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@ Verfahren zum Herstellen von (Zigaretten-)Hiilsen fiir filterlose Zigaretten sowie entsprechende
Hiilse.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von (Zigaretten-)Hillsen flir von einem Raucher jeweils
aus einer solchen Hilse und einer strangférmigen Tabakflllung, insbesondere einem sog. Tabakroll, in Eigen-
(End-)Fertigung zu erstellenden ("stopfenden") filterlosen Zigaretten, bei dem ein rechteckiger Papierstreifen,
dessen Breite (B) gleich dem Umfang einer Hiilse zuziiglich eines Uberlappungszuschlages ist, unter Uberlap-
pung seiner Langsrandabschnitte mit einem dem AuBendurchmesser der strangférmigen Tabakflllung entspre-
chenden, vorgegebenen lichten Innendurchmesser (D) zylindrisch verformt wird und die einander Uberlappenden
Langsrandabschnitte des Papierstreifens miteinander verbunden werden, wobei auf einem rechteckigen
(Zigaretten-)Papierstreifen, dessen Ldnge gleich dem Mehrfachen der Linge (L) einer Hilse ist, mit gegenseiti-
gem Abstand (1) Stltzk8rperabschnitte mit zylindrischer UmriBkontur angeordnet werden, die an ihrem Umfang
mit dem Papierstreifen verklebt werden; der Papierstireifen um die StlitzkSrperabschnitte gewickelt wird und
seine einander Uberlappenden L&ngsrandabschnitte miteinander verklebt werden; und wobei von dem so
gebildeten Hilsenstrang sodann jeweils eine Hiilse bildende Abschnitte abgetrennt werden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Hiilse nach dem Oberbegriff des Anspruches 6, insbesondere eine
nach dem vorherigen Verfahren hergestellte Hilse.

AuBer industriell gefertigten Zigaretten (mit und ohne Filter) gibt es bekanntlich seit eh und je
"selbstgedrehte" Zigaretten, die von den betreffenden Rauchern - i.a. unmittelbar vor dem Rauchen,
gelegentlich aber auch auf Vorrat - i.a. aus Kostengriinden (nicht selten indes auch aus anderweitigen
Grlinden) - selbst "gedreht™” werden.

Hierflir wurde friiher jeweils ausschlieBlich ein im Handel erhiltliches, rechteckiges Zigarettenpapier
verwendet, dessen einer Langsrandabschnitt i.a. mit einer wasserldslichen Klebschicht versehen war, so
daB die Langsrandabschnitte nach dem Eingeben einer Tabakportion in das im wesentlichen U-f6rmig von
Hand vorgeformte Zigarettenpapier und VergleichmaBigung des Tabaks Uber die Ldnge des (Zigaretten-
)Papierstreifens nach Anfeuchten der Kleberschicht in gegenseitiger Uberlappung miteinander verklebt
werden konnten.

Zur Vereinfachung des "Drehens" von Zigaretten sind bereits wenigstens vor Jahrzehnten verschieden-
artig ausgebildete Vorrichtungen entwickelt und vertrieben worden, mittels derer das vorstehend beschrie-
bene "Drehen" einer Zigarette von Hand vereinfacht werden sollte (und z.T. auch in der Tat zu vereinfachen
war), wobei indes der vorstehend beschriebene Vorgang im wesentlichen der gleiche war und lediglich die
Portionierung, VergleichmiBigung sowie der eigentliche "Drehvorgang” durch (Teil-)Mechanisierung verbes-
sert wurden.

Auch heute noch erfreuen sich sog. "Selbstgedrehte™ bzw. neuerdings "Selbstgestopfte™ (Zigaretten)
einer gewissen (sogar steigenden) Beliebtheit in Raucherkreisen, wenngleich ihr Anteil an dem gesamten
Zigarettenverbrauch vergleichsweise gering ist. Diese verbraucherseitige Akzeptanz solcher Zigaretten mag
zum Teil darin ihren Grund haben, daB es in bestimmten Kreisen als "chic" bzw. "in" gilt, seine Zigarette
(wenigstens teilweise) selbst zu produzieren, doch liegt ein erheblicher (Kosten-)Grund fraglos auch darin,
daB der hierfir in aller Regel verwendete sog. Feinschnitt steuerlich privilegiert ist, so daB solche Zigaretten
selbst dann im Verhiltnis zu industriell gefertigten nicht unerheblich billiger sind, wenn zu ihrer gefertigten
nicht unerheblich billiger sind, wenn zu ihrer Herstellung sog. Tabakrolls - also vorgefertigte Tabakstrdnge -
verwendet werden, die hierflir bereits seit 1dngerem von der einschldgiggen Industrie angeboten werden.
Derartige Tabakrolls besitzen bereits die im wesentlichen zylindrische Form des Tabakstrangs einer
(fertigen) Zigarette, wobei der eigentliche Tabakstrang von einer dinnen Papierumhiillung umgeben ist,
deren Ausbildung indes sicherstellt, daB derartige Tabakrolls nicht als solche geraucht werden k&nnen.
Hierflir ist es vielmehr erforderlich, die Tabakrolls jeweils vor dem Rauchen in eine aus Papier bestehende
sog. (Zigaretten-)Hllse einzuflihren, deren (Zigaretten-)Papier erst sicherstellt, daB ein Tabakroll nach dem
Anziinden geraucht werden kann.

