15 mm, besonders bevorzugt 8 bis 13 mm aufweist, je-
weils abhangig von dem inneren Durchmesser der Hal-
tevorrichtung.

[0025] Vorzugsweise ist der duRere 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 groRer als der duRBere Durchmesser des
schmalen Endes.
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[0026] Vorzugsweise ist die auRere Form des Hygie-
nemundstiicks (HM) so ausgebildet, dass der Ubergang
von dem breiten Ende zu dem schmalen Ende sich ko-
nisch oder stufenweise verjiingt oder in mehrere Berei-
che unterteilt ist, die sich konisch und/oder stufenweise
verjiingen. Bevorzugt ist der Ubergang in mindestens
zwei, besonders bevorzugt in mindestens drei Bereiche
unterteilt, die sich konisch und/oder stufenweise verjin-
gen, wobei ganz besonders bevorzugt mindestens ein
Bereich in der Nahe des breiten Endes des Hygiene-
mundstiicks (HM) sich stufenweise verjlingt.

[0027] Eine konische Verjiingung ist beispielsweise
von Vorteil, wenn das Hygienemundstiick (HM) fir keine
bestimmte Haltevorrichtung vorgesehen ist, sondern fir
verschiedene Haltevorrichtungen mit ahnlichen inneren
Durchmessern universal eingesetzt werden soll. Die ko-
nische Form erlaubt es, des Hygienemundstiick (HM) in
die Haltevorrichtung soweit einzufiihren, bis der duf3ere
Durchmesser des Hygiene Mundstiicks dem inneren
Durchmesser der Haltevorrichtung entspricht.

[0028] Im Gegensatz dazu erlaubt es die stufenweise
Verjiingung, das Hygienemundstiick (HM) bis zum An-
schlag an dem als Stufe ausgebildeten Ubergang in die
Haltevorrichtung einzufiihren. Dies kann beispielsweise
von Vorteil sein, wenn das Hygienemundsttick (HM) fiir
den Einsatz in genormten Haltevorrichtungen mit kon-
stantem inneren Durchmesser vorgesehen ist. In diesem
Fall ist es vorteilhaft, das Hygienemundstiick (HM) so
auszugestalten, dass der duflere Durchmesser des
schmalen Endes des Hygienemundstiicks (HM) bis zu
dem Ubergang zu dem néchstbreiteren Abschnitt kon-
stantistund ungeféahr dem inneren Durchmesser der Hal-
tevorrichtung entspricht, um eine dichte Verbindung zwi-
schen der Haltevorrichtung und dem Hygienemundstiick
zu gewahrleisten.

[0029] Ebenso kann der Ubergang von dem breiten
Ende zu dem schmalen Ende des Hygienemundstiicks
(HM)in mehrere Bereiche unterteilt sein, die sich konisch
und/oder stufenweise verjiingen. Hierdurch wird ermdg-
licht, die oben aufgefliihrten Vorteile eines konischen
Ubergangs und eines stufenweisen Ubergangs mitein-
ander zu vereinen.

[0030] Des Weiteren kann durch einen stufenweisen
Ubergang in Verbindung mit einem konischen Ubergang
verhindert werden, dass die Haltevorrichtung, beispiels-
weise der Schlauchauslass oder der Schlauchadapter,
in unerwiinschter Weise ausgeweitet wird, indem der ko-
nische Abschnitt zu weit in die Haltevorrichtung hinein-
geschoben wird. Durch den stufenweisen Ubergang wird
das Einschieben Uber die Stufe hinaus verhindert. Dem-
nach ist der der Ubergang von dem breiten Ende zu dem
schmalen Ende bevorzugt in mindestens zwei Bereiche
unterteilt, wobei mindestens ein Bereich an dem breiten
Ende sich stufenweise verjingt und mindestens ein Be-
reich an dem schmalen Ende sich konisch verjlingt.
[0031] Das erfindungsgemalle Hygienemundstlck
(HM) weist auRerdem mindestens einen Kanal auf, der
sich von dem breiten zu dem schmalen Ende des Hygi-
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ene Mundstiicks (HM) tber die gesamte Lange des Hy-
giene Mundstlicks (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 hochstens so groR ist, dass die
Wandstarke des Hygienemundstiicks (HM) mindestens
0,5 mm, bevorzugt mindestens 1 mm, besonders bevor-
zugt mindestens 1,5 mm aufweist. Auch eine Ausfiih-
rungsform mit mehr als einem Kanal, z.B. 2 bis 7 Kanalen
ist denkbar.

