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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung von induktiv beheiz-
baren Tabakprodukten zur Verwendung in induktiven
Heizvorrichtungen.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind elektronische
Heizvorrichtungen bekannt, die ein aerosolbildendes
Substrat mittels eines Widerstandsheizelements aufhei-
zen. Vor dem Gebrauch wird ein Rauchartikel in einen
Hohlraum der Heizvorrichtung eingefiihrt und dadurch
das aerosolbildende Substrat tiber eine beheizbare Klin-
ge der Heizvorrichtung geschoben. Solche Rauchartikel
sind nicht oder nur begrenzt fiir den Einsatz in induktiven
Heizgeraten geeignet.

[0003] Beieinem induktiven Heizgerat erzeugt eine In-
duktionsquelle ein elektromagnetisches Wechselfeld,
das in einem Suszeptor eine Spannung induziert. Durch
die induzierte Spannung bilden sich Wirbelstréme inner-
halb des Suszeptormaterials und diese flihren zu einer
Hitzeentwicklung. Der Suszeptor muss sich in thermi-
scher Nahe des aerosolbildenden Substrats, beispiels-
weise eines Tabaksubstrats, befinden, um das aerosol-
bildende Substrat zu erwdrmen und somit die fllichtigen
Verbindungen freizusetzen.

[0004] InderWO 2016 184 930 A1 isteine Vorrichtung
und ein Verfahren offenbart, das in das Tabaksegment
von fertigen Rauchartikeln ein Suszeptormaterialin Form
eines metallischen, im Querschnitt rechteckférmigen
Plattchens einschiebt, sodass diese Rauchartikel Gber
eine Induktionsheizvorrichtung erwadrm- und konsumier-
bar sind.

[0005] Beim Einschieben eines metallischen Platt-
chensin ein Tabaksegment wird eine Kraft bendétigt. Wird
die Kraft, die auf das Metallplattchen wirkt, zu grof3, kann
das Plattchen verbiegen, knicken oder zerbrechen. Hier-
beikann es zu einer fehlerhaften Positionierung des Sus-
zeptorsegments innerhalb des Tabaksegments oder zur
Beschadigung des Umhiillungspapiers oder des gesam-
ten Segments kommen, ebenso wie zu Stérungen beim
Prozessablauf, die den Betreib der Bearbeitungsmaschi-
nen beeintrachtigen kénnen. Weitere Verfahren nach
dem Stand der Technik sind aus CN-A-109 007 984 und
WO-A1-2018/132935 bekannt.

[0006] Aufgabe dervorliegenden Erfindungist ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung bereitzustellen, die ein po-
sitionsgenaues und fehlerfreies Einschieben eines Sus-
zeptormaterials in ein Tabakprodukt gewahrleistet und
ein weitgehend stérungsfreies Herstellen erlaubt.
[0007] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zum Herstellen von induktiv beheizbaren Rauchproduk-
ten, wobei das Verfahren die folgenden Schritte umfasst:

- Bereitstellen eines Tabakprodukts;

- Bereitstellen eines Suszeptorsegments, wobei das
Suszeptorsegment eine Langsachse (LA) und einen
quer zur Langsachse (LA) orientierten Querschnitt
(QS) mit einem axialen Flachentragheitsmoment
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umfasst;

- Erhohen des axialen Flachentragheitsmoments des
Querschnitts (QS) des Suszeptorsegments, insbe-
sondere durch eine Formveranderung des Quer-
schnittes, bevorzugt durch einen insbesondere ver-
formenden Stanz- und/oder Walzprozess;

- Positionieren des formveranderten Suszeptorseg-
ments in dem Tabakprodukt durch Bewegen des
Suszeptorsegments und des Tabakprodukts relativ
zueinander, wodurch das Suszeptorsegment in das
Tabakprodukt eingefiihrt, insbesondere gedriickt,
wird.

[0008] Durchdas Verfahren kannin ein Tabakprodukt,
welches bereits mit Umhullungspapier umhiillt ist und ei-
nen stabférmigen Artikel bildet, ein Suszeptorsegment
auf einfache und zuverlassige Weise eingefligt werden.
Das aus dem Stand der Technik bekannte Eindriicken
des Suszeptorsegments in das tabakhaltige Segment
hat den Nachteil, dass eine Gegenkraft auf das Suszep-
torsegment wirkt, die dieses Segment verbiegen oder
knicken kann. Dieser Mangel ist durch den Verfahrens-
schritt der Erhdhung des axialen Flachentragheitsmo-
ments des Querschnittes und die damit einhergehende
Erhéhung der Steifigkeit des Suszeptorsegments zuver-
lassig behoben. Somit sind die Suszeptorsegmente mit
einer héheren Genauigkeit und weniger Beschadigun-
gen in dem tabakhaltigen Segment positionierbar.
[0009] Als Alternative zu dem aufgefiihrten Verfahren
wird die Aufgabe ebenfalls durch ein Verfahren zum Her-
stellen von induktiv beheizbaren Rauchartikeln gelost,
wobei das Verfahren die folgenden Schritte umfasst:

- Bereitstellen eines Tabakprodukts;

- Bereitstellen eines Suszeptormaterials, wobei das
Suszeptormaterial eine Langsachse (LA) und einen
quer zur Langsachse (LA) orientierten Querschnitt
(QS) mit einem axialen Flachentragheitsmoment
umfasst;

- Erhohen des axialen Flachentragheitsmoments des
Querschnitts (QS) des Suszeptormaterials, insbe-
sondere durch eine Formverdnderung des Quer-
schnittes, bevorzugt durch einen insbesondere ver-
formenden Stanz- und/oder Walzprozess;

- Zerteilen des Suszeptormaterials in mehrere Sus-
zeptorsegmente,

- Positionieren eines der mehreren Suszeptorseg-
mente in dem Tabakprodukt durch Bewegen des
Suszeptorsegments und des Tabakprodukts relativ
zueinander, wodurch das Suszeptorsegment in das
Tabakprodukt eingefiihrt, insbesondere gedriickt,
wird.

[0010] Die beiden angegebenen Alternativen bezie-
hen sich auf Ausfiihrungsformen, bei denen entweder
ein Magazin mit vorgefertigten Suszeptorsegmenten
oder ein Suszeptormaterial in Form eines endlosen Strei-
fens, der vorzugsweise von einer Bobine ablaufend, be-
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reitgestellt wird. Die Erhéhung des Flachentragheitsmo-
mentes des Querschnittes wird bevorzugt nicht durch
das Aufbringen von weiteren Materialien durchgefiihrt.
Insbesondere wird das Flachentragheitsmoment des
Querschnittes um mindestens 5 %, 10 %, 15 %, 20 %,
30 %, 40 %, 50 % oder um mehr als 50 % erhoht.
[0011] Eine bevorzugte Weiterbildung der beiden Ver-
fahren ist dadurch gekennzeichnet, dass das Erhdhen
des axialen Flachentragheitsmoments des Suszeptor-
segments oder Suszeptormaterials entlang der Langs-
achse (LA) mittels einer im Wesentlichen gleichbleiben-
den, insbesondere identischen oder abschnittsweise un-
terschiedlichen Formveradnderung des Querschnittes
(QS) durchgefiihrt wird. Das Durchfihren dieser Form-
veranderung lasst sich vorteilhaft umsetzen, da das Sus-
zeptormaterial oder die Suszeptorsegmente durch eine
Trommel oder eine Walze bearbeitet werden kénnen und
da sich ein entsprechend ausgebildetes Suszeptorseg-
ment mit geringem Widerstand in ein Tabakprodukt ein-
fihren lasst.

[0012] Damit sich das Tabakprodukt gleichmaRig er-
warmt, umfasst bevorzugt der Schritt des Positionierens
des Suszeptorsegments in dem Tabakprodukt das Po-
sitionieren des Suszeptorsegments in einem zentralen
Abschnitt des Tabakprodukts, bevorzugtbezogen aufdie
Lange und/oder die Hohe und/oder die Breite und/oder
den Durchmesser des Tabakproduktes.

[0013] Einvorteilhafter Querschnitt des Suszeptorseg-
ments ist dadurch gekennzeichnet, dass der durch die
Formveranderung gebildete Querschnitt (QS) des Sus-
zeptorsegments einen Positionierabschnitt ausformt, der
ein positionsstabiles Aufnehmen des Suszeptorseg-
ments, bevorzugt quer zur Langserstreckung des Sus-
zeptorsegment ermdglicht. Dieser Positionierabschnitt
kann in Form mindestens einer in Langserstreckung des
Suszeptorsegments ausgebildeten Erhebung und/oder
Senkung des Materials, bevorzugt als Fihrungsnut
und/oder -feder, umgesetzt sein.

[0014] Vorteilhaft ist das Suszeptorsegment wahrend
des Schritts des Positionierens einseitig oder beidseitig,
insbesondere vollflachig, gefihrt. Ein Fiihren des Sus-
zeptorsegments beim Einschieben in das Tabakprodukt
verhindert eine Durchbiegung des Segmentes aufRerhalb
des Tabakproduktes. Durch die Fiihrung des Segmentes
ist eine prazise Positionierung des Segmentes beim Ein-
fuhren in das Tabakproduktes gewahrleistet.

[0015] Besondersbevorzugtistdie Lange des Suszep-
torsegments kleiner, gréRer oder gleich der Lange eines
Tabakprodukts. Hierdurch ist das Suszeptorsegment
vollumfanglich innerhalb des Produktes positionierbar.
Herausstehende Kanten oder Erhéhungen entstehen
hierbeinicht. Istdie LAnge des Suszeptorsegment gréRer
als ein zu erwarmendes Segment, kann Warme an ein
benachbartes Segment eingetragen und/oder eine Ver-
bindung nach Art eines Diibels mit einem benachbarten
Segment erreicht werden.

[0016] Um das Einschieben oder Eindriicken in das
Tabakprodukt zu erleichtern besitzt das Suszeptorseg-
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ment ein spitzes und/oder mit einer Schneide versehe-
nes erstes Ende und ein zweites dem ersten Ende ge-
genuberliegendes Ende. Das Suszeptorsegment ist vor-
teilhaft derart angeordnet, dass das spitze und/oder mit
einer Schneide versehene erste Ende gegen das Tabak-
produkt gerichtet ist. Hierdurch wird die auf das Suszep-
torsegment wirkende Gegenkraft beim Einschieben re-
duziert und ein Umknicken oder Verbiegen des Segmen-
tes verhindert. Das Ausbilden des Segmentes mit einem
spitzen und/oder mit einer Schneide versehenen ersten
Ende kann in einer bevorzugten Ausflihrung des Verfah-
rens als expliziter Verfahrensschritt, insbesondere zur
Bearbeitung des Segmentes, enthalten sein.

[0017] Um den Herstellungsprozess zu beschleuni-
gen, wird in einer bevorzugten Ausfiihrungsform eine
Vielzahl von Tabakprodukten und eine Vielzahl von Sus-
zeptorsegmenten zur Positionierung bereitgestellt, wo-
bei jedes der Suszeptorsegmente in einem entsprechen-
den Tabakprodukt eingefiihrt, insbesondere vor einem
Tabakprodukt positioniert und eingedriickt wird oder ein-
driickbar ist. Dies ermdglicht eine schnelle und effiziente
Durchfiihrung des Verfahrens bei einer Vielzahl von Pro-
dukten.

[0018] Werden eine Vielzahl von Suszeptorsegmen-
ten und eine Vielzahl von Tabakprodukten bereitgestellt,
kénnen die relativen Bewegungen bei jedem Eindriicken
des Suszeptorsegments in das zugeordnete Tabakpro-
dukt bei dem Schritt der Positionierung einzeln oder in
Gruppen nacheinander umgesetzt sind, wobei insbeson-
dere jede Gruppe von Suszeptorsegmenten gleichzeitig
in die zugeordneten Tabakprodukte eingedriickt wird und
eine Anzahlvon 2, 3, 4, 5, 6 oder 8 Suszeptorsegmenten
umfasst. Hierdurch lasst sich das Verfahren vorteilhaft
auf einer Trommelmaschine der Tabak verarbeitenden
Industrie umsetzen.