Nun liefert aber die einschlédgige Industrie derartige (Zigaretten-)Hilsen nicht etwa nur zur Verwendung
bei/mit Tabakrolls, sondern ganz allgemein flir dosiert vorgegebene Tabakportionen beispielsweise und
insbesondere aus Feinschniti(-tabak), die i.a. mittels einer geeigneten handelsiblichen Vorrichtung zu
erstellen und in eine derartige Hilse einzuflihren sind.

Diesbeziiglich werden von der einschldgigen Industrie sowohl filterlose Hillen fiir eine Eigenherstellung
filterloser Zigaretten wie auch jeweils mit einem Filter versehene Hiillen zur Selbstherstellung von Filterziga-
retten angeboten.

Dabei sind sowohl bereits die Herstellung wie auch das weitere Handling (Transportieren, Verpacken,
Lagern, Anfassen, Flllen mit Tabak efc.) filterloser (Zigaretten-) Hiilsen problematisch, weil es schon
duBerst schwierig ist, einen Papierstreifen ohne "Kern" (wie er bei Filterhiilsen gegeben ist) im wesentli-
chen zylindrisch um ein "Nichts" zu verformen und seine danach einander Uberlappenden L&ngsrandab-
schnitte miteinander zu verbinden.

Dieses Verbinden kann aus den vorgenannten Griinden ohnehin nur durch R&ndeln erfolgen, wobei
dieses Randeln schon deshalb h&chst nachteilig ist, weil die Durchsatzleistung derartiger Maschinen (im
Vergleich zu entsprechenden Maschinen mit Beleimungstechnologie) auBerordentlich gering ist. Ein gegen-
seitiges Verbinden der einander liberlappenden Langsrandabschnitte von Hilsen fir filterlose Zigaretten ist
indes aus den obengenannten Griinden nicht moglich.

Dieses und andere Pobleme treten ersichilich bei Filterhlilsen nicht oder nur in erheblich geringerem
Umfange auf, weil - wie ausgeflihrt - nicht nur bereits das zylindrische Verformen des Zigarettenpapiers um
die zylindrischen Filter herum erheblich einfacher ist, sondern auch das weitere Handling von Filterhiilsen
nach ihrer Herstellung beim Transport, Verpacken (z.B. in Kartons), beim Entnehmen einer Filterhlilse aus
einer Verpackung efc., da eine Filterhlilse mit dem Filter zugleich einen im wesentlichen formstabilen
AnfaBabschnitt besitzt, der sich beispielsweise bei einer normalen Entnahme einer Filterhlilse aus einer
Verpackung mit nicht UbermiBigen Fingerkrdften nicht verformt, wdhrend es beispielsweise bei einer
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Entnahme einer filterlosen Hilse aus einer Verpackung selbst bereits bei relativ geringen Drlicken zwischen
den eine Hilse entnehmenden Fingern zu einer Beschidigung der Hiilse durch Verknicken u.dgl. kommen
kann, die sich dann bei der weiteren Handhabung (insbesondere beim Fillen mit Tabak) duBerst nachteilig
auswirken kann, ganz abgesehen davon, daB eine aus einer derartig verknickten Hiilse gefertigte Zigarette
dsthetischen Anspriiche in aller Regel nicht genligt.

Die bekannten filterlosen (Zigaretten-)Hillsen weisen darliber hinaus aber noch zahlreiche weitere
Nachteile auf. So kommt es bspw. mehr oder weniger regelmafBig dazu, daB die zum "Stopfen” einer
filterlosen Hilse verwendete Tabakportion wenigstens an einem Ende (h3ufig sogar an beiden stirnseitigen
Enden) der fertigen Zigarette Uber die Hilse Ubersteht. Dieses ist - ganz abgesehen wiederum von
dsthetischen Gesichtspunkten bzw. Anforderungen - am mundseitigen Ende hdchst unerwilinscht, weil
hierdurch beim Rauchen Tabak in den Mund des Rauchers gelangt, und an dem dem mundseitigen Ende
abgekehrten anderen (Brenn-)Ende deshalb, weil es beim Anzlinden der Zigarette dann hdufig zum
Herabfallen gliihender Tabakteilchen auf die Kleidung, M&belstlicke oder den Boden kommt, die an ihrer
Aufireffstelle entsprechende (Brenn-) Schidden anrichten kénnen.

Ein ganz erheblicher Nachteil der bekannten filterlosen (Zigaretten-)Hllsen besteht weiterhin unter
Wirtschaftlichkeits- und damit Kostengesichtspunkten darin, daB ihre Produktionsleistung - wie ausgefihrt -
je Fertigungseinheit bzw. -stelle mit maximal ca. 1000 Hilsen/min duBerst gering ist, was sich zwangsliufig
unmittelbar in den Kosten niederschldgt. Dieses beruht im wesentlichen auf den eingangs weiter oben
bereits erwdhnten Nachteilen eines duBerst schwierigen Handlings schon beim zylindrischen Verformen und
beim Verbinden der einander Uberlappenden Langsrandabschnitte.