[0032] Das erfindungsgemae Hygienemundstiick
(HM) weist ferner bevorzugt eine Lange 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-
gemale Hygienemundstlick vorzugsweise

[0033] Die Kanten des breiten Endes, des schmalen
Endes oder beider Enden des erfindungsgemafen Hy-
gienemundstiicks (HM) weisen bevorzugt abgeschragte
oder abgerundete Kanten auf. Bei dem breiten Ende ha-
ben solche abgeschragten oder abgerundeten Kanten
den Effekt, dass beim Andocken des Hygienemund-
stlicks an den Mund des Konsumenten ein naturlicheres
und weicheres Gefiihl vermittelt wird. Die Abschréagung
oder Abrundung der Kanten des schmalen Endes be-
gunstigt hingegen das Einfihren des Hygienemund-
stiicks in die Haltevorrichtung, beispielsweise den
Schlauchauslass oder den Schlauchadapter.

[0034] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist ein Verfahren zur Herstellung eines Hygiene-
mundstiicks (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) Ubereinstimmt;

c) Bearbeiten des Rohlings (R) an der Drehbank, um
ein Mundstiick (M) aus Bambusmaterial zu erhalten,
wobei Bambusmaterial von dem Rohling (R) so ab-
getragen wird, dass das Mundstiick (M) ungefahr die
Abmessungen des herzustellenden Hygienemund-
stiicks (HM) erhalt;

d) Erhitzen des Mundstiicks (M) auf eine Temperatur
von 150 bis 500 °C, um ein temperiertes Mundstlick
(TM) zu erhalten;

e) Endverarbeitung des temperierten Mundstiicks
(TM), um das Hygienemundstiick (HM) aus tempe-
riertem Bambusmaterial zu erhalten.

[0035] Das Bereitstellen desim Wesentlichen geraden
Bambusrohrs als Rohling (R) in Schritt a) kann beispiels-
weise folgende Schritte umfassen:
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a1l) Bereitstellen einer Bambuspflanze mit einem
Halm (H), umfassend mindestens einen Bereich (B),
der im Wesentlichen gerade ist und einen Durch-
messer hat der groRer ist als der Durchmesser des
herzustellenden Hygienemundstiicks (HM) an der
breitesten Stelle, und eine Lange hat, die grofer ist
als die Lange des herzustellenden Mundstiicks (HM)
a2) Trennen des mindestens eines Halmes (H) der
Bambuspflanze von Wurzeln und von seitlich abste-
henden Pflanzenteilen;

a3) Entfernen der Auflenhaut des Halmes (H), um
einen geschalten Halm (GH) zu erhalten;

a4) Abtrennen des mindestens einen Bereichs (B)
des geschalten Halms (GH) von Bereichen, die nicht
im Wesentlichen gerade sind;

a5) Zuschneiden des mindestens einen Bereichs (B)
des geschalten Halms (GH) zu einem oder mehreren
Bambusrohren als Rohlinge (R).

[0036] "Im Wesentlichen gerade"in Bezug aufden 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 Innenwénde des Halmes (H) oder des
Rohlings (R) berthrt.

[0037] Es ist wichtig, den Bereich (B) des Halmes (H)
oderden Rohling (R)im Wesentlichen gerade zu wahlen,
da andernfalls bei der Verarbeitung des Rohlings (R) an
der Drehbank eine Unwucht entstehen kann oder die
Herstellung eines geraden Mundstiicks ausgeschlossen
wird. Vorzugsweise ist der Bereich (B) des Halmes (H)
so gewahlt, dass er keine Knoten, Verformungen oder
Segmentierungen umfasst.

[0038] In Schrittb)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 Mundstiick 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 mitder Mittelachse des Rohlings (R) ibereinstimmt.
Mit "Mittelachse" des Rohlings (R) ist die Achse gemeint,
die in Wachstumsrichtung der Bambuspflanze orientiert
ist und durch die Mitte des Rohlings (R) fiihrt.