[0019] In einer vorteilhaften Umsetzung des Verfah-
rens ist das Tabakprodukt in einer Vertiefung, insbeson-
dere einer Mulde oder die Tabakprodukte in einer Viel-
zahl von Vertiefungen, insbesondere von Mulden ange-
ordnet sind und dass ein Schritt des Fixierens des Ta-
bakprodukts in einer Vertiefung, insbesondere einer Mul-
de oder der Tabakprodukte in einer Vielzahl von Vertie-
fungen, insbesondere von Mulden durch das Vorsehen
eines Halteelements oder einer Vielzahl von Halteele-
mente erfolgt. Durch das Halteelement wird das Tabak-
produkt fixiert oder blockiert, um ein langsaxiales
und/oder queraxiales Verschieben beim Eindriicken des
Suszeptorsegments zu verhindern.

[0020] Bevorzugtistdas Verfahren aufeiner Trommel-
maschine der Tabak verarbeitenden Industrie umge-
setzt, sodass die Suszeptorsegmente auf einem Trom-
melkdrper in die Tabakprodukte eingedriickt werden und
dieser Trommelkdrper 10 bis 200 Mulden, bevorzugt 20
bis 100 Mulden oder besonders bevorzugt 40 bis 75 Mul-
den, zur Aufnahme der Tabakprodukte umfasst. Alterna-
tiv konnen anstatt der Trommelkorper andere Foérder-
und Bearbeitungsvorrichtung verwendet werden, bei-
spielsweise Muldenbander.
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[0021] Die aufgefiihrten Weiterbildungen der beiden
Verfahren stellen individuelle Weiterbildungen des allge-
meinen Erfindungsgedankens dar und sind unabhangig
voneinander auf die beiden alternativen Verfahren an-
wendbar.

[0022] Die Aufgabe wird ebenfalls geldst durch eine
Vorrichtung zum Herstellen von induktiv beheizbaren Ta-
bakprodukten umfassend einen ersten Aufnahmeab-
schnitt, der mindestens eine Vertiefung, insbesondere
eine Mulde, zur Aufnahme von mindestens einem Ta-
bakprodukt umfasst,

einen zweiten Aufnahmeabschnitt mit mindestens
einer Aufnahme flir mindestens ein Suszeptorseg-
ment,

wobei das Suszeptorsegment eine Ladngsachse und
einen quer zur Langsachse angeordneten Quer-
schnitt umfasst;

wobei der erste Aufnahmeabschnitt oder Teile des
ersten Aufnahmeabschnitts und der zweite Aufnah-
meabschnitt oder Teile des zweiten Aufnahmeab-
schnitts relativ zueinander und gegeneinander be-
wegbar ausgebildet sind, und wobei der erste Auf-
nahmeabschnitt und der zweite Aufnahmeabschnitt
so angeordnet sind, dass das mindestens eine Sus-
zeptorsegment in der Aufnahme des zweiten Auf-
nahmeabschnitts in das wenigstens eine Tabakpro-
dukt in dem ersten Aufnahmeabschnitt bei einer re-
lativen Bewegung zwischen dem ersten und dem
zweiten Aufnahmeabschnitt oder Teile der Aufnah-
meabschnitte einfihrbar und positionierbar ist, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine
Einrichtung zum Erhéhen des axialen Flachentrag-
heitsmoments des Querschnitts des Suszeptorseg-
ments, insbesondere durch eine Formveranderung
des Querschnittes, bevorzugt durch einen insbeson-
dere verformenden Stanz- oder Walzprozess; um-
fasst. Die Erh6hung des axialen Flachentragheits-
moments des Querschnittes des Suszeptorseg-
ments verhindert ein Verbiegen und/oder Umkni-
cken des Suszeptorsegments beim Eindriicken in
das Tabakprodukt. Die Vorteile der Ausfiihrungsfor-
men der Vorrichtung ergeben sich analog zu den
Ausfiihrungsformen des Verfahrens.

[0023] Ineinerbevorzugten Weiterbildung der Vorrich-
tung gemal der Erfindung umfasst die Vorrichtung ferner
ein Fixierelement zum Fixieren des wenigstens einen Ta-
bakprodukts in der wenigstens einen Vertiefung oder
Mulde des ersten Aufnahmeabschnitts umfasst, wobei
das Fixierelement die Position des Tabakprodukts in der
Vertiefung oder Mulde gewahrleistet, vorzugsweise auch
wahrend der Positionierung des Suszeptorsegments in
dem Tabakprodukt. Ein Halteelement kann beispielswei-
se ein einfacher Stopper sein, der an einem distalen Ende
einer Mulde, beispielsweise an dem zweiten Aufnahme-
abschnitt abgewandten distalen Ende einer Mulde, an-
geordnet ist, so dass eine Ladngsbewegung des Tabak-
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produkts in der Mulde durch den Stopper begrenzt wird.
Das Halteelement kann ebenfalls mindestens eine Mulde
zum Festklemmen des mindestens einen Tabakprodukts
zwischen der mindestens einen Mulde des ersten Auf-
nahmeabschnitts und der mindestens einen Mulde des
Halteelements umfassen. In diesem Muldenpaar kann
das Tabakprodukt (iber seine gesamte Lange fixiert, ins-
besondere eingespannt sein.

[0024] Eine bevorzugte Ausfihrungsform der Vorrich-
tung umfasst die Anordnung des ersten Aufnahmeab-
schnitts und des zweiten Aufnahmeabschnitts auf einem
insbesondere drehantreibbaren Trommelkorper einer
Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie. Auf diese
Weise kann das Eindriicken des Suszeptorsegment in
das Tabakprodukt in den Produktionsprozess des Ta-
bakproduktes integriert werden. Vorzugsweise ist entwe-
der der erste oder der zweite Aufnahmeabschnitt oder
ein Teil davon bewegbar montiert. Die beweglichen Teile
der Aufnahmeabschnitte kbnnen wahlweise durch Elek-
tromotoren oder Uiber Kurvengetriebe gesteuert werden.
[0025] Vorzugsweise umfasst der erste Aufnahmeab-
schnitt eine Vielzahl von Mulden zum Aufnehmen einer
Vielzahl von Tabakprodukten und der zweite Aufnahme-
abschnittumfasst eine Vielzahl von Aufnahmen zum Auf-
nehmen einer Vielzahl von Suszeptorsegmenten.
[0026] Besonders bevorzugt entspricht die Vielzahl
der Aufnahmen des zweiten Aufnahmeabschnitts der
Vielzahl von Mulden des ersten Aufnahmeabschnitts.
Die Vielzahl von Aufnahmen fiir die Suszeptorsegmente
kann zum Beispiel eine Vielzahl von flachen Aufnahme-
flachen zum Aufnehmen plattchen- oder streifenférmiger
Suszeptorsegmente sein. Vorzugsweise entspricht die
Vielzahl von Tabakprodukten, die der Vorrichtung zuge-
fuhrt werden, der Vielzahl von Suszeptorsegmenten, die
der Vorrichtung zugefiihrt werden. Bei Vorsehen einer
Vielzahl von Mulden und einer Vielzahl von Aufnahmen
kann eine Vielzahl von Tabakprodukten mitjeweils einem
Suszeptorsegment vorzugsweise gleichzeitig bereitge-
stellt werden. Dadurch kann die Produktion von induktiv
beheizbaren Tabakprodukten verbessert werden.
[0027] Zum Verhindern des queraxialen Verschiebens
des Suszeptorsegments umfasst bevorzugt mindestens
eine Aufnahme des zweiten Aufnahmeabschnitts eine
Auflageflache zur Aufnahme des mindestens einen Sus-
zeptorsegments, wobei die Kontur der Aufnahmeflache
im Wesentlichen korrespondierend zu der Kontur des
Suszeptorsegments ausgeformt ist, wobei das Suszep-
torsegment vorzugsweise durch Unterdruck, durch einen
Klemmmechanismus und/oder magnetisch gehalten
wird.

[0028] Wenn der erste Aufnahmeabschnitt eine Viel-
zahl von Mulden aufweist, kann der erste Aufnahmeab-
schnitt 10 bis 200 Mulden, vorzugsweise 20 bis 100 Mul-
den, besonders bevorzugt 40 bis 75 Mulden zum Auf-
nehmen der Tabakprodukte umfassen. Dementspre-
chend kann der zweite Aufnahmeabschnitt 10 bis 200,
vorzugsweise 20 bis 100, bevorzugter 40 bis 75, Aufnah-
men zum Aufnehmen der Suszeptorsegmente umfas-
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sen.
[0029] Vorzugsweise ist das Hineindricken des Sus-
zeptorsegments in das Tabakprodukt durch eine relative
lineare Bewegung des ersten Aufnahmeabschnitts und
des zweiten Aufnahmeabschnitts oder durch Teile des
ersten Aufnahmeabschnitts und des zweiten Aufnahme-
abschnitts in einer Richtung entlang der Langsachse der
mindestens einen Mulde oder in einer Richtung parallel
zu der Langsachse der mindestens einen Mulde umge-
setzt. Bei dieser Ausfiihrungsform ergibt sich eine vor-
teilhafte Gestaltung der Bewegungsmechanik, sodass
nur einzelne Teile der Aufnahmeabschnitte in eine rela-
tive Bewegung zu versetzen sind.

[0030] Zur Umsetzung eines schnellen und effizienten
Produktionsprozesses umfasstdie Vorrichtung eine Viel-
zahl von ersten Aufnahmeabschnitten mit jeweils min-
destens einer Vertiefung oder Mulde, insbesondere einer
Anzahlvon 2, 3, 4 oder 5 Vertiefungen oder Mulden, und
eine Vielzahl von zweiten Aufnahmeabschnitten mit je-
weils mindestens einer, insbesondere einer Anzahl von
2, 3, 4, oder 5, Aufnahmen umfasst, wobei die relativen
Bewegungen jeder Paarung, bestehend aus einem ers-
ten Aufnahmeabschnitt und einem zweiten Aufnahme-
abschnitt, gleichzeitig oder nacheinander erfolgen und
das jeweils mindestens eine Suszeptorsegment in das
jeweils mindestens eine Tabakprodukt einfiihren, eindri-
cken und/oder positionieren. Hierbei ist das Eindriicken
und Positionieren des Suszeptorsegments in kleinen
Gruppen gleichzeitig durchgefiihrt, was zu einer Be-
schleunigung des Verfahrens fuhrt und eine hdhere Pro-
duktionsleistung gewahrleistet.

[0031] Analogzuderobenbeschriebenen Vorrichtung
kann das Einschieben des Suszeptorsegments auf einer
Forder-, Bearbeitungs- oder modifizierten Schiebetrom-
mel innerhalb einer Herstellungsmaschine der tabakver-
arbeitenden Industrie erfolgen. Weiterhin kann ein beid-
seitiges Einschieben eines Suszeptorsegments in ein
Tabakprodukt an den gegenuberliegenden Enden des
Tabakproduktes vorgenommen werden, wie es bei-
spielsweise in der deutschen Patentanmeldung mit der
Anmeldungsnummer 10 2018 114 404.0 offenbart ist.
[0032] Der Begriff "Tabakprodukt", wie er in dieser An-
meldung verwendet wird, kann sich auf ein aerosolbil-
dendes Tabaksegment oder tabakhaltiges Segment
oder ein mit einer aerosolbildenden Flissigkeit versehe-
nes Filtersegment beziehen, das in einer erfindungsge-
mafRen Vorrichtung und/oder mit dem erfindungsgema-
Ren Verfahren mit einem Suszeptorsegment versehen
wird, um ein induktiv erhitzbares Tabakprodukt oder in-
duktiv beheizbares Tabaksegment zu bilden. Das "Ta-
bakprodukt" kann auch ein Tabaksegment sein, das an
einem Mundstiick angebrachtist, das gegebenenfalls ei-
nen Filtersegment und/oder weitere Segmente umfas-
sen kann, beispielsweise Kihl- oder Abstandssegmente.
Das Filtersegment und weitere Segmente kdnnen in
Ubereinstimmung mit der Zusammensetzung des Ta-
baksegments ausgewahlt werden. Das aerosolbildende
Tabaksegment und das Mundstiick und méglicherweise
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weitere Segmente kénnen zusammengesetzt sein, um
eine strukturelle Einheit zu bilden. Das Tabakprodukt
kann zum Beispiel ein Endprodukt sein, das heilit, ein
gebrauchsfertiges Verbrauchsmaterial, wie zum Beispiel
ein aerosolerzeugender Rauchartikel, der in Kombinati-
on mit einer elektronischen Heizvorrichtung, beispiels-
weise einer E-Zigarette oder einem HnB-Rauchgerat,
verwendbar ist.