Weiterhin sind die bekannten filterlosen (Zigaretten-)Hulsen bei sogenannter "ventilierter" Ausgestaltung
nachteilig, weil nicht sichergestellt ist, daB die aus ihnen gefertigten Zigaretten vom richtigen Ende her
geraucht werden. Denn bei ventilierten Zigaretten wird bekanntlich mit einem gewissen Abstand zum
mundseitigen Ende eine Perforierung des Zigarettenpapiers vorgesehen, die bewirkt, daB beim Rauchen
(also beim Aufbringen von Unterdruck im Rauchermund) zusitzlich zu dem angesaugten Rauch Luft in den
Rauchstrom gelangt und diesen entsprechend verdinnt. Wird nun aber eine solche Zigarette versehentlich
am vorgesehenen mundseitigen Ende entzlindet und vom anderen Ende her geraucht, so entfdllt selbstver-
stdndlich die Ventilation, sowie der benachbart zu dem Brennende angeordnete Perforationsbereich abge-
raucht ist, so daB aus der an sich vorgesehenen Leichtzigarette nach Fortfall der Ventilation alsbald spontan
eine starke Zigarette mit entsprechend hohen Nikotin- und Kondensatwerten wird. Diese Gefahr besteht
ersichtlich auch dann, wenn am mundseitigen Ende einer filterlosen (Zigaretten-)Hllse ein (Reklame-)
Aufdruck vorgesehen ist, wie dieses auch bei industriell gefertigten Zigaretten der Fall ist, da viele Raucher
hierauf nachgewiesenermaBen Uberhaupt nicht achten und bspw. auch nur schwer achten kénnen, wenn sie
eine (ggf. von ihnen vorgefertigte) derartige Zigarette bei Dunkelheit anziinden.

Weiterhin ist es als nachteilig anzusehen, daB der mit bisher bekannten filterlosen (Zigaretten-)Hilsen
erzielbare Ventilationsgrad schon dadurch begrenzt ist, daB der die Ventilation bewirkende Perforationsbe-
reich im Bereich des Tabakstrangs liegt.

Weiterhin wird es h&ufig - insbesondere von sog. "NaBrauchern™, welche Zigaretten regelmiBig mit
relativ feuchten Lippen rauchen - als nachteilig empfunden, daB keine filterlosen (Zigaretten-)Hulsen zur
Verfligung stehen, die an ihrem mundseitigen Ende mit sog. Belagpapier umhiillt sind. Derartige am
mundseitigen Ende mit Belagpapier umhilite (Zigaretten-) Hiilsen (die im Ubrigen ersichtlich auch das oben
erwdhnte Problem einer richtigen Zuordnung vom mundseitigen Ende und Brennende beim Rauchen
weitgehend vermeiden wiirden), sind aber bisher schon deshalb nicht erhiltlich, weil es - zumindest mit
vertretbarem Aufwand - bisher unmdglich erschien, die hinsichtlich ihrer Formstabilitdt extrem instabilen
filterlosen (Zigaretten-)Hulsen mit Belagpapier zu umkleben. Dabei scheidet ndmlich ersichtlich das insoweit
bei Filterhiilsen praktizierte Verfahren aus, bei dem das Belagpapier ohne besondere technische Schwierig-
keiten im Bereich des (formstabilen) Filters um die Hilse gewickelt wird, wobei bei Filterhiilsen sogar das
aus der industriellen Zigarettenfertigung bekannte Verfahren anwendbar ist, jeweils Stringe (wenigstens)
doppelter Hilsenldge mit mittig angeordnetem Filterk&rper doppelter Gebrauchsldnge zu produzieren, also
gemiB dem Filter-Ansetzverfahren, bei dem sodann bei derartigen Strdngen Belagpapier einer Ldnge um
den Doppelfilterabschnitt gewickelt wird, die noch etwas gréBer ist als die Ldnge des Doppelfilters, so daB
das Belagpapier an seinen beiden Enden das Huilsenpapier Uberlappt und auf diese Weise eine (Ansetz-
)Verbindung zwischen Filter und Zigarettenpapier schafft. Nach den vorgenannten Schritten wird dann
ndmlich bei Filterzigaretten bzw. bei Filterhlilsen der Doppelfilter mittig durchtrennt. Dieses ist aber
ersichtlich bei einer konventionellen filterlosen Hilse nicht m&glich, weil diese dabei mangels ausreichender
Rickstellkrafte zusammengedriickt werden wiirde.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 482 634 A1

Aus der DE 33 00 302 A1 ist zwar eine Zigarettenhiilse fir filterlose Zigaretten bekannt (s.d. Fig. 3), bei
welcher am mundseitigen Ende des konisch geformten Zigarettenpapiers ein mit groBen Durchgangs&ffnun-
gen in axialer Richtung versehener TragkOrper eingesetzt ist, doch lassen sich auch derartige (konische)
(Zigaretten-)Hulsen ersichtlich schon deshalb nicht wirtschaftlich fertigen, weil sie jeweils - aufgrund der
Konizitdt - in Einzelfertigung hergestellt werden missen und nicht - sei es auch als Zwischenprodukt - im
Strang produziert werden k&nnen.