[0039] In Schritt c) wird der Rohling (R) an der Dreh-
bank bearbeitet, um ein Mundstiick (M) aus Bambusma-
terial zu erhalten. In diesem Schritt wird Bambusmaterial
von dem Rohling (R) abgetragen, sodass das Mundstiick
(M) ungefahr die Abmessungen des herzustellenden Hy-
gienemundstiicks (HM) erhalt. Eine Einhaltung der ge-
nauen Abmessungen des Hygienemundstiicks (HM) an
dieser Stelle istnicht notwendig, da nach derBearbeitung
an der Drehbank ein Erhitzen des Mundstiicks (M) in
Schritt d) erfolgt, bei dem die Dimensionen des Mund-
stlicks (M) sich minimal andern kénnen. Die Einstellung
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der genauen Abmessungen des Hygienemundstiicks
(HM) ist demnach vorzugsweise erst bei der Endverar-
beitung in Schritt e) durchzuflhren.

[0040] Das Abtragen von Bambusmaterial von dem
Rohling (R) an der Drehbank in Schritt ¢) kann durch
beliebige geeignete Werkzeuge erfolgen, die an Dreh-
banken verwendet werden. Beispielsweise konnen Boh-
rer, MeilRel, Klingen oder Hobel verwendet werden.
Durch solche Werkzeuge kann der Rohling (R) an der
Drehbank in die aulRere Form des Hygienemundstiicks
(HM) Gberfiihrt werden, wobei mit einem Bohrer durch
zentrisches Bohren zusétzlich der Durchmesser des Ka-
nals des Hygienemundstiicks (HM) eingestellt werden
kann und Verunreinigungen aus dem Inneren des Roh-
lings (R) entfernt werden kénnen.

[0041] In Schritt d) erfolgt eine Temperierung des
Mundstiicks (M), um ein temperiertes Mundstiick (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-
melbestandigkeit des Hygienemundstiicks (HM) und da-
mitdessen Haltbarkeit erhéht. Zusatzlich kann, abhangig
von der Temperierungsmethode, das auRere Erschei-
nungsbild des Hygienemundstuiicks (HM) verandert wer-
den, was zu einer verbesserten Asthetik des Produkts
fuhren kann. Die Temperierung erfolgt bevorzugt durch
Verkohlen, vorzugsweise in einem Dampfverkohlungs-
prozess, der besonders vorzugsweise in einem Dampf-
verkohlungsofen durchgefiihrt wird. Die Temperierung
erfolgt bevorzugt Gber einen Zeitraum der sich zwischen
2-8, oftmals 4-5 Stunden erfolgt.

[0042] Im Anschluss an die Temperierung wird das
temperierte Mundstiick (TM) einer Endverarbeitung in
Schritt ) unterzogen, um das Hygienemundstiick (HM)
zu erhalten.

[0043] Die Endverarbeitung kann beispielsweise ei-
nen oder mehrere der folgenden Schritte umfassen:

e1) Entfernen der beim Erhitzen entstandenen
Rickstande und/oder Nebenprodukte von dem tem-
perierten Mundsttick (TM);

e2) Schleifen und/oder Polieren des temperierten
Mundstiicks (TM);

e3) Verpressen des temperierten Mundstiicks (TM);
e4) Eindlen des temperierten Mundstiicks (TM);
e5) Verzieren des temperierten Mundstiicks (TM);

[0044] Vorzugweise werden bei der Endverarbeitung
zumindest die beim Erhitzen in Schritt d) entstandenen
Rickstédnde und/oder Nebenprodukte von dem tempe-
rierten Mundstick (TM) entfernt (Schritt e1) und das
Mundstiick anschlieend eingedlt (Schritt e4). Rickstan-
de und/oder Nebenprodukte kdnnen beispielsweise
RuR, verkohlte Bambusspéane, Bambussplitter und Ahn-
liches umfassen. Solche Rickstande werden vorzugs-
weise mithilfe einer Feinhobelmaschine entfernt.

[0045] Das Eindlen kann beispielsweise durch manu-
elles Eindlen oder in einem automatisierten Prozess er-



9 EP 4 023 080 A1 10

folgen. Vorzugsweise erfolgt das Eindlen manuell. Durch
das Eindlen wird das Bambusmaterial versiegelt, wo-
durch dessen Haltbarkeit noch weiter erhoht wird, indem
das Bambusmaterial vor hoher Feuchtigkeit geschutzt
wird. Dies erlaubt eine sichere Reinigung des Hygiene-
mundstiicks (HM), wodurch auch der Einsatz des Hygi-
enemundstiicks (HM) als Mehrwegprodukt ermdglicht
wird. Als Ol-Komponenten eignen sich insbesondere
"Food Grade Mineral Qils", z.B. destillierte Kohlenwas-
serstoffe mit 15-40 C-Atomen.