[0033] Vorzugsweise weist das Tabakprodukt eine
Langserstreckung auf und hat einen kreisférmigen oder
ovalen Querschnitt. Das Tabakprodukt kann jedoch auch
den Querschnitt eines Rechtecks oder eines Polygons
aufweisen. Vorzugsweise ist das Tabakprodukt stabfor-
mig. Das Tabakprodukt ist oder umfasst ein Tabakseg-
ment aus einem aerosolbildenden Tabaksubstrat. Vor-
zugsweise enthalt das aerosolbildende Tabaksubstrat
flichtige Tabakaromastoffe, die beim Erhitzen vom Ta-
baksubstrat freigesetzt werden. Das aerosolbildende Ta-
baksubstrat kann einen gemischten Tabakschnittfillstoff
umfassen oder daraus bestehen oder kann homogeni-
siertes Tabakmaterial umfassen. Homogenisiertes Ta-
bakmaterial kann durch Agglomerieren von partikularem
Tabak gebildet werden. Das aerosolbildende Substrat
kann zuséatzlich ein nicht-tabakhaltiges Material umfas-
sen, beispielsweise homogenisiertes pflanzliches Mate-
rial, das kein Tabak ist.

[0034] Vorzugsweise ist das aerosolbildende Tabak-
substrat eine Tabakfolie, vorzugsweise gekrauselt, ge-
krimpt, gefaltet und/oder gerafft, umfassend Tabakma-
terial, Fasern, Bindemittel und Aerosolbildner. Vorzugs-
weise ist die Tabakfolie eine gegossene Folie, in Form
von rekonstituiertem Tabak, der mittels einer Aufschlam-
mung hergestelltwird, und Tabakteilchen, Faserteilchen,
Aerosolbildner, Bindemittel und wahlweise Aromen ent-
halt. Eine gekrauselte, geraffte Tabakfolie, zum Beispiel
eine gegossene Folie, kann eine Dicke in einem Bereich
zwischen etwa 0,5 Millimeter und etwa 2 Millimeter, vor-
zugsweise zwischen etwa 0,8 Millimeter und etwa 1,5
Millimeter, beispielsweise 1 Millimeter, aufweisen. Ab-
weichungen in der Dicke von bis zu etwa 30 Prozent kdn-
nen aufgrund von Herstellungstoleranzen auftreten. Die
gekrimpte, geraffte oder gefaltete Tabakfolie istzu einem
stabférmigen Tabaksegment formbar. Die Tabakfolie
kannauchinschmale, 0,5 bis 3 mm breite, parallele Strei-
fen geschnitten und zu einem stabférmigen Artikel zu-
sammengerafft sein.

[0035] Wie hierin verwendet, bezieht sich der Aus-
druck "Suszeptor" auf ein Material in verschiedenen Aus-
fuhrungen, das in der Lage ist, elektromagnetische En-
ergie in Warme umzuwandeln und der Ausdruck umfasst
die Begriffe "Suszeptorsegment" und "Suszeptormateri-
al". Wenn sich der Suszeptor oder das Suszeptorseg-
ment in einem elektromagnetischen Wechselfeld befin-
det, werden Wirbelstréme induziert, die eine Erwarmung
des Suszeptorsegments bewirken. Wenn sich das Sus-
zeptorsegment in thermischem Kontakt oder in enger
thermischer Nahe zu dem aerosolbildenden Tabaksub-
strat befindet, wird das aerosolbildende Tabaksubstrat
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durch das Suszeptorsegment derart erwarmt, dass ein
Aerosol gebildet wird. Vorzugsweise ist das Suszeptor-
segment in direktem physikalischen Kontakt mit dem ae-
rosolbildenden Tabaksubstrat, beispielsweise innerhalb
des aerosolbildenden Tabaksubstrats, angeordnet.
[0036] Der Suszeptor kann aus einem beliebigen Ma-
terial gebildet sein, das induktiv auf eine Temperatur er-
hitzt werden kann, die ausreicht, um ein Aerosol aus dem
aerosolbildenden Substrat zu erzeugen. Bevorzugte
Suszeptormaterialien umfassen ein Metall. Ein bevor-
zugter Suszeptor kann ein ferromagnetisches Material
umfassen oder daraus bestehen, beispielsweise eine
ferromagnetische Legierung, ferritisches Eisen, einen
ferromagnetischen Stahl oder rostfreien Stahl. Ein ge-
eigneter Suszeptor kann Aluminium sein oder umfassen.
Bevorzugte Suszeptormaterialien kénnen auf eine Tem-
peratur von mehr als 250 Grad Celsius erhitzt werden.
[0037] Geeignete Suszeptorsegmente oder -materia-
lien kénnen einen nichtmetallischen Kern mit einer auf
dem nichtmetallischen Kern angeordneten Metallschicht
umfassen, beispielsweise eine mit Metall bedampfte
Oberflache eines Keramikkerns. Ein Suszeptormaterial
kann eine aullere Schutzschicht aufweisen, zum Beispiel
eine schiitzende Keramikschicht oder eine Schutzglas-
schicht. Das Suszeptormaterial kann eine Schutzbe-
schichtung umfassen, die aus einem Glas, einer Keramik
und/oder einem inerten Metall gebildet ist, die den Kern
aus Suszeptormaterial umhiillt.

[0038] Der Suszeptor kann mehrere Materialien um-
fassen, insbesondere ein erstes Material und ein zweites
Material. Das erste Material ist im direkten physikali-
schen Kontakt mit dem zweiten Material. Das zweite Ma-
terial hat vorzugsweise eine Curie-Temperatur, die nied-
riger als 500° C ist. Das erste Material wird vorzugsweise
primar verwendet, um das Suszeptorsegment zu erwar-
men, wenn das Suszeptorsegment in einem fluktuieren-
den elektromagnetischen Feld angeordnetist. Jedes ge-
eignete Material kann verwendet werden. Zum Beispiel
kann das erste Material Aluminium oder ein Eisenmate-
rial, wie rostfreier Stahl, sein. Das zweite Material wird
vorzugsweise hauptsachlich verwendet, um anzuzeigen,
wenn das Suszeptorsegment eine bestimmte Tempera-
tur erreicht hat, wobei diese Temperatur die Curie-Tem-
peratur des zweiten Materials ist. Die Curie-Temperatur
des zweiten Materials kann verwendet werden, um die
Temperatur des gesamten Suszeptorsegments wahrend
des Betriebs zu regulieren. Daher sollte die Curie-Tem-
peratur des zweiten Materials unterhalb des Ziindpunkts
des aerosolbildenden Substrats liegen.

[0039] Geeignete Materialien flr das zweite Material
kénnen Nickel und bestimmte Nickellegierungen umfas-
sen.

[0040] Das erste Material ist vorzugsweise ein mag-
netisches Material mit einer Curie-Temperatur, die Gber
500° C liegt. Unter dem Gesichtspunkt der Erwdrmungs-
effizienz ist es wiinschenswert, dass die Curie-Tempe-
ratur des ersten Materials tber jeder maximalen Tempe-
ratur liegt, auf die das Suszeptorsegment erwarmt wer-
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den sollte. Die zweite Curie-Temperatur kann vorzugs-
weise so gewahlt werden, dass sie niedriger als 400° C,
vorzugsweise niedriger als 380° C oder niedriger als 360°
Cist. Das zweite Material ist bevorzugt ein magnetisches
Material, das so ausgewabhlt ist, dass es eine zweite Cu-
rie-Temperatur aufweist, die im Wesentlichen gleich ei-
ner gewlinschten maximalen Heiztemperatur ist.
[0041] Das heildt, esist bevorzugt, dass die zweite Cu-
rie-Temperatur ungefahr gleich der Temperatur ist, auf
die der Suszeptorsegment erwarmt werden sollte, um
ein Aerosol von dem aerosolbildenden Substrat zu er-
zeugen. Die zweite Curie-Temperatur kann zum Beispiel
im Bereich von 200° C bis 400° C oder zwischen 250° C
und 360° C liegen. Die zweite Curie-Temperatur des
zweiten Material kann zum Beispiel so gewahlt werden,
dass bei Erwdrmung durch das Suszeptorsegment, der
eine Temperatur aufweist, die gleich der zweiten Curie-
Temperatur ist, eine Gesamtdurchschnittstemperatur
des aerosolbildenden Substrats von 240° C nicht tber-
schritten wird.

[0042] GemalR einem weiteren Aspekt der Erfindung
wird ein induktiv beheizbarer Rauchartikel zur Verwen-
dung in einer Induktionsheizvorrichtung bereitgestellt.
Der induktiv beheizbare Rauchartikel umfasst oder be-
steht aus einem induktiv beheizbaren Tabakerzeugnis,
das in der erfindungsgeméafien Vorrichtung oder mitdem
erfindungsgeméafen Verfahren hergestellt wird. Der in-
duktiv beheizbare Rauchartikel umfasst ein induktiv be-
heizbares Tabaksegment. Das induktiv beheizbare Ta-
baksegment umfasst ein aerosolbildendes Tabaksubst-
rat und ein Suszeptorsegment. Im Allgemeinen wird ein
induktiv beheizbarer Rauchartikel in einen Hohlraum der
Induktionsheizvorrichtung eingebracht, so dass durch ei-
ne entsprechende Induktivitdt einer in der Induktions-
heizvorrichtung angeordneten Energieversorgungselek-
tronik sich das Suszeptorsegment im Tabaksegment er-
warmt.

[0043] Ein Tabaksegment (oder Tabakprodukt, wenn
keine weiteren Segmente oder Elemente vorgesehen
sind) kann eine Segmentlange in einem Bereich zwi-
schen etwa 2 Millimeter und etwa 20 Millimeter, bevor-
zugt zwischen etwa 6 Millimeter und etwa 15 Millimeter,
besonders bevorzugt zwischen etwa 8 Millimeter und un-
gefahr 12 Millimeter, insbesondere 10 Millimeter oder 12
Millimeter, aufweisen.

[0044] Das Suszeptorsegment hat vorzugsweise eine
Lange zwischen etwa 2 mm und etwa 20 mm, bevorzug-
ter zwischen etwa 6 mm und etwa 15 mm, beispielsweise
zwischen etwa 8 mm und etwa 12 mm, wie etwa 10 mm
oder 12 mm.

[0045] Vorzugsweise weistdas Suszeptorsegment ei-
ne Langenabmessung auf, die groRer als seine Brei-
tenabmessung und/oder seine Dickenabmessung ist,
beispielsweise groRer als das Zweifache seiner Brei-
tenabmessung oder seiner Dickenabmessung.