Aus der DE 86 03 154 U1 ist zwar eine filterlose Zigarette bekannt, die - statt eines Filters - (wie beim
vorstehend erwdhnten Gegenstand) einen Stltzk&rper aufweist, doch ist auch hier die bei einer Fertigung
von Zigarettenhiilsen gegebene Problematik nicht gegeben, weil derartige Zigaretten aus Abschnitten eines
zuvor hergestellten, mit Zigarettenpapier umhiiliten Tabakstrang gebildet werden.

Der vorliegenden Erfindung liegt demgemiB die Aufgabe zugrunde, ein gattungsgemiBes Verfahren
zum Herstellen (insbesondere ventilierter) gattungsgemifBer Hillen unter Vermeidung der vorgenannten
Nachteile bzw. M3ngel zu schaffen, mit dem gattungsgeméBe (zylindrische) Hiilsen mittels eines zweckma-
Bigen Stltzkdrpers zweckmipBig und wirtschaftlich herstellbar sind, und dabei zugleich eine Hilse zu
schaffen, welche den an sie zu stellenden Anforderungen gerecht wird.

Die L8sung des verfahrensmiafBigen Teils der obigen Aufgabe besteht im kennzeichnenden Teil des
Anspruches 1, wihrend die Losung des auf die Schaffung einer Hiilse gerichteten Teils der obigen Aufgabe
im kennzeichnenden Teil des Anspruches 6 beschrieben ist.

Bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung sind in Unteranspriichen beschrieben. Die Erfindung ist
nachstehend an Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf eine Zeichnung weiter erlautert:

Fig.1-6 in einer teilweise schematisierten Darstellung die Herstellung erfindungsgemaBer filterlo-
ser (Zigaretten-) Hilsen geméB einer ersten Verfahrensvariante;
Fig. 7 - 11 in einer teilweise schematisierten Darstellung die Herstellung erfindungsgemaifer

(Zigaretten-)HUlsen gem&B einer zweiten Verfahrensvariante;
Fig. 12 - 16 in einer teilweise schematisierten, vergroBerten Darstellung die Herstellung eines
(Rippen-)Stitzkdrpers flir eine erfindungsgemiBe (Zigaretten-)Hilse;

Fig. 17 einen unverdrillten (Rippen-)Stlitzk&rper mit vier Rippen; und
Fig. 18 einen (Rippen-)Stiitzk&rper gemiB Fig. 17 in um seine Lingsmittelachse verdrilltem
Zustand.

Die Fig. 1 bis 6 zeigen (teilweise des besseren Verstdndnisses halber schematisiert) die einzelnen
Stufen eines Verfahrens zum Herstellen von (Zigaretten-)Hilsen fir in Eigenherstellung zu bildende
("stopfende") filterlose Zigaretten, bei dem ein Papierstreifen 1, dessen Breite B (s. Fig. 2) gleich dem
Umfang einer herzustellenden Hiilse 2 (s. Fig. 6) zuzlglich eines Uberlappungszuschlages 3 ist, im
wesentlichen zylindrisch so verformt wird, daB der vorgegebene lichte Durchmesser D (s. Fig. 6) erzielt wird
und seine Langsrandabschnitte 4 und 5 (s. Fig. 2) sich Uberlappen, wobei die einander Uberlappenden
Langsrandabschnitte 4, 5 sodann durch Klebung miteinander verbunden werden.

Dabei werden auf der spiter die Hilseninnenseite bildenden Oberseite 1' des Papierstreifens 1 mit
gegenseitigem Abstand 1y (s. Fig. 1) mundstlickartige Hilsenverstdarkungen in Form von Stltzk&rperab-
schnitten 6" mit einer zylindrischen UmriBkontur 7, die in Fig. 2 gepunktet angedeutet ist, angeordnet (s.
Fig. 1 und 2). Der Papierstreifen 1 wird sodann mit die gleichsam "Formkerne" bildenden Stutzk&rperab-
schnitte 6", deren Ausbildung weiter unten noch im einzelnen erldutert wird, gewickelt (s. Fig. 3), wobei
einerseits die Stlitzkdrperabschnitte 6" an ihrem Umfang mit der Oberseite 1' des Papierstreifens 1 und
andererseits die einander Uberlappenden Lingsrandabschnitte 4, 5 de Papierstreifens 1 miteinander durch
Klebung verbunden werden (s. Fig. 3, 4, wobei Fig. 3 - schematisiert - den im wesentlichen fertigen
Umwicklungsvorgang kurz vor dem Verkleben der Langsrandabschnitte 4, 5 und Fig. 4 den fertigen
Hulsenstrang 2' in einer stirnseitigen Draufsicht gem&B dem Pfeil Il in Fig. 1 zeigt). Dabei ist der
Papierstreifen 1 mit einer Ldnge ausgebildet, die gleich dem Mehrfachen der Lange (L) einer Hilse 2 ist.
Die Lange 1y der Stutzkdrperabschnitte 6™ ist gleich der Ldnge 1y des Stiitzk&rpers 6 einer fertigen Hilse
2.