[0046] Zusatzlich kann das Mundstiick bei der Endver-
arbeitung geschliffen, poliert, verpresst und/oder verziert
werden, um dem Hygienemundstiick (HM) die endgliltige
Form zu geben und die Passgenauigkeit auf die vorge-
sehene  Haltevorrichtung, beispielsweise  einen
Schlauchauslass oder Schlauchadapter, zu verbessern,
oder die Asthetik des Hygienemundstiicks (HM) zu ver-
bessern. Solche Endverarbeitungsschritte kénnen bei-
spielsweise durch Stanzwerkzeug, Presswerkzeug,
Schleifwerkzeug, Polierwerkzeug und Ahnliches erfol-
gen.

[0047] Bei der Verzierung kann beispielsweise eine
Gravur des Markenzeichens des Herstellers in die Au-
Renwand des Hygienemundstlicks (HM) erfolgen.
[0048] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist die Verwendung des Hygienemundstiicks
(HM) wie oben beschrieben, oder eines Hygienemund-
stlicks (HM) erhaltlich durch das Verfahren wie oben be-
schrieben, als Mundsttick fir eine Vorrichtung zum Kon-
sum von Tabakrauch oder fiir ein musikalisches Blasin-
strument, vorzugsweise als Mundsttick fir eine Wasser-
pfeife.

[0049] Die Erfindung wird durch die Beispiele, Figuren
und Anspriiche naher erlautert.

[0050] Beispiele von erfindungsgemalen Hygiene-
mundstticken (HM) und deren Verwendung als Mund-
stiick fir eine Wasserpfeife sind in den Figuren Fig. 1 bis
Fig. 6 dargestellt.

Fig. 1 zeigt die schematische Schragansicht eines
beispielhaften Hygienemundstiicks (HM) in einer
ersten Ausfilhrungsform, bei der der Ubergang von
dem breiten zu dem schmalen Ende in zwei Bereiche
unterteilt ist, wobei ein Bereich in der Nahe des brei-
ten Endes sich stufenweise verjiingt, und ein Bereich
in der Nahe des schmalen Endes sich konisch ver-
jungt.

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

Fig. 3 zeigtdie schematische Ansicht aufdas schma-
le Ende des Hygienemundstuicks (HM) dieser ersten
Ausfihrungsform.

Fig. 4 zeigt das Hygienemundstiick (HM) dieser ers-
ten Ausfuhrungsform in der schematischen Schrag-
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ansicht, eingesetzt in einen Schlauchadapter.

Fig. 5 zeigt die schematische Seitenansicht eines
beispielhaften Hygienemundstiicks (HM) in einer
zweiten Ausfithrungsform, beider der Ubergang von
dem breiten zudem schmalen Ende in zwei Bereiche
unterteilt ist, wobei beide Bereiche sich stufenweise
verjiingen. In dieser Ansicht sind der Kanal, der sich
ebenfalls stufenweise verjiingt, sowie abgeschragte
Kanten an dem breiten Ende des Mundstiicks in
Grau eingezeichnet.

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

Beispiele

[0051] Die Herstellung eines beispielhaften Hygiene-
mundstiicks gemaR der vorliegenden Erfindung, wie in
Figuren 5 und 6 dargestellt, erfolgt in folgenden zwdlf
Schritten:

Zuerst wird der reife und gebrauchsfertige Bambus von
den Bambusplantagen gepfliickt. AnschlieRend entfernt
man Wurzeln, Zweige und Blatter, um ein gerades Bam-
busrohr zu erhalten. Des Weiteren wird die feste AulRen-
haut des Bambus geschalt, da diese sehr hart und
schlecht zu verarbeiten ist. Um einen einfachen und kom-
plikationslosen Vorgang zu ermdglichen, werden keine
knotenférmigen, verformten, oder segmentierten Bam-
busarten benutzt.

[0052] Zweitens wird das saubere, nicht knotenformi-
ge, nicht verformte und nicht segmentierte Bambusrohr
in 6,5 cm lange Teile geschnitten. Dadurch wird eine ge-
eignete Grofle 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 asthetisches
& genormtes Erscheinungsbild zu schaffen und den
Komfort beim Halten des fertigen Produktes zu gewahr-
leisten.