[0046] Das Suszeptorsegment kann ein Filament,
Stab, Blatt oder Band sein. Wenn das Suszeptorsegment
einen konstanten Querschnitt, beispielsweise einen
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kreisformigen Querschnitt, aufweist, hat es eine bevor-
zugte Breite oder einen Durchmesser zwischen etwa 1
Millimeter und etwa 5 Millimeter. Wenn das Suszeptor-
segment die Form einer Folie oder eines Bandes auf-
weist, hat die Folie oder das Band vorzugsweise eine im
Wesentlichen rechteckige Form mit einer Breite vorzugs-
weise zwischen etwa 2 mm und etwa 8 mm, mehr be-
vorzugt zwischen etwa 3 mm und etwa 5 mm, beispiels-
weise 4 mm, und eine Dicke vorzugsweise zwischen et-
wa 0,03 mm und etwa 0,15 mm, besonders bevorzugt
zwischen etwa 0,04 mm und etwa 0,1 mm oder zwischen
0,05 Millimeter und ungefahr 0,09 Millimeter, zum Bei-
spiel 0,07 Millimeter.

[0047] Die Erfindung wird weiter im Hinblick auf Aus-
fuhrungsformen beschrieben, die anhand der folgenden
Zeichnungen veranschaulicht werden:

Figur 1 a Tabaksegment und Suszeptorsegment,
Figur1b Tabaksegment mit fehlerhaft eingescho-
benem Suszeptorsegment,
Figur 2 a-q  verschiedene Querschnittsform von Sus-
zeptorsegmenten,

Figur 3 Tabakprodukt mit korrekt eingeschobe-
nem Suszeptorsegment,

Figur4 a-b  Aufbau einer Trommelmaschine zum Ein-
schieben eines Suszeptorsegments,

Figur 5 zweiter Aufnahmeabschnitt fiir das Sus-
zeptorsegment

Figur 6 a-d  Ausfiihrungsformen von Suszeptorseg-
menten mit gescharfter Schneide
und/oder Spitze und

Figur 7 Einschiebe-Trommel zum Einschieben
von Suszeptorsegmenten in Tabakseg-
mente

[0048] Figur 1 a zeigt ein Tabaksegment 1 mit Kern

aus gekrimpter Tabakfolie, der mit einem Umhillungs-
papier umschlossen ist, und einem Suszeptorsegment 2
in Form eines Metallplattchens, welches einen Quer-
schnitt QS und eine Langsachse LA umfasst. Figur 1 b
zeigt ein beschadigtes Tabaksegment 1, wobei das Sus-
zeptorsegment 2 beim Einschieben in das Tabakprodukt
dem Gegendruck durch den gekrimpten Kern nicht
standgehalten hat, verbogen ist und den tabakhaltigen
Kern und das Umhillungsmaterial des Tabaksegmentes
beschadigt hat.

[0049] Basierend auf der Erkenntnis, dass das Sus-
zeptorsegment 2 in Form eines langlichen Metallplatt-
chens beim Einschieben in das Tabakprodukt verbiegen
kann und das Tabakprodukt beschadigt, wird die Quer-
schnittsform des Suszeptorsegments 2 in derart ange-
passt, dass sich das axiale Flachentragheitsmoment er-
héht. Durch die entsprechende Querschnittsform wird
ein Umknicken und Verbiegen des Segmentes, wie es
in Figur 1 b zu sehen ist, verhindert. Figur 2 zeigt unter-
schiedliche Querschnittsformen eines Suszeptorseg-
ments 2. Die Teilfiguren a bis m zeigen einteilige Sus-
zeptorsegmente 2.1 und die Teilfiguren n bis q zeigen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

mehrteilige Suszeptorsegmente 2.2. Durch die Quer-
schnittsform ist zum einen eine erhéhte Steifigkeit gege-
ben und zum anderen kann diese Form als queraxiale
Positionierungshilfe beim Einschieben in das Tabakseg-
ment fungieren. Befindet sich das Suszeptorsegment in
einem Aufnahmeabschnitt wobei der Aufnahmeab-
schnitt an die Querschnittsform des Suszeptorsegments
angepasst ist, verhindert dieser Aufnahmeabschnitt ein
queraxiales Verschieben des Segmentes beim Einschie-
ben in das Tabakprodukt. Ausfihrlich wird diese zusatz-
liche Eigenschaft der gednderten Querschnittsform des
Segmentes im Ausfiihrungsbeispiel gemaf Figur 5 be-
schrieben.

[0050] Damit das Suszeptorsegment 2, das als War-
mequelle in einem Tabaksegment 1 vorhanden ist, die
Warme gleichmaRig an das Tabaksegment 1 abgeben
kann und somit eine effiziente Aerosolbildung erfolgt, ist
es vorteilhaft das Suszeptorsegment 2 mittig in das Ta-
bakprodukt 1 einzuschieben. In Figur 3 ist ein gewdlbtes
Suszeptorsegment 2 gezeigt, dass mittig in einem zen-
tralen Abschnitt eines Tabaksegment 1 eingeschoben
ist. Hierbei befindet sich bevorzugt der Flachenschwer-
punkt FS des Querschnittes QS des Suszeptorsegments
2 auf dem Mittelpunkt M des runden Querschnittes des
Tabaksegmentes 1.

[0051] Der grundlegende Aufbau einer Trommelma-
schine 3 der tabakverarbeitenden Industrie zur Herstel-
lung induktiv beheizbarer Rauchartikel, wobei ein Sus-
zeptorsegment 2 bereitgestellt, die Querschnittsflache
QS des Suszeptorsegments formverandert und in das
Tabaksegment 1 eingeschoben wird, ist in Figur 4 a und
b gezeigt. Es handelt sich hierbei um eine Trommelma-
schine 3, beispielsweise um einen Combiner oder Mul-
tisegmentmaker. Die dargestellte Trommelmaschine 3
(Figur 4 b) ist in ein rechtes Modul 4 der Bereitstellungs-
einheit der Tabaksegmente und ein linkes Modul 5, das
die Suszeptorsegmente 2 bereitstellt und in die Tabak-
segmente 1 einschiebt.

[0052] Der Bereitstellungsprozess der Tabaksegmen-
te 1 istin Figur 4 a (l) dargestellt, wobei das zugehorige
Bereitstellungsmodul 4 fiir Tabaksegmente 1 in Figur 4
b dargestellt ist und einen Vorratsspeicher 6 mit stabfor-
migen Artikeln 7, vorzugsweise bestehend aus gekrimp-
ter oder in Streifen geschnittener Tabakfolie, die mit ei-
nem Umhiillungsmaterial, beispielsweise Papier, Alumi-
niumfolie und/oder aluminiumbedampftes Papier, verse-
hen ist, besitzt. Die stabférmigen Artikel 7 kdnnen eine
Lange zwischen 40 mm und 350 mm, vorzugsweise zwi-
schen 60 mm und 150 mm, besonders bevorzugt 120
mm und einen Durchmesser zwischen 5 mm und 9 mm,
bevorzugt zwischen 6 mm und 8 mm, besonders bevor-
zugt 7,9 mm oder 7,2 mm besitzen. Aus einem stabfor-
migen Artikel 7 werden mehrere Tabaksegmente 7.1 her-
gestellt. Von der Trommel 101 werden die stabférmigen
Artikel 7 aus dem Vorratsspeicher 6 vereinzelt und durch
die Schneidmesser 102 und 103 zerteilt. Die Schneid-
messer 102,103 konnen aus mehreren rotierenden
Kreismessern bestehen, die auf einer Welle angeordnet
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sind, sodass der stabférmige Artikel 7 in mehrere Seg-
mente 7.1, insbesondere 2, 4, 5, 6 oder 8, zerschnitten
wird. In einer abgewandelten Ausfiihrungsform sind in
der Trommelmaschine 3 beliebige Wellen mit mehreren
Kreismessern durch eine entsprechende Anzahl von
Wellen mit lediglich einem Kreismesser zu ersetzen. Auf
den folgenden Trommeln 104,105 werden die Segmente
7.1 gestaffelt und auf den Trommeln 106,107 in eine Rei-
he hintereinander verschoben. Diese Segmente sind
doppeltlang, bilden eine Forderstrecke und werden an
die Trommel 108 libergeben. Diese Arbeitsschritte sind
in Figur 4 a (1.1 - 1.5) dargestellt. Auf der Trommel 108
werden die Segmente 7.1 durch eine weitere Schneid-
einrichtung 109 in Segmente 1 zerteilt und mittels einer
Beanstandungsvorrichtung 122, die beispielsweise als
Keil ausgebildet sein kann, voneinander beabstandet.
Die Beabstandung kann zwischen 2 mm und 30 mm lie-
gen, bevorzugt zwischen 6 mm und 10 mm, besonders
bevorzugt 8 mm. Die Beabstandung der beiden Tabak-
segmente hat den Vorteil, dass hinter jedes Segment 1
ein (hier nicht gezeigt) Stopper oder ein Halteelement
vorhanden sein kann, damit der Eindriickprozess des
Suszeptorsegments 2 fehlerfrei durchgefiihrt werden
kann.

[0053] Die Figur 4 a (ll) zeigt das Bereitstellen eines
Suszeptorsegments 2 (11.1 - 11.4), das Verformen des
Querschnittes QS des Segmentes 2 (11.5), das Uberge-
ben an die Einschiebetrommel 123 mittels der Uberga-
betrommel 121 und das positionieren im Tabaksegment
1 durch Eindriicken (11.7). Durch die Férder- und/oder
Umlenkrollen 111 bis 113 wird ein Suszeptormaterial 8,
in diesem Fall ein Metallband von einer ablaufenden Bo-
bine, die hier nicht gezeigt ist, in das linke Modul 5 der
Trommelmaschine 3 eingefiihrt, wobei das Walzenpaar
114, 115 ein Zugwalzenpaar zur Beférderung des Me-
tallbandes darstellt. Durch die Schneideinrichtung 110
wird das Metallband Iangsaxial in zwei Bahnen 9 und 10
zerschnitten. Die Beabstandungsvorrichtung 116 beab-
standet die beiden Bahnen 9, 10 in derart, dass die wei-
tere Bearbeitung vorteilhaft erfolgen kann. Die Bereitstel-
lung des Suszeptormaterials 8, bzw. der beiden Bahnen
9, 10 kann mittels einer Bobine erfolgen, wobei das Me-
tallband 31 in Langsrichtung in zwei Metallstreifen 9, 10
mittels einer Schneideinrichtung 110 zerteilt wird, oder
von zwei ablaufenden Bobinen bereitgestellt werden,
wobeider Bearbeitungsschrittdes Schneidensin der ent-
sprechenden Ausfiihrungsform entfallt. Auf den Bearbei-
tungstrommeln 117, 118 werden die beiden Material-
streifen 9, 10 in Suszeptorsegmente 2 zerschnitten und
vereinzelt. Eine entsprechende Schneid- und Vereinze-
lungsvorrichtung kann analog zu einer Schneid- und Ver-
einzelungsvorrichtung fiir Belagpapier, ausgebildet sein.
Das Suszeptormaterial 8, beispielsweise in Form eines
Metallbands 31, wird tGiber Unterdruck oder durch ein Ma-
gnetfeld an einer Walze gehalten und von einer Schneid-
oder Stanzvorrichtung zerteilt. Das Zerteilen der Materi-
albahn kann derart erfolgen, dass die Lange der Seg-
mente 2 sich aus der Breite der Materialbahn ergibt, oder
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dass die Breite der Materialbahn die Breite des Suszep-
torsegments 2 bildet. Alternativ kann die Zerteilungsvor-
richtung mit den Trommeln 117, 118 durch eine andere
Zerteilungsvorrichtung ersetzt werden, die einen Laser
zum Durchtrennen des Suszeptormaterials in Suszep-
torsegmente umfasst. Nach Durchlaufen der Trommeln
117, 118 werden die vereinzelten Suszeptorsegmente
an die Trommel 119 ibergeben. Wahlweise kann nach
dem Zerteilen des Suszeptormaterials 8 in Suszeptor-
segmente 2 ein Oszillator den Abstand der Suszeptor-
segmente verandern und/oder eine Ausschleusevorrich-
tung, beispielsweise eine Ausblasvorrichtung, fehlerhaf-
te Segmente ausschleusen. Die Trommeln 119, 120 wir-
ken als Formveranderungseinheit, die den Querschnitt
QS der Suszeptorsegmente 2 in derart verandern, dass
sich das axiale Flachentragheitsmoment, hierbei ist die
Langsachse des Suszeptorsegments 2 gemeint, erhoht,
um bei einem Einschieben in das Tabaksegment 1 ein
Umknicken des Segments 2 und/oder Beschadigungen
zu vermeiden. Der Stanz- oder Prageprozess wird durch
Zusammenwirken der Trommeln 119 und 120 durchge-
fuhrt. Vorteilhaft ist das Suszeptorsegment 2 mit einer
langsaxial verlaufenden Vertiefung versehen, die bevor-
zugt zur Mitte des Trommelkdrpers 119 ausgerichtet ist.
Nach der Ubergabe auf die Trommel 121 (11.6) zeigt die
Vertiefung des Suszeptorsegments 2, bedingt durch die
Ubergabe auf die folgende Trommel 121, von der Trom-
melmitte der Trommel 121 weg.