Aus Fig. 1 ist erkennbar, daB ein erster Stitzk&rperabschnitt 6™ an dem einen (in Fig. 1 linken) Ende
20 des Papierstreifens 1 angeordnet ist.

Wie in Fig. 5 durch entsprechende Schnitisymbole angedeutet ist, wird der gem&B den Fig. 1 bis 4
gebildete Hilsenstrang 2' jeweils an der dem ersten (mundseitigen) Stltzkdrperabschnitt 6" zugekehrten
Stirnseite 6" des in Langsrichtung 15 des Hilsenstrangs 2' nachfolgenden Stltzkdrperabschnittes 6™
durchtrennt u.s.f., so daB letztlich gemiB Fig. 6 erfindungsgemapBe filterlose (Zigaretten-)Hllsen 2 (ohne
Belagpapier) entstehen, in welche ein Raucher bei Benutzung einer derartigen Hiilse 2 eine vorgegebene
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Tabakportion 8 von dem dem Stitzk&rper 6 abgekehrten Ende der Hililse 2 in Richtung des Pfeiles 9 von
Hand oder mittels einer geeigneten Vorrichtung einflihren kann und dabei zu einer "selbstgestopften”
Zigarette kommt.

Bei der Tabakportion 8 handelt es sich im vorliegenden Falle um ein sog. (zylindrisches) Tabakroll,
welches bei der fertigen Zigarette den Tabakstrang bildet, wobei der Tabak 8' des Tabakrolls 8 von einem
sehr diinnen Umhillungspapier 10 umgeben ist, welches so beschaffen ist, daB der Tabakroll 8 fiir sich
genommen - also ohne Hilse 2 - nicht rauchbar ist. Statt dessen k&nnte in die Hiilse 2 gemiB Fig. 6 jedoch
auch (vorzugsweise mit einer geeigneten Vorrichtung) eine beispielsweise aus Feinschnitt bestehende
entsprechend dosierte Tabakportion eingefligt werden, die einem entsprechenden Tabakvorrat zuvor ent-
nommen worden und ggf. in der erwdhnten Vorrichtung portioniert und zylindrisch vorgeformt worden ist.

Bevor weiter unten der hier zum Einsatz kommende Stitzk&rper 6 im einzelnen beschrieben wird, wird
nachstehend zunichst anhand der Fig. 7 bis 11 eine erfindungsgemiBe Verfahrensweise beschrieben, bei
der bei diesem Ausfihrungsbeispiel Hillsen 2 am mundseitigen Endabschnitt jeweils mit Belagpapier 11 (s.
Fig. 9 bis 11) umwickelt werden.

Dabei werden auf dem Papierstreifen 1 jeweils mit einem gegenseitigen Abstand a = 2 1y, der gleich
dem Doppelten der Strangldnge 1y einer (fertigen) Hillse 2 (bzw. einer hieraus zu bildenden Zigarette) ist,
Stutzkrperabschnitte 6™ angeordnet, deren (Ausgangs-)Ldnge b = 2 1y gleich der doppelten Linge 1y
eines fertigen Stltzkdrpers 6 einer fertigen Hilse 2 ist (s. Fig. 10). Der nach dem Wicklen gebildete
Hilsenstrang 2', der auf gleiche Weise gebildet wird, wie dieses bei der vorstehend beschriebenen
Verfahrensvariante anhand der Fig. 2 bis 5 beschrieben worden ist, wird sodann jeweils im Bereich der
StutzkSrperabschnitte 6" und symmetrisch zu diesen mit Belagpapier 11 umwickelt (s. Fig. 9), dessen
Lange B etwa grdBer ist als die Lange b eines Stitzkdrperabschnittes 6™, wobei die einander Uberlappen-
den Lidngsrandabschnitte des Belagpapiers 11 durch Klebung miteinander verbunden werden und der
abschnittsweise mit Belagpapier 11 umwickelte Hilsenstrang 2' sodann an den Stltzkdrperabschnitten 6™
sowie den dazwischenliegenden Abschnitten des Hilsenkdrpers 21, die keinen Stltzk&rperabschnitt 6™
aufweisen, jeweils mittig durchtrennt wird, wie dieses in Fig. 9 jeweils mit Schnittsymbolen und strichpunk-
tierten Schnittlinien angedeutet worden ist, so daB danach fertige mit Belagpapier 11 umhiillte Hilsen 2
entstehen, wie sie in den Fig. 10 bis 11 dargestellt sind.

Dabei wird bei dieser Variante ebenso wie bei der unter Bezugnahme auf die Fig. 1 und 6 beschriebe-
nen Verfahrensvarianten der Hilsenstrang 2' bereits vor dem Durchtrennen (gemdB Fig. 9) jeweils
benachbart zu einem Stltzkdrper 6 durch Perforation mit Ventilations&ffnungen 12 versehen, wie dieses in
Fig. 5 angedeutet ist, bzw. bevorzugt im Bereich der StlitzkGrperabschnitte 6™, wie dieses in den Fig. 6
und 10 angedeutet ist. Die Ventilations&ffnungen 12 werden mittels Laserperforation ausgebildet.