[0054] Viertens wird das Bambusrohr auf beiden Sei-
ten mit einem Bohrer abgeschragt. Dieser Zwischen-
schritt ermdglicht es, die Passgenauigkeit des Mund-
stiicks aufvielfaltige Schlauchadapter anwenden zu kén-
nen. Zusatzlich erschafft es eine glatte und ergonomi-
sche Flache, wodurch der Konsument ein natrliches
Gefiihl beim Andocken mit dem Mund erfahrt.

[0055] Im fUnften Schritt werden verschiedene Bohrer
benutzt, die durch die Kanale im Bambusrohr fiihren. Da-
mit werden Verunreinigungen entfernt und die Kanale
ausgeweitet, um einen widerstandsarmen Luftdurchfluss
zu ermdglichen.

[0056] Im sechsten Schritt werden die geschliffenen
Bambusrohre zum Verkohlen in einen Dampfverkoh-
lungsofen gelegt. Zweck dieses Schrittes ist es, die As-
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thetik der Bambusrohre zuséatzlich zu verbessern und die
Schimmelbestandigkeit zu erhéhen, um dadurch die
Haltbarkeit zu erhéhen. Die Bambusrohre werden dabei
flr einen Zeitraum von 2-8, bevorzugt 4-5 Stunden auf
200-300° Celsius erhitzt, abhangig von der verwendeten
Bambusart. Bei Verwendung von Uberdruck kann die
Zeit verkurzt werden.

[0057] Im siebten Schritt werden die Mundstlicke
durch eine Stanz- & Feinhobelmaschine geschickt. Da-
mit wird das Mundsttick in die endgiltige Form gebracht
und von Rickstanden des Dampfverkohlungs-Prozes-
ses befreit.

[0058] Im achten Schritt wird das Hygienemundstiick
geschliffen & poliert.

[0059] Im neunten Schritt wird das Hygienemundstuick
manuell eingedlt. Dadurch wird der Bambus versiegelt
und die Haltbarkeit, sowie das Aussehen weiter verbes-
sert. Das Ol dringt dabei tief in die Poren des Bambus
ein. Dadurch schiitzt es das Bambus von innen vor hoher
Feuchtigkeit. Dennoch bleibt der Bambus weiterhin at-
mungsaktiv und diffusionsoffen, das heif3t, er kann
Feuchtigkeit aufnehmen und zu einem spateren Zeit-
punkt wieder abgeben. Dies ist vor allem bei der Reini-
gung des Mundstlicks wichtig.

[0060] Der letzte, fakultative Schritt im Herstellungs-
prozess ist z.B. die Eingravierung eines Namens, eines
Firmenlogos oder einer Marke auf das Hygienemund-
stick.

[0061] Danach erfolgt die Einsichtnahme und Prifung
der Qualitdt und Eigenschaften. Dabei werden z.B.
Normmalfle verglichen, die Sauberkeit des Produktes
Uberprift, die richtige Eingravierung begutachtet und der
Zustand des Bambus Uberprift. Danach erfolgt Verpa-
ckung und Versand. Z.B. werden jeweils 50 Hygiene-
Mundstiicke aus Bambus in eine Stofftasche gefiillt, die
dann als Packchen versandt werden kann.

Patentanspriiche

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

2. Hygienemundstiick (HM) gemaR Anspruch 1, wobei
das breite Ende einen duferen Durchmesser von 8
bis 25 mm hat, das schmale Ende einen aulleren
Durchmesser von 3 bis 20 mm hat, die Lange des
Mundstiicks (HM) 3 bis 10 cm betragt, und vorzugs-
weise die aulere Form des Mundstiicks (HM) um
die Langsachse rotationssymmetrisch ist.

3. Hygienemundstiick (HM) gemaR Anspruch 1 oder
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2, wobei das Bambusmaterial durch Dampfverkoh-
lung temperiert ist.

Hygienemundstiick (HM) gemaR einem der Anspru-
che 1 bis 3, wobei das Bambusmaterial mit mindes-
tens einem Ol behandelt ist.

Hygienemundstiick (HM) gemaR einem der Anspru-
che 1 bis 4, wobei der mindestens eine Kanal einen
Durchmesser von mindestens 1 mm hat.

Hygienemundstiick (HM) gemaR einem der Anspru-
che 1 bis 5, wobei das breite Ende, das schmale
Ende oder beide Enden des Hygienemundstiicks
(HM) abgeschragte oder abgerundete Kanten, vor-
zugsweise abgeschragte Kanten aufweisen.