[0054] Von der Trommel 108 kommen die paarweise
angeordneten Tabaksegmente 1 auf die Trommel 123.
Auf der Trommel 121 sind die vereinzelten Suszeptor-
segmente 2 paarweise nebeneinander auf zwei Forder-
stecken angeordnet und werden an die Einschiebe-
Trommel 123 Gbergeben, die die paarweise angeordne-
ten Suszeptorsegmente 2 in die ebenfalls paarweise an-
geordneten Tabaksegmente 1 einschiebt. Der Bearbei-
tungsschritt des Scharfens und/oder Anspitzens des
Suszeptorsegment 2 kann beispielsweise durch eine La-
servorrichtung erfolgen. Durch eine an einer Seitenkante
des Suszeptormaterials 8, 31 angeordneten Einrichtung
zum Scharfen der Kante kann eine Schneide ausgebildet
werden, insbesondere eine beidseitig gescharfte Schnei-
de. Einige Ausflihrungsformen angespritzter und/oder
mit einer Schneide 16 versehene Suszeptorsegmente 2
sind in Figur 6 gezeigt. Alternativ kann dieser Bearbei-
tungsschritt durch weitere, in Figur 4 b nicht dargestellte
Vorrichtungsteile, insbesondere Bearbeitungstrommeln,
erfolgen.

[0055] Das Einschieben des Suszeptorsegments 2 in
das Tabakprodukt 1 ist ausfihrlich in der Figur 7 be-
schrieben und zeigt eine detaillierte Ausfiihrungsform ei-
ner Einschiebe-Trommel 123.

[0056] Auf der Trommel 123 befinden sich nach dem
Einschiebeprozess die paarweise nebeneinander ange-
ordneten Tabaksegmente 1 mit den eingeschobenen
Suszeptorsegmenten 2, welche paarweise an die Trans-
porttrommel 124.1 Gibergeben werden. In einem Herstel-
lungsprozess eines Multisegmentproduktes kénnen die



15 EP 3 897 242 B1 16

Module 4, 5 der Trommelmaschine 3 mit weiteren Mo-
dulen kombiniert sein, um die unterschiedlichsten Multi-
segmentprodukte herzustellen. Die Fordertrommeln
124.1 bis 124.4 beférdern die Tabaksegmente 1 mit Sus-
zeptorsegment 2 oder die Zwischenprodukte an den
rechten Rand der Trommelmaschine 3 bzw. des Moduls
4 zur Ubergabe an ein weiteres Modul oder eine anders-
artig gestaltete Bearbeitungs-, Transport oder Verpa-
ckungsvorrichtung. Die Transportrichtung T ist beliebig
veranderbar und kann durch Modifikation der Module 4,
5 oder der Modulanordnung ebenfalls von rechts nach
links verlaufen. Die Férderrichtung T kann sowohl hori-
zontal, als auch unter einem Winkel o verlaufen. Die
Trommelmaschine 3 und/oder eines der Module 4, 5
kann eine Detektionseinrichtung, insbesondere ausge-
bildet als Wirbelstrom-Messeinrichtung, in Form eines
Metalldetektors, einer Mikrowellen-, Réntgen- oder einer
Kameraeinrichtung, enthalten, die die Lage und die Exis-
tenz des Suszeptorsegment 2 innerhalb eines Tabakpro-
dukts 1 Uberprift. Eine weitere Detektionseinrichtung
kann wahrend des Bereitstellungs- oder Bearbeitungs-
prozesses der Suszeptorsegmente 2 die Existenz und
Gite der Segmente 2, insbesondere der formverander-
ten Segmente, Uberprifen. Fehlerhafte Rauchartikel
oder fehlerhafte Zwischenartikel werden durch eine Aus-
schleus-Vorrichtung vom Produktstrom abgesondert.
[0057] Das Verfahrenzum Einschieben eines Suszep-
torsegments 2 in ein Tabakprodukt 1 kann in eine Trom-
melmaschine der tabakverarbeitenden Industrie umge-
setzt sein. Der insbesondere einlagig geférderte Mas-
senstrom kann sich abschnittsweise kontinuierlich
und/oder getaktet bewegen.

[0058] Erfindungsgemal besitzt die Vorrichtung zum
Einschieben des Suszeptorsegments 2 in das Tabakpro-
dukt 1 einen ersten Aufnahmeabschnitt 20 zur Aufnahme
der Tabakprodukte und einen zweiten Aufnahmeab-
schnitt 11 zur Aufnahme der Suszeptorsegmente 2. Das
Suszeptorsegment 2 besitzt eine Kontur 13 die vorteilhaft
im Wesentlichen der Kontur 12 des zweiten Aufnahme-
abschnitts 11 entspricht. Das Suszeptorsegment 2 ist so-
mit einseitig, im Wesentlichen vollflichig gefiihrt und
durch diese Fiihrung in einem zentralen Abschnitt des
Tabaksegments 1 vorteilhaft positionierbar. Eine mogli-
che Ausfiihrungsform kann eine Einschiebe-Trommel
123 mit einem radialen Muldenversatz auf der Mantelfla-
che sein. Hierbei kann sich der zweite Aufnahmeab-
schnitt 11 fir das Suszeptorsegment 2 auf dem Teil der
Mantelflache befinden, der einen gréReren Radius be-
sitzt, und das Tabakprodukt 1 auf dem anderen Teil, der
den kleinen Radius besitzt. Hierdurch ist sichergestellt,
dass das Suszeptorsegment 2 durch die Kontur 12 des
zweiten Aufnahmeabschnitts gefiihrt und in einen zen-
tralen Abschnitt des Tabakproduktes eingefiihrt wird.
Das Suszeptorsegment 2 wird durch eine Haltevorrich-
tung 19, insbesondere eine mit Unterdruck beaufschlag-
bare Offnung, auf dem zweiten Aufnahmeabschnitt 11
gehalten. Dies kdnnen eine magnetische Haltevorrich-
tung, eine Klemmvorrichtung und/oder eine Unterdruck-
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halterung sein. Das Suszeptorsegment 2 kann eine wei-
tere Auspragung 17 enthalten, welche durch eine Nut,
Feder, Erhéhung oder Vertiefung 18 in dem zweiten Auf-
nahmeabschnitt 11 gefiihrt wird und ein quer axiales Ver-
schieben des Suszeptorsegments 2 verhindert. Insbe-
sondere ist die Kontur 13 des Suszeptorsegments 2 an
die Kontur 12 der Aufnahmeflache 212 angepasst. Durch
diese aufeinander abgestimmte Formgebung liegt das
Suszeptorsegment 2 bevorzugt selbstzentrierend auf der
Auflageflache 212. Dies ist durch die bevorzugt runde
Form der Vertiefung des Suszeptorsegments 2 und
durch eine Vertiefung der Aufnahmeflache 212, die im
Wesentlichen an die Vertiefung des Suszeptorsegments
2 angepasst ist, gewahrleistet. Das Suszeptorsegment
2 besitzt ein spitzes und/oder mit einer Schneide 16 ver-
sehenes erstes Ende 14 und ein flaches zweites Ende
15, wobei das spitze und/oder mit einer Schneide verse-
hene erste Ende 14 zum Tabakprodukt gerichtet ist. Der
Querschnitt QS ist in langsaxialer Richtung gemaR der
Langsachse LA im Wesentlichen konstant. Dies ermdg-
lichtein leichtes Eindriicken in das Tabakprodukt 1 sowie
ein genaues positionieren wahrend des Eindriickens.
[0059] Das Einschieben des Suszeptorsegments 2
kann durch spezielle Ausgestaltung des Segments er-
leichtert werden. In Figur 6 a bis d sind verschiedene
Ausgestaltungen spitzer und/oder mit einer Schneide
versehener Suszeptorsegmente dargestellt. Figur 6 a
zeigt ein rechteckiges Metallplattchen 2, wobei das erste
Ende 14 gescharft und mit einer Schneide 16 versehen
ist. Die Figur 6 b zeigt eine Seitenansicht des in Figur 6
a dargestellten gescharften Suszeptorsegments 2. Das
scharfen und/oder anspitzen des Suszeptorsegments 2
kann als expliziter Verfahrensschritt in das Verfahren zur
Herstellung eines induktiv beheizbaren Rauchartikels in-
tegriert werden. Figur 6 c zeigt ebenfalls ein Suszeptor-
segment 2 mit einer gescharften Schneide 16, wobei das
Segment zusatzlich mit einer seitlich angeordneten Spit-
ze 28 versehen ist. Durch diese Ausgestaltung fihrt das
Segment 2 beim Eindriicken in das Tabaksegment 1 ei-
nen ziehenden Schnitt durch, wodurch ein leichtes Ein-
dringenin das Tabaksegment 1 gewahrleistetist. In Figur
6 d befindet sich die Spitze 28 mittig und die Schneide
16 ist beidseitig neben der Spitze 28 angeordnet. Beim
Einschieben des Segmentes in das Tabakprodukt flhrt
jede der beiden Halften einen ziehenden Schnitt durch,
wodurch das Eindringen erleichtert wird. Die Schneiden
16 kénnen neben der Ausflihrung in Figur 6 a und b beid-
seitig gescharft sein. Bevorzugt sind die Spitzen 28 sym-
metrisch zur Langsachse des Suszeptorsegments 2 aus-
gebildet und es ist eine beidseitig geschéarfte Schneide
zu bevorzugen. Hierdurch ist ein besonders vorteilhaftes
Einschieben gewahrleistet, da ein formbedingtes Ver-
schieben quer zur Einschubrichtung vermieden wird. Die
in Figur 6 gezeigten Suszeptorsegmente 2 sind insbe-
sondere mit einer Formveranderung des Querschnittes
QS gemaR Figur 2 versehen.