Sowohl bei der Hiilse 2 gemiB Fig. 6 als auch der Hilse 2 gemiB Fig. 10 weist der StlitzkSrper 6
Rippen 13 auf, die im wesentlichen radial zur Langsmittelachse 15 verlaufen. Die Rippen 13, von denen bei
den Ausflihrungsbeispielen gemaB den Fig. 1 bis 11 jeweils 8 vorhanden sind, vorzugsweise i.a. indes 10
bis 12 vorgesehen werden, bestehen aus Papier und sind integral ausgebildet. Sie bestehen jeweils aus
zwei einander benachbarten Faltabschnitten Fi, F2; F3, Fs etc. eines leporelloartig gefalteten (zweiten)
rechtwinkligen Papierstreifens 16 einer Ldnge b und einer Breite 1 (s. Fig. 12), der gem3B Fig. 12 an
parallel zu seinen Schmalseiten verlaufenden Faltlinien f1, f2,...f, zundchst gem&B Fig. 13 - wie ausgeflhrt
leporelloartig - gefaltet wird, so daB zwischen dem Ldngsrand fo und der benachbarten Faltlinie fi bzw.
jeweils zwischen einander benachbarten Faltlinien f1, f2; f2, f3 etc. bzw. zwischen dem anderen Langsrand f,
und der benachbarten Faltlinie f,.; jeweils Faltabschnitte entstehen, die in Ldngsrichtung des streifenférmi-
gen Papierabschnittes 16 verlaufen. Mit einer der Ldnge 1y einer (fertigen) Hillsenverstirkung 6 bzw. 6" mit
einem Abstand zur Vorderkante des Papierstreifens 16 ist in Fig. 12 mit einer gestrichelten Linie eine
parallel zur Vorderkante verlaufende Schnittlinie eingezeichnet und zu dieser wiederum im Abstand 1y eine
weitere Schnittlinie etc., welche den streifenfdrmigen Abschnitt 16 jeweils in Abschnitte unterteilt, die jeweils
einen (Rippen-)Stlitzk&rper 14 bilden. Diese Schnittlinien 17 werden bereits an dieser Stelle definitionsma-
Big eingeflihrt, weil sie die beim Falten des streifenformigen Abschnittes 16 gebildeten Faltabschnitte
jeweils in Faltabschnitte F1, F» etc. unterteilen, welche jeweils als Paar die Schichten einer Rippe 13 eines
StitzkSrpers 6 bilden.

Zur Erzielung einer ausreichend groBen Fertigungsgeschwindigkeit erfolgt die Herstellung der Stiitzk&r-
per 6 bei der Massenherstellung zweckmiBigerweise nicht jeweils aus einem einzigen streifenférmigen
Abschnitt 16, sondern das den StlitzkGrper 6 bildende, streifenférmige Material (Papier) wird mittels einer
entsprechenden Vorrichtung in Richtung des Pfeiles 18 von einer einen Materialvorrat bildenden Bobine
abgezogen und in Langsrichtung gefaltet, wie dieses vorstehend beschrieben worden ist.
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Wird der gemiB Fig. 13 gefaltete (zweite Papier-)Streifen 16 (beispielsweise um seinen Langsrand (fo)
so geschwenkt, wie dieses aus Fig. 14 erkennbar ist, so bilden mithin jeweils zwei einander benachbarte
Faltabschnitte F1 und F,, Fs und F4 efc. eine aus zwei Papierschichten bestehende Rippe 13, wobei jeweils
eine Schicht (z.B. F2) mit einer Schicht (F3) einer benachbarten Rippe 13 durch integrale Ausbildung der
Faltabschnitte (F., Fs, Fs, Fs) etc. an ihrer FuBlinie verbunden ist.

Wirde man den Stlitzk&rper 6 in dem in Fig. 14 dargestellten Zustand belassen, so miBte sich mithin
bspw. an den Faltabschnitten Fg ein in Fig. 14 gestrichelt dargestellter Abschnitt 19 anschlieBen, der den
Faltabschnitt Fg mit dem Faltabschnitt F1 der benachbarten Rippe 13 (bspw. durch Leimung) verbindet.
Tats&Achlich entspricht die Darstellung gemaB Fig. 14 jedoch lediglich einem Zwischenzustand bei der
Herstellung, da jeweils die Innenseiten Fy; und Fy bzw. Fg und Fy etc. der eine Rippe 13 bildenden
Faltabschnitte durch Leimung miteinander verbunden werden, so daB der StilitzkSrper 6 (bzw. zundchst ein
Stutzkdrperstrang) mit einem Querschnitt gemdB Fig. 15 entsteht, dessen Rippen 13 mithin jeweils
zweischichtig sind und durch integrale Ausbildung jeweils untereinander verbunden sind.