Hygienemundstiick (HM) gemaR einem der Anspru-
che 1 bis 6, wobei die duRere Form des Hygiene-
mundstiicks so ausgebildet ist, dass der Ubergang
von dem breiten Ende zu dem schmalen Ende sich
konisch oder stufenweise verjingt oder in mehrere
Bereiche unterteilt ist, die sich konisch und/oder stu-
fenweise verjingen.

Hygienemundstiick (HM) gemaR einem der Anspru-
che 1 bis 7, wobei die duRere Form des Hygiene-
mundstiicks so ausgebildet ist, dass der Ubergang
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 verjiingt und mindestens ein Bereich an
dem schmalen Ende sich konisch verjlingt.

Verfahren zur Herstellung eines Hygienemund-
stiicks (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) Ubereinstimmt;

c) Bearbeiten des Rohlings (R) an der Dreh-
bank, um ein Mundstiick (M) aus Bambusmate-
rial zu erhalten, wobei Bambusmaterial von dem
Rohling (R) so abgetragen wird, dass das Mund-
stiick (M) ungefahr die Abmessungen des her-
zustellenden Hygienemundstiicks (HM) erhalt;
d) Erhitzen des Mundstlicks (M) auf eine Tem-
peratur von 150 bis 500 °C, vorzugsweise von
200 bis 300 °C, um ein temperiertes Mundstlick
(TM) zu erhalten;

e) Endverarbeitung des temperierten Mund-
stlicks (TM), um das Hygienemundstiick (HM)
aus temperiertem Bambusmaterial zu erhalten.
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Verfahren gemaf Anspruch 9, wobei das Bereitstel-
len des im Wesentlichen geraden Bambusrohrs als
Rohling (R) folgende Schritte umfasst:

a1l) Bereitstellen einer Bambuspflanze mit ei-
nem Halm (H), umfassend mindestens einen
Bereich (B), der im Wesentlichen gerade ist und
einen Durchmesser hat der groéRer ist als der
Durchmesser des herzustellenden Hygiene-
mundstuicks (HM) an der breitesten Stelle, und
eine Lange hat, die grofer ist als die Lange des
herzustellenden Mundstlicks (HM)

a2) Trennen des mindestens eines Halmes (H)
der Bambuspflanze von Wurzeln und von seit-
lich abstehenden Pflanzenteilen;

a3) Entfernen der AuRenhaut des Halmes (H),
um einen geschalten Halm (GH) zu erhalten;
a4) Abtrennen des mindestens einen Bereichs
(B) des geschalten Halms (GH) von Bereichen,
die nicht im Wesentlichen gerade sind;

a5) Zuschneiden des mindestens einen Be-
reichs (B) des geschalten Halms (GH) zu einem
oder mehreren Bambusrohren als Rohlinge (R).

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

Verfahren gemafl einem der Anspriiche 9 bis 11,
wobei die Endverarbeitung in Schritt e) mindestens
einen der folgenden Schritte umfasst:

e1) Entfernen der beim Erhitzen entstandenen
Ruckstande und/oder Nebenprodukte von dem
temperierten Mundstiick (TM);

e2) Schleifen und/oder Polieren des temperier-
ten Mundstiicks (TM);

e3) Verpressen des temperierten Mundstiicks
(TM);

e4) Eindlen des temperierten Mundstuicks (TM);
e5) Verzieren des temperierten Mundstiicks
(TM);

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

Verfahren gemafl einem der Anspriiche 9 bis 12,
wobei in Schritt d) das Erhitzen iber einen Zeitraum
von 4-5 Stunden erfolgt.

Verfahren gemafl einem der Anspriiche 9 bis 13,
wobei das hergestellte Hygienemundstiick (HM) ein
Hygienemundsttick (HM) gemaR mindestens einem
der Anspriiche 1 bis 8 ist.

Verwendung des Hygienemundstiicks (HM) gemaf
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einem der Anspriiche 1 bis 8 oder eines Hygiene-
mundstiicks (HM) erhaltlich durch das Verfahren
nach einem der Anspriiche 9 bis 14 als Mundstlick
fur eine Vorrichtung zum Konsum von Tabakrauch
oder fiir ein musikalisches Blasinstrument, vorzugs-
weise als Mundstlick fir eine Wasserpfeife.
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