[0060] Figur7 zeigteine Einschiebe-Trommel 123 zum
Einschieben von Suszeptorsegmenten 2 in Tabakpro-
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dukte 1, beispielsweise in ein Segment aus gekrimpter
Tabakfolie. Die Trommel 123 umfasst einem ersten Auf-
nahmeabschnitt 20 zur Aufnahme der Tabakprodukte 1
und zweite Aufnahmeabschnitte 11 zur Aufnahme von
Suszeptorsegmenten 2. Jeder zweite Aufnahmeab-
schnitt 11 besitzt mehrere Aufnahmen 22 fiir Suszeptor-
segmente 2. In der gezeigten Ausfiihrungsform sind auf
der Einschiebe-Trommel 123 mehrere zweite Aufnahme-
abschnitte 11 angeordnet, die Uber ein Kurvengetriebe,
beispielsweise auf einer Mantelflache innerhalb der
Trommel 123, gesteuert werden. Die Aufnahmeabschnit-
te 11 sind auf einer linearen Fiihrungsschiene angeord-
net, wobei jeder Aufnahmeschnitt 11 drei Aufnahmen 22
umfasst. Die Anzahl der Aufnahmen 22 des zweiten Auf-
nahmeabschnitts 11 kénnen fir jeden Aufnahmeab-
schnitt 11 unterschiedlich oder identisch sein, insbeson-
dere 1, 2, 3, 4, 5 oder mindestens 6 Aufnahmen 22. Eine
vorteilhafte Ausgestaltung eines zweiten Aufnahmeab-
schnitts 11 umfasst genau zwei, drei oder vier Aufnah-
men 22, da das Einschieben der Suszeptorsegmente 2
in zwei, drei oder vier Tabakprodukte 1 gleichzeitig er-
folgen kann, und somit die Geschwindigkeit des Herstel-
lungsprozesses erhdht sowie mit den Anforderungen ei-
ner Umsetzung auf Trommelmaschinen der tabakverar-
beitenden Industrie vereinbar ist. Diese Aufnahmen 22
bestehen aus einem Auslegerarm 23 und einer Halterung
30 zum fixieren des Suszeptorsegmente 2. Diese Fixie-
rung kann mittels einer Aufnahmenut, Klemmvorrichtung
und/oder Magnethalterung erfolgen. Die Halterung 30 ist
derart ausgebildet, dass eine Hoheneinstellung der Ein-
schieben Hohe des Suszeptorsegments 2 manuell oder
automatisiert erfolgen kann, wenn beispielsweise Tabak-
produkte 1 mit verschiedenen Durchmessern, beispiels-
weise nach einer Maschinenumstellung, produziert wer-
den.

[0061] In einer alternativen Ausfiihrungsform besitzen
die Auslegerarme 23 keine Halterung 30 fiir die Suszep-
torsegmente 2, sondern setzen das Einschieben des
Suszeptorsegments 2 in das Tabakprodukt 1 um, ohne
die Segmente zu halten. Die Suszeptorsegmente 2 wer-
den auf einem Teilbereich der Mandelflache des Trom-
melkdrpers 123 gehalten und insbesondere in einer Fiih-
rungsvorrichtung, bevorzugt in einer Fiihrungsnut, ge-
fuhrt. Dieses Halten kann beispielsweise durch die Fiih-
rungsnut, Magnetismus und/oder Unterdruck erfolgen.
Um ein positionsgetreues Einschieben des Suszeptor-
segments 2 in das Tabakprodukt 1 zu gewahrleisten,
kann die Mantelflache in diesem Bereich des Trommel-
kérpers mit einem radialen Versatz ausgebildet sein.
[0062] Dererste Aufnahmeabschnitt20, der sich eben-
falls auf der Mantelflache der Einschiebe-Trommel 123
befindet, umfasst mindestens eine Mulde 24 fiir jeweils
ein Tabakprodukt 1, das beidseitig mit einer Seitenwand
25 und einem Halteelement 21, welches in diesem Fall
als Stopper-Element ausgebildetist, versehenistund ein
langsaxiales Verschieben des Tabakproduktes 1 durch
das Einschieben des Suszeptorsegmente 2 verhindert.
Die Mulden 24.1 - 24.3 des ersten Aufnahmeabschnitts
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20 kdnnen gruppenweise den jeweiligen zweiten Aufnah-
meabschnitten 11 zugeordnet sein.

[0063] Mittels elektrischer Antriebe oder eines Kurven-
getriebes kdnnen die Segmente 2 auf dem zweiten Auf-
nahmeabschnitt relativ zu dem ersten Aufnahmeab-
schnitt 20 bewegt werden, um das Einschieben der Sus-
zeptorsegmente 2 durchzufiihren. Die Suszeptorseg-
mente 2 sind vorteilhaft kiirzer als das Tabakprodukt 1,
damit die Suszeptorsegmente nicht das Tabakprodukt
durchstoBen. Dies kénnte den weiteren Bearbeitungs-
prozess negativ beeinflussen. Die Suszeptorsegmente
2 liegen vorteilhaftin einer Nut oder Fiihrung 18 (in Figur
7 nicht gezeigt) und sind wahrend des Einschiebens ge-
fuhrt, um ein queraxiales Verschieben der Segmente 2
zu vermeiden. Diese Fihrung 18 kann auch gemaR des
in Figur 5 abgebildeten Teils des zweiten Aufnahmeab-
schnitts 11 ausgebildet sein. Vorteilhafterweise kann in
den folgenden Verfahrensschritten das mit einem Sus-
zeptorsegment 2 versehene Tabakprodukt 1 mitanderen
Segmenten zu einem stabférmigen Artikel kombiniert
werden.

[0064] Die in Figur 7 gezeigte Einschiebe-Trommel
schiebt Suszeptorsegmente 2 in Tabakprodukte 1 auf
einer einbahnigen Forderstrecke ein und ist fir einen ein-
bahnigen Herstellungsprozess geeignet. Die Trommel-
maschine in Figur 4 zeigt eine zweibahnige Forderstre-
cke, mit jeweils zwei Suszeptorsegmenten und jeweils
zwei Tabakprodukten 1. Die Einschiebe-Trommel 123
aus Figur 4 besitzt zwei Forderstrecken, die beispiels-
weise durch eine Spiegelung der Einschiebe-Trommel
123 in Figur 7 an der linken Seitenwand 29 umgesetzt
sein kann. Hierbei schieben zwei Bahnen von Schlitten
die Produkte oder die Segmente von der Trommelmitte
nach auBen. Die Einschiebe-Trommel 123 kann ver-
schiebende Antriebsarten fir die relative Bewegung der
Aufnahmeabschnitte 11, 20, insbesondere elektrische
Antriebsmittel oder einen kurvengesteuerten Antrieb, be-
sitzen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von induktiv beheizbaren
Rauchprodukten (1), wobei das Verfahren die fol-
genden Schritte umfasst:

- Bereitstellen eines Tabakprodukts (1);

- Bereitstellen eines Suszeptorsegments (2),
wobei das Suszeptorsegment (2) eine Langs-
achse (LA) und einen quer zur Langsachse (LA)
orientierten Querschnitt (QS) mit einem axialen
Flachentragheitsmoment umfasst;

- Erhdéhen des axialen Flachentragheitsmo-
ments des Querschnitts (QS) des Suszeptor-
segments (2), insbesondere durch eine Form-
veranderung des Querschnittes, bevorzugt
durch einen insbesondere verformenden
Stanz-, Prage- und/oder Walzprozess;
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- Positionieren des formveranderten Suszeptor-
segments (2)indem Tabakprodukt (1) durch Be-
wegen des Suszeptorsegments (2) und des Ta-
bakprodukts (1) relativzueinander, wodurch das
Suszeptorsegment (2) in das Tabakprodukt (1)
eingefiihrt, insbesondere gedriickt wird, wobei
- ein Magazin mit vorgefertigten Suszeptorseg-
menten (2) bereitgestellt wird.

2. Verfahren zum Herstellen von induktiv beheizbaren

Rauchprodukten (1), wobei das Verfahren die fol-
genden Schritte umfasst:

- Bereitstellen eines Tabakprodukts (1);

- Bereitstellen eines Suszeptormaterials (2), wo-
bei das Suszeptormaterial (2) eine Ladngsachse
(LA) und einen quer zur Langsachse (LA) orien-
tierten Querschnitt (QS) mit einem axialen Fla-
chentragheitsmoment umfasst;

- Erhéhen des axialen Flachentragheitsmo-
ments des Querschnitts (QS) des Suszeptorma-
terials (2), insbesondere durch eine Formveran-
derung des Querschnittes, bevorzugt durch ei-
nen insbesondere verformenden Stanz-, Prage-
und/oder Walzprozess;

- Zerteilen des Suszeptormaterials (8, 31) in
mehrere Suszeptorsegmente (2),

- Positionieren eines der mehreren Suszeptor-
segmente (2) in dem Tabakprodukt (1) durch
Bewegen des Suszeptorsegments (2) und des
Tabakprodukts (1) relativ zueinander, wodurch
das Suszeptorsegment (2) in das Tabakprodukt
(1) eingefiihrt, insbesondere gedriickt wird, wo-
bei

- das Suszeptormaterial (2) in Form eines end-
losen Streifens, der vorzugsweise von einer Bo-
bine ablaufend, bereitgestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Erhdhen des
axialen Flachentragheitsmoments des Suszeptor-
segments (2) oder Suszeptormaterials (8, 31) ent-
lang der Langsachse (LA) mittels einer im Wesent-
lichen gleichbleibenden, insbesondere identischen
oder abschnittsweise unterschiedlichen Formveran-
derung des Querschnittes (QS) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Schritt
des Positionierens des Suszeptorsegments (2) in
dem Tabakprodukt (1) das Positionieren des Sus-
zeptorsegments (2) in einem zentralen Abschnitt des
Tabakprodukts (1) umfasst, bevorzugt bezogen auf
die Lange und/oder die Hohe und/oder die Breite
und/oder den Durchmesser des Tabakproduktes (1).

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der durch die
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Formveranderung gebildete Querschnitt (QS) des
Suszeptorsegments (2) einen Positionierabschnitt
(17) ausformt, der ein positionsstabiles Aufnehmen
und/oder ein formbedingtes Zentrieren des Suszep-
torsegments (2) in dem Positionierabschnitt (17) ge-
wabhrleistet.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Suszep-
torsegment (2) wahrend des Schritts des Positionie-
rens einseitig oder beidseitig, insbesondere vollfla-
chig, geflhrt ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange des
Suszeptorsegments (2) kleiner, groRer oder gleich
der Lange eines Tabakprodukts (1) ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Suszep-
torsegment (2) ein spitzes und/oder ein mit einer
Schneide (16) versehenes erstes Ende (14) und ein
dem ersten Ende (14) gegenuberliegendes zweites
Ende (15) aufweist und das Suszeptorsegment (2)
so angeordnet ist, dass das spitze und/oder mit einer
Schneide (16) versehene erste Ende (14) vor oder
bei dem Positionieren gegen das Tabakprodukt (1)
gerichtet ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine Vielzahl
von Tabakprodukten (1) und eine Vielzahl von Sus-
zeptorsegmenten (2) zur Positionierung bereitge-
stellt wird, wobei jedes der Suszeptorsegmente (2)
in ein entsprechendes Tabakprodukt (1) eingefihrt,
insbesondere vor einem Tabakprodukt (1) positio-
niert und eingedriickt wird oder eindriickbar ist.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die relativen Bewegungen bei jedem
Eindriicken des Suszeptorsegments (2) in das zu-
geordnete Tabakprodukt (1) bei dem Schritt der Po-
sitionierung einzeln oder in Gruppen nacheinander
umgesetzt sind, wobei insbesondere jede Gruppe
von Suszeptorsegmenten (2) gleichzeitig in die zu-
geordneten Tabakprodukte (1) eingedrtickt wird und
eine Anzahl von 2, 3, 4, 5, 6 oder 8 Suszeptorseg-
menten (2) umfasst.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Tabak-
produkt (1) in einer Vertiefung, insbesondere einer
Mulde (24) oder die Tabakprodukte (1) in einer Viel-
zahl von Vertiefungen, insbesondere von Mulden
(24) angeordnet sind und dass ein Schritt des Fixie-
rens des Tabakprodukts (1) in einer Vertiefung, ins-
besondere einer Mulde (24) oder der Tabakprodukte
(1) in einer Vielzahl von Vertiefungen, insbesondere
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von Mulden (24) durch das Vorsehen eines Haltee-
lements (21) oder einer Vielzahl von Halteelemente
(21) erfolgt.