Wie bereits angedeutet worden ist, ist bei der Erlduterung der StitzkSrperherstellung gemiB den Fig.
12 bis 15 der Einfachheit halber von vier Rippen 13 ausgegangen worden, wihrend sich tatsdchlich eine
Anzahl von zehn Rippen 13 (s. Fig. 16) als besonders zweckmapBig erwiesen hat (und - wie ausgefihrt - bei
den Fig. 1 bis 11 der Einfachheit bzw. besseren Ubersicht halber acht Rippen 13 angenommen worden
sind).

Es sei noch ausdriicklich darauf verwiesen, daB in der Zeichnung (Fig. 15, 16) zwischen zwei jeweils
eine Rippe 13 bildenden Faltabschnitten ein Zwischenraum dargestellt ist, um darstellungsgemiB zu
verdeutlichen, daB es sich um doppellagige bzw. zweischichtige Rippen 13 handelt. Tatsdchlich liegen die
beiden jeweils eine Rippe 13 bildenden Faltabschnitte Uber die gesamte Rippenh&he flichig aneinander
und es ist auch im Zentrum des (Rippen-)Stitzkdrpers 6 kein durchgehender (Rauch-)Kanal vorhanden,
welcher der Ventilation nicht unterworfen wére.

Es sei noch darauf verwiesen, daB der Teilungswinkel a zwischen einander benachbarten Rippen 13, 13
jeweils im wesentlichen gleich ist, bei zehn (Fig. 16) also jeweils etwa 36 ° betragt.

Fig. 17 zeigt einen Stlitzkdrper 6 mit vier Rippen 13, zwischen denen jeweils ein Teilungswinkel o von
90° vorhanden ist, in einer perspektivischen Darstellung, und Fig. 18 zeigt einen #hnlich ausgebildeten
StiutzkSrper 6 dessen Rippen 13 in der dargestellten Weise um seine Langsmittelachse 15 verdrillt sind.
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BEZUGSZEICHENLISTE
(LI3T OF REZFZRENCE NUMZRALS)

Papierstreifen 1' Oberseite (von 1)

1 Hillse 2' Hlilsenstrang ;4

2 Uberlappungszuschlag 2" Hilsenstrangabschnitte z

10 4 Lingsrandabschnitt (von 1) 4
- 5 Liangsrandabschnitt (von 1) 5

© StiitzkSrper 6" Stirnseite 6

y 7 UmriBkontur (von 6) 6'" _StiitzkSrperabschnitte 7
8 strangfdrmige Tabakfiillung 8' Tahak (von 8) 8

9 Pfeil 9

10 Umhiillungspapier (von 8) 10

20 11 Belagpapier 11
12 Ventilations8ffnungen 12
13 Rippen 1%

14 14

% 15 Lingsmittelachse 15
16 (zweiter) Papierstreifen 16

17 Schnittlinien 17
18 Pfeil 18

%0 19 Abschnitt 19
20 Mundseitiges Ende (von 2) 20

24 Hilsenkorper 21

35 op Anschlagfldche 22
23 23

24 24

25 25

40 ?6 26
27 27

28 28

45 29 29
50 30

50 Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von (Zigaretten-)Hulsen (2) fiir von einem Raucher jeweils aus
a) einer solchen Hiilse (2) und
b) einer strangférmigen Tabakflillung (8), insbesondere einem sog. Tabakroll, in Eigen-(End-
55 JFertigung zu erstellenden ("stopfenden") filterlosen Zigaretten, bei dem
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A) ein rechteckiger Papierstreifen (1), dessen Breite (B) gleich dem Umfang einer Hilse (2)
zuziiglich eines Uberlappungszuschiages (3) ist, unter Uberlappung seiner Lingsrandabschnitte (4,
5) mit einem dem AuBendurchmesser der strangférmigen Tabakflllung (8) entsprechenden, vorge-
gebenen lichten Innendurchmesser (D) zylindrisch verformt wird und

B) die einander Uberlappenden L3ngsrandabschnitte (4, 5) des Papierstreifens (1) miteinander
verbunden werden,

dadurch gekennzeichnet,

C) daB auf einem rechteckigen (Zigaretten-)Papierstreifen (1), dessen Lange gleich dem Mehrfachen
der Lange (L) einer Hiilse (2) ist,

D) mit gegenseitigem Abstand (1y) Stltzkdrperabschnitte (6"") mit zylindrischer UmriBkontur (7)
angeordnet werden, die an ihrem Umfang mit dem Papierstreifen (1) verklebt werden;

E) daB der Papierstreifen (1) um die StlitzkGrperabschnitte (6™") gewickelt wird und

F) seine einander Uberlappenden Lingsrandabschnitte (4, 5) miteinander verklebt werden;

G) und daB von dem so gebildeten Hilsenstrang (2') sodann jeweils eine Hilse (2) bildende
Abschnitte abgetrennt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB bei Verwendung von Stiitzk&rperabschnitten
(6'), deren L&nge (2 1) gleich dem Doppelten der Lange (1y) eines Stltzkdrpers (6) einer fertigen
Hilse (2) ist, die Stutzk&rperabschnitte (6'") auf dem Papierstreifen (1) jeweils mit einem gegenseitigen
Abstand (2 1y) befestigt werden, der gleich dem Doppelten der (Tabak-)Strangldnge (1) einer Hiilse
(2) ist; und daB der Hilsenstrang (2') jeweils einerseits im Bereich der Stltzkdrperabschnitte (6™)
sowie andererseits im Bereich der zwischen zwei Stiitzkdrperabschnitten (68", 6™") befindlichen Hiilsen-
strangabschnitten (2'"") mittig durchtrennt wird (Fig. 7 bis 9).