12. Vorrichtung (3) zum Herstellen von induktiv beheiz-

baren Tabakprodukten (1) umfassend

einen ersten Aufnahmeabschnitt (20), der min-
destens eine Vertiefung, insbesondere eine
Mulde, (24) zur Aufnahme von mindestens ei-
nem Tabakprodukt (1) umfasst,

einen zweiten Aufnahmeabschnitt (11) mit min-
destens einer Aufnahme (22) fir mindestens ein
Suszeptorsegment (2),

wobei das Suszeptorsegment (2) eine Langs-
achse (LA) und einen quer zur Langsachse an-
geordneten Querschnitt (QS) umfasst;

wobei der erste Aufnahmeabschnitt (20) oder
Teile des ersten Aufnahmeabschnitts (20) und
der zweite Aufnahmeabschnitt (11) oder Teile
des zweiten Aufnahmeabschnitts (11) relativ zu-
einander und gegeneinander bewegbar ausge-
bildet sind, und wobei der erste Aufnahmeab-
schnitt (20) und der zweite Aufnahmeabschnitt
(11) so angeordnet sind, dass das mindestens
eine Suszeptorsegment (2) in der Aufnahme
(22) des zweiten Aufnahmeabschnitts (11) in
das wenigstens eine Tabakprodukt (1) in dem
ersten Aufnahmeabschnitt (20) bei einer relati-
ven Bewegung zwischen dem ersten und dem
zweiten Aufnahmeabschnitt (20, 11) oder Teile
der Aufnahmeabschnitte einflihrbar und positi-
onierbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung (3) eine Einrichtung (119, 120)
zum Erhdhen des axialen Flachentragheitsmo-
ments des Querschnitts (QS) des Suszeptor-
segments (2), insbesondere durch eine Form-
veranderung des Querschnittes, bevorzugt
durch einen insbesondere verformenden Stanz-
und/oder Walzprozess; umfasst und bei der ein
Magazin mit vorgefertigten Suszeptorsegmen-
ten (2) bereitgestellt ist oder bei der das Sus-
zeptormaterial (2) in Form eines endlosen Strei-
fens, der vorzugsweise von einer Bobine ablau-
fend, bereitgestellt ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Vorrichtung (3) ferner ein Fixier-
element (21) zum Fixieren des wenigstens einen Ta-
bakprodukts (1) in der wenigstens einen Vertiefung
oder Mulde des ersten Aufnahmeabschnitts (20) um-
fasst, wobei das Fixierelement (21) die Position des
Tabakprodukts (1) in der Vertiefung oder Mulde (24)
gewahrleistet, vorzugsweise auch wahrend der Po-
sitionierung des Suszeptorsegments (2) in dem Ta-
bakprodukt (1).

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
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15.

16.

17.

22

kennzeichnet, dass der erste Aufnahmeabschnitt
(20) und der zweite Aufnahmeabschnitt (11) auf ei-
nem insbesondere drehantreibbaren Trommelkor-
per (123) einer Trommelmaschine (3) der Tabak ver-
arbeitenden Industrie angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine
Aufnahme (22) des zweiten Aufnahmeabschnittes
(11)eine Auflageflache (212) zur Aufnahme des min-
destens einen Suszeptorsegment (2) umfasst, wo-
bei die Kontur (12) der Aufnahmeflache im Wesent-
lichen dem Querschnitt (QS) oder der Kontur (13)
des Suszeptorsegments (2) entspricht, welches in
das Tabakprodukt (1) gedriickt wird, wobei das Sus-
zeptorsegment (2) oder die Suszeptorsegmente (2)
vorzugsweise durch Unterdruck, durch einen
Klemmmechanismus, durch Klemmmechanismen
und/oder magnetisch gehalten wird oder werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Einfiihren des
Suszeptorsegments (2) in das Tabakprodukt (1)
durch eine relative lineare Bewegung zwischen dem
ersten Aufnahmeabschnitt (20) und dem zweiten
Aufnahmeabschnitt (11) oder zwischen mindestens
einem Teil des ersten Aufnahmeabschnitts (20)
und/oder mindestens einem Teil des zweiten Auf-
nahmeabschnitts (11), bevorzugt in einer Richtung
entlang der Langserstreckung der mindestens einen
Vertiefung oder Mulde (24) oder in einer Richtung
parallel zu der Langserstreckung der mindestens ei-
nen Vertiefung oder Mulde (24) umgesetzt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (3)
eine Vielzahl von ersten Aufnahmeabschnitten (20)
mit jeweils mindestens einer Vertiefung oder Mulde
(24), insbesondere einer Anzahl von 2, 3, 4 oder 5
Vertiefungen oder Mulden (24), und eine Vielzahl
von zweiten Aufnahmeabschnitten (11) mit jeweils
mindestens einer, insbesondere einer Anzahl von 2,
3, 4, oder 5, Aufnahmen (22) umfasst, wobei die re-
lativen Bewegungen jeder Paarung, bestehend aus
einem ersten Aufnahmeabschnitt (20) und einem
zweiten Aufnahmeabschnitt (11), gleichzeitig oder
nacheinander erfolgen und das jeweils mindestens
eine Suszeptorsegment (2) in das jeweils mindes-
tens eine Tabakprodukt (1) einfihren, eindriicken
und/oder positionieren.

Claims

1.

Method for producing inductively heatable smoking
products (1), wherein the method comprises the fol-
lowing steps:
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- providing a tobacco product (1);

- providing a susceptor segment (2), wherein the
susceptor segment (2) has a longitudinal axis
(LA) and a cross-section (QS) oriented trans-
versely to the longitudinal axis (LA) with an axial
area moment of inertia;

- increasing the axial area moment of inertia of
the cross-section (QS) of the susceptor segment
(2), in particular by changing the shape of the
cross-section, preferably by an in particular de-
forming punching, embossing and/or rolling
process;

- positioning the shape-changed susceptor seg-
ment (2) in the tobacco product (1) by moving
the susceptor segment (2) and the tobacco prod-
uct (1) relative to one another, whereby the sus-
ceptor segment (2) is introduced, in particular
pressed, into the tobacco product (1), wherein

- a magazine with prefabricated susceptor seg-
ments (2) is provided.

2. Method for producing inductively heatable smoking

products (1), wherein the method comprises the fol-
lowing steps:

- providing a tobacco product (1);

- providing a susceptor material (2), wherein the
susceptor material (2) has a longitudinal axis
(LA) and a cross-section (QS) oriented trans-
versely to the longitudinal axis (LA) with an axial
area moment of inertia;

- increasing the axial area moment of inertia of
the cross-section (QS) of the susceptor material
(2), in particular by changing the shape of the
cross-section, preferably by an in particular de-
forming punching, embossing and/or rolling
process;

- dividing the susceptor material (8, 31) into a
plurality of susceptor segments (2),

- positioning one of the plurality of susceptor
segments (2) in the tobacco product (1) by mov-
ing the susceptor segment (2) and the tobacco
product (1) relative to each other, whereby the
susceptor segment (2) is introduced, in particu-
lar pressed, into the tobacco product (1), where-
in

- the susceptor material (2) is provided in the
form of an endless strip, preferably running from
a bobbin.

Method according to either claim 1 or claim 2, char-
acterised in that the increase in the axial area mo-
ment of inertia of the susceptor segment (2) or sus-
ceptor material (8, 31) along the longitudinal axis
(LA) is carried out by means of a substantially con-
stant, in particular identical or partially different
change in shape of the cross-section (QS).
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Method according to any of the preceding claims,
characterised in that the step of positioning the sus-
ceptor segment (2) in the tobacco product (1) com-
prises positioning the susceptor segment (2) in a
central portion of the tobacco product (1), preferably
based on the length and/or the height and/or the
width and/or the diameter of the tobacco product (1).

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that the cross-section (QS) of the
susceptor segment (2) formed by the change in
shape forms a positioning portion (17) which ensures
apositionally stable receiving and/or a shape-related
centring of the susceptor segment (2) in the position-
ing portion (17).

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that the susceptor segment (2) is
guided on one side or both sides, in particular over
its entire surface, during the positioning step.

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that the length of the susceptor
segment (2) is smaller than, larger than or equal to
the length of a tobacco product (1).

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that the susceptor segment (2)
has a first end (14) that is pointed and/or provided
with a cutting edge (16) and a second end (15) op-
posite the first end (14), and the susceptor segment
(2) is arranged such that the first end (14) that is
pointed and/or provided with a cutting edge (16) is
directed against the tobacco product (1) before or
during positioning.

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that a plurality of tobacco products
(1) and a plurality of susceptor segments (2) are pro-
vided for positioning, each of the susceptor seg-
ments (2) being introduced into a corresponding to-
bacco product (1), in particular positioned in front of
a tobacco product (1) and pressed in or able to be
pressed in.

Method according to claim 9, characterised in that
the relative movements areimplemented individually
orin groups one after the other during each pressing
of the susceptor segment (2) into the associated to-
bacco product (1) during the positioning step, in par-
ticular each group of susceptor segments (2) being
pressed simultaneously into the associated tobacco
products (1) and comprising a number of 2, 3, 4, 5,
6 or 8 susceptor segments (2).

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that the tobacco product (1) is ar-
ranged in a depression, in particular a trough (24),
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orthe tobacco products (1) are arranged in a plurality
of depressions, in particular troughs (24), and in that
a step of fixing the tobacco product (1) in a depres-
sion, in particular a trough (24), or the tobacco prod-
ucts (1) in a plurality of depressions, in particular
troughs (24), is carried out by providing a holding
element (21) or a plurality of holding elements (21).

Device (3) for producing inductively heatable tobac-
co products (1), comprising a first receiving portion
(20) which has at least one recess, in particular a
trough (24), for receiving at least one tobacco prod-
uct (1),

a second receiving portion (11) having at least
one receptacle (22) for at least one susceptor
segment (2),

the susceptor segment (2) comprising a longi-
tudinal axis (LA) and a cross-section (QS) ar-
ranged transversely to the longitudinal axis;
the first receiving portion (20) or parts of the first
receiving portion (20) and the second receiving
portion (11) or parts of the second receiving por-
tion (11) being designed to be movable relative
to and against one another, and the first receiv-
ing portion (20) and the second receiving portion
(11) being arranged such that the at least one
susceptor segment (2) in the receptacle (22) of
the second receiving portion (11) can be insert-
ed and positioned in the at least one tobacco
product (1) in the first receiving portion (20) dur-
ing a relative movement between the first and
the second receiving portion (20, 11) or parts of
the receiving portions, characterised in that
the device (3) comprises a means (119, 120) for
increasing the axial area moment of inertia of
the cross-section (QS) of the susceptor segment
(2), in particular by changing the shape of the
cross-section, preferably by an in particular de-
forming punching and/or rolling process; and in
which a magazine with prefabricated susceptor
segments (2) is provided or in which the suscep-
tor material (2) is provided in the form of an end-
less strip, preferably running from a bobbin.

Device according to claim 12, characterised in that
the device (3) further comprises afixing element (21)
for fixing the at least one tobacco product (1) in the
at least one recess or trough of the first receiving
portion (20), the fixing element (21) ensuring the po-
sition of the tobacco product (1) in the recess or
trough (24), preferably also during the positioning of
the susceptor segment (2) in the tobacco product (1).

Device according to either claim 12 or claim 13, char-
acterised in that the first receiving portion (20) and
the second receiving portion (11) are arranged on
an in particular rotationally drivable drum body (123)
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of a drum machine (3) of the tobacco processing
industry.

Device according to any of claims 12 to 14, charac-
terised in that at least one receptacle (22) of the
second receptacle portion (11) comprises a support
surface (212) for receiving the atleast one susceptor
segment (2), the contour (12) of the receptacle sur-
face substantially corresponding to the cross-section
(QS) or the contour (13) of the susceptor segment
(2) which is pressed into the tobacco product (1), the
susceptor segment (2) or the susceptor segments
(2) being preferably held by negative pressure, by a
clamping mechanism, by clamping mechanisms,
and/or magnetically.

Device according to any of claims 12 to 15, charac-
terised in that the insertion of the susceptor seg-
ment (2) into the tobacco product (1) is implemented
by a relative linear movement between the first re-
ceiving portion (20) and the second receiving portion
(11) or between at least a part of the first receiving
portion (20) and/or at least a part of the second re-
ceiving portion (11), preferably in a direction along
the longitudinal extension of the atleast one depres-
sion or trough (24) or in a direction parallel to the
longitudinal extension of the at least one depression
or trough (24).