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Hilsenstrang (2') jeweils im Bereich
seiner Stltzkdrperabschnitte (6'") symmetrisch zu diesen mit Belagpapier (11) umwickelt wird, dessen
Breite gleich dem Umfang des Hilsenstrangs (2") zuziiglich eines Uberlappungszuschlages ist; daB das
Belagpapier (11) mit der AuBenseite des Hilsenstrangs (2') verklebt wird; und daB die einander
Uberlappenden L3ngsrandabschnitte des Belagpapiers (11) miteinander verklebt werden (Fig. 9).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB bei Verwendung von Stiitzk&rperabschnitten
(6'), deren Linge (1) der Ldnge (1y) eines Stltzkdrpers (6) einer fertigen Hilse (2) ist, ein erster
Stutzkdrperabschnitt (6"') an einem Ende (20) des Papierstreifens (1) befestigt wird; daB die Stitzkdr-
perabschnitte (6'") auf dem Papierstreifen (1) jeweils mit einem gegenseitigen Abstand (14) befestigt
werden, der gleich der (Tabak-)Strangldnge (14) ist; und daB der Hilsenstrang (2') jeweils an der dem
ersten Stitzkdrperabschnitt (6'") zugekehrten mundseitigen Stirnseite (6") jedes nachfolgenden Stutz-
k&rperabschnittes (6™") durchtrennt wird (Fig. 1 bis 6).

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der
Hilsenstrang (2') vor dem Zertrennen in einzelne Hilsen (2) jeweils benachbart zu einem Stltzkdrper
(6) oder/und in dessen Bereich vorzugsweise mittels Laserperforation gesteuert mit Ventilations&ffnun-
gen (12) versehen wird.

(Zigaretten-)Hulse (2) flr von einem Raucher aus ihr (2) und einer - insbesondere im wesentlichen aus
Feinschnitt bestehenden - strangfGrmigen Tabakflillung (8), insbesondere einem sog. Tabakroll, in
Eigen-(Bnd-)Fertigung zu erstellenden ("stopfenden") filterlosen Zigarette, bestehend aus einem recht-
eckigen Papierstreifen (1), dessen Breite (B) gleich dem Umfang der Hilse (2) zuzlglich eines
Uberlappungszuschiages (3) ist, und der unter Uberlappung seiner Lingsrandabschnitte (4, 5) mit
einem dem AuBendurchmesser der strangférmigen Tabakflllung (8) entsprechenden, vorgegebenen
lichten Innendurchmesser (D) zylindrisch zu einem Hilsenk&rper (21) verformt ist, wobei seine einander
Uberlappenden L3ngsrandabschnitte (4, 5) miteinander verbunden sind, insbesondere hergestellt nach
einem Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB in der Hilse (2) am mundseitigen Ende (20) in an sich bekannter Weise ein in axialer Ldngsrich-
tung (15) gasdurchldssiger Stitzk&rper (6) angeordnet ist, der mit Abstand (1y) zum mundseitigen
(ersten) Ende (20) eine Anschlagfliche (22) flir die strangférmige Tabakfillung (8) bildet, wobei der
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eine zylindrische UmriBkontur (7) aufweisende StiitzkOrper (6) in an sich bekannter Weise mit im
wesentlichen radial zur LAngsmittelachse (15) verlaufenden Rippen (13) versehen ist, die sich bis zur
Innenseite des zylindrischen Hulsenk&rpers (21) erstrecken und wenigstens abschnittsweise mit diesem
verbunden sind.

Hilse nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB der StlitzkGrper (6) aus Papier besteht.

Hilse nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Rippen (13) des Stitzk&rpers (6)
integral ausgebildet sind.

Hilse nach Anspruch 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, daB8 die Rippen (13) jeweils aus zwei einander
benachbarten Faltabschnitten (F1, F2; Fsz, Fa; efc.) eines leporelloartig gefalteten (zweiten) rechtwinkli-
gen Papierstreifens (16) bestehen.

Hilse nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenrinder der Rippen (13) wenigstens
abschnittweise mit der Innenseite (1') des zylindrischen ersten Papierstreifens (1) durch Klebematerial
verbunden sind.

Hilse nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenrinder der Rippen (13) wenigstens
abschnittweise mit der Innenseite eines Belagpapiers (11) verklebt sind, welches an seinem dem
mundseitigen Ende (20) abgekehrten Endabschnitt axial Uber den Stiitzk&rper (14) vorsteht und an der
Innenseite dieses lberstehenden Endabschnittes seinerseits mit der AuBenseite des ersten Papierstrei-
fens (1) verbunden (vorzugsweise verklebt) ist.

Hilse nach einem oder mehreren der Anspriiche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die jeweils
eine Rippe (13) bildenden Faltabschnitte (F1, F2,...) im wesentlichen Uber