Device according to any of claims 12 to 16, charac-
terised in that the device (3) comprises a plurality
of first receiving portions (20) each having at least
one depression or trough (24), in particular a number
of 2, 3, 4 or 5 depressions or troughs (24), and a
plurality of second receiving portions (11) each hav-
ing at least one, in particular a number of 2, 3, 4 or
5, receptacles (22), the relative movements of each
pairing, consisting of afirst receiving portion (20) and
a second receiving portion (11), taking place simul-
taneously or one after the other and inserting, press-
ing and/or positioning the at least one susceptor seg-
ment (2) into the at least one tobacco product (1).

Revendications

1.

Procédé de fabrication de produits a fumer (1) pou-
vant étre chauffés par induction, dans lequel le pro-
cédé comprend les étapes suivantes de :

- fournir un produit du tabac (1) ;

- fournir un segment suscepteur (2), dans lequel
le segment de suscepteur (2) comprend un axe
longitudinal (LA) et une section transversale
(QS) orientée transversalement a I'axe longitu-
dinal (LA) avec un moment d’inertie géométri-
que axial ;

- augmenter le moment d’inertie géométrique
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axial de lasection transversale (QS) du segment
suscepteur (2), en particulier par un change-
ment de forme de la section transversale, de
préférence par un processus de poingonnage,
d’estampage et/ou de laminage en particulier
déformant ;

- positionner le segment suscepteur (2) ayant
changé de forme dans le produit du tabac (1) en
déplacant le segment suscepteur (2) et le pro-
duit du tabac (1) I'un par rapport a l'autre, en
sorte que le segment suscepteur (2) est intro-
duit, en particulier poussé, dans le produit du
tabac (1),

- un magasin étant fourni avec des segments
suscepteurs (2) préfabriqués.

2. Procédé de fabrication de produits a fumer (1) pou-

vant étre chauffés par induction, dans lequel le pro-
cédé comprend les étapes suivantes de :

- fournir un produit du tabac (1) ;

- fournir un matériau suscepteur (2), dans lequel
le matériau suscepteur (2) comprend un axe lon-
gitudinal (LA) et une section transversale (QS)
orientée transversalement a I'axe longitudinal
(LA) avec un moment d’inertie géométrique
axial ;

- augmenter le moment d’inertie géométrique
axial de la section transversale (QS) du matériau
suscepteur (2), en particulier par un change-
ment de forme de la section transversale, de
préférence par un processus de poingonnage,
d’estampage et/ou de laminage en particulier
déformant ;

- diviser le matériau suscepteur (8, 31) en plu-
sieurs segments suscepteurs (2),

- positionner un segment de la pluralité de seg-
ments suscepteurs (2) dans le produit du tabac
(1) en déplagant le segment suscepteur (2) et
le produit du tabac (1) I'un par rapport a 'autre,
en sorte que le segment suscepteur (2) est in-
troduit, en particulier poussé, dans le produit du
tabac (1),

- le matériau suscepteur (2) étant fourni sous la
forme d’'une bande sans fin, se dévidant de pré-
férence a partir d’'une bobine.

Procédé selon la revendication 1 ou selon la reven-
dication 2, caractérisé en ce que 'augmentation du
momentd’inertie géométrique axial du segment sus-
cepteur (2) ou du matériau suscepteur (8, 31) le long
de l'axe longitudinal (LA) est réalisée au moyen d’'un
changement de forme de la section transversale
(QS) sensiblement constant, en particulier identique
ou différent dans certaines zones.

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

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

15

EP 3 897 242 B1

10.

1.

28

ment du segment suscepteur (2) dans le produit du
tabac (1) comprend le positionnement du segment
suscepteur (2) dans une partie centrale du produit
dutabac (1), de préférence par rapport a la longueur
et/ou alahauteur et/ou ala largeur et/ou au diamétre
du produit du tabac (1).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la section transversale
(QS) du segment suscepteur (2) formée par le chan-
gement de forme forme une portion de positionne-
ment (17) qui assure une réception stable en termes
de position et/ou un centrage du segment suscep-
teur (2) en fonction de la forme dans la portion de
positionnement (17).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le segment suscepteur
(2) est guidé d'un cbté ou des deux codtés pendant
I'étape de positionnement, en particulier sur toute la
surface.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la longueur du segment
suscepteur (2) est inférieure, supérieure ou égale a
la longueur d’un produit du tabac (1).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le segment suscepteur
(2) comporte une premiere extrémité (14) pointue
et/ou présentant un tranchant (16) et une seconde
extrémité (15) opposée a la premiere extrémité (14),
et le segment suscepteur (2) est agenceé de telle sor-
te que la premiere extrémité (14) pointue et/ou pré-
sentantun tranchant (16) est dirigée contre le produit
du tabac (1) avant ou pendant le positionnement.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’une pluralité de produits
du tabac (1) et une pluralité de segments suscep-
teurs (2) sont prévues pour le positionnement, dans
lequel chacun des segments suscepteurs (2) est in-
troduit dans un produit du tabac (1) correspondant,
en particulier est positionné et enfoncé ou peut étre
enfoncé devant un produit du tabac (1).

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
que les mouvements relatifs sont appliqués succes-
sivement de maniére individuelle ou en groupes a
chaque enfoncement du segment suscepteur (2)
dans le produit du tabac (1) associé lors de I'étape
de positionnement, dans lequel chaque groupe de
segments suscepteurs (2) est en particulier enfoncé
simultanément dans les produits du tabac (1) asso-
ciés et comprend un nombre de 2, 3, 4, 5, 6 ou 8
segments suscepteurs (2).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
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tes, caractérisé en ce que le produit du tabac (1)
est agencé dans un creux, en particulier un évide-
ment (24) ou les produits du tabac (1) sont agencés
dans une pluralité de creux, en particulier d’évide-
ments (24), et en ce qu’une étape de fixation du
produit du tabac (1) est réalisée dans un creux, en
particulier un évidement (24), ou une étape de fixa-
tion des produits du tabac (1) est réalisée dans une
pluralité de creux, en particulier d’évidements (24),
par la fourniture d’'un élément de retenue (21) ou
d’une pluralité d’éléments de retenue (21).

Dispositif (3) pour fabriquer des produits du tabac
(1) pouvant étre chauffés par induction, comprenant
une premiere portion de réception (20) comprenant
au moins un creux, en particulier un évidement (24),
pour recevoir au moins un produit du tabac (1), une
seconde portion de réception (11) avec au moins un
logement (22) pour au moins un segment suscepteur

@),

dans lequel le segment suscepteur (2) com-
prend un axe longitudinal (LA) et une section
transversale (QS) agencée transversalement a
I'axe longitudinal ;

danslequella premiére portion de réception (20)
ou des parties de la premiére portion de récep-
tion (20) et de la seconde portion de réception
(11) ou des parties de la seconde portion de
réception (11) sont formées mobiles I'une par
rapport a l'autre et 'une contre I'autre, et dans
lequel la premiéere portion de réception (20) et
la seconde portion de réception (11) sont agen-
cées de telle sorte que le au moins un segment
suscepteur (2) peut étre introduit ou positionné
dans le logement (22) de la seconde portion de
réception (11) dans le au moins un produit du
tabac (1) dans la premiere portion de réception
(20) lors d’'un mouvement relatif entre la premie-
re et la seconde portion de réception (20, 11) ou
de parties des portions de réception, caractéri-
sé en ce que le dispositif (3) est un agencement
(119, 120) destiné a augmenter le moment
d’inertie géométrique axial de la section trans-
versale (QS)du segment suscepteur (2), en par-
ticulier par un changement de forme de la sec-
tion transversale, de préférence par un proces-
sus de poingonnage et/ou de laminage en par-
ticulier déformant, et dans lequel un magasin
ayant des segments suscepteurs (2) préfabri-
qués est fourni ou dans lequel le matériau sus-
cepteur (2) est fourni sous la forme d’'une bande
sans fin, se dévidant de préférence a partird’'une
bobine.

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce que le dispositif (3) comprend en outre un élément
de fixation (21) pour fixer le au moins un produit du
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tabac (1) dans le au moins un creux ou évidement
de la premiere portion de réception (20), dans lequel
I’élément de fixation (21) garantit la position du pro-
duit du tabac (1) dans le creux ou I'évidement (24),
de préférence également pendantle positionnement
du segment suscepteur (2) dans le produit du tabac

).

Dispositif selon la revendication 12 ou 13, caracté-
risé en ce que la premiére portion de réception (20)
et la seconde portion de réception (11) sont agen-
cées sur un corps de tambour (123), pouvant en par-
ticulier étre entrainé en rotation, d’'une machine a
tambour (3) del'industrie de transformation du tabac.

Dispositif selon I'une des revendications 12 a 14,
caractérisé en ce qu’au moins un logement (22) de
la seconde portion de réception (11) comprend une
face d’appui (212) pour recevoir le au moins un seg-
ment suscepteur (2), dans lequel le contour (12) de
la face de réception correspond sensiblement a la
section transversale (QS) ou au contour (13) du seg-
ment suscepteur (2) qui est poussé dans le produit
du tabac (1), dans lequel le segment suscepteur (2)
ou les segments suscepteurs (2) est ou sont main-
tenus de préférence par une dépression, par un mé-
canisme de serrage, par des mécanismes de serra-
ge et/ou magnétiquement.

Dispositif selon I'une des revendications 12 a 15,
caractérisé en ce que I'introduction du segment de
suscepteur (2) dans le produit du tabac (1) s’effectue
par un mouvement linéaire relatif entre la premiére
portion de réception (20) et la seconde portion de
réception (11) ou entre au moins une partie de la
premiere portion de réception (20) et/ou au moins
une partie de la seconde portion de réception (11),
de préférence dans une direction le long de I'exten-
sion longitudinale du au moins un creux ou évide-
ment (24) ou dans une direction parallele a I'exten-
sion longitudinale du moins un creux ou évidement
(24).

Dispositif selon I'une des revendications 12 a 16, ca-
ractérisé en ce que le dispositif (3) comprend une
pluralit¢ de premiéres portions de réception (20)
ayant respectivement au moins un creux ou évide-
ment (24), en particulier un nombre de 2, 3, 4 ou 5
creux ou évidements (24), et une pluralité de secon-
des portions de réception (11) ayant respectivement
au moins un, en particulier un nombre de 2, 3, 4 ou
5 logements (22), dans lequel les mouvements rela-
tifs de chaque paire, constituée d’une premiére por-
tion de réception (20) et d’'une seconde portion de
réception (11), sont réalisés simultanément ou suc-
cessivement et le au moins un segment suscepteur
(2) respectif est introduit, enfoncé et/ou positionné
dans le au moins un produit du tabac (1) respectif.



EP 3 897 242 B1

Fig. 1

17

LA

QS



EP 3 897 242 B1

AE

b  (d (0 (u (w (I
OO LTy Jy
I e & N

(1 (I (1 (Y A\m/ (4

PO LT

(o (p (0 (q (e

18



EP 3 897 242 B1

19



EP 3 897 242 B1

(1 Am (11
_r
oL
! =S5
_ K SEESIR
55 s S v 91l
=S = =0 "z
=S 9T = =
85 3 mﬁ.:
M o1 Y= o z
= 2 = v
= VLo, L= S
= _V_ : :Am:
e Y
- Al
T = ° ol
1 k E LTI
\ W
/

Geed |LOL
ROSE _.“_.,/

21 @

e0J0/0)0/7% /

20



15

13

19

EP 3 897 242 B1

17

18 12

11

QS

Fig. 5

21

212



EP 3 897 242 B1

(p

AN

\%_g/
i

9l

22



EP 3 897 242 B1

X/ )
\-‘.
(] #

4 77
&

®
/>
()

30 23

N7,
(F

24

®q \|\
\N\\
@@

\ NG

’.r“\\.nq

23

Fig. 7



EP 3 897 242 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

* WO 2016184930 A1 [0004] * WO 2018132935 A1 [0005]
« CN 109007984 A [0005]

24



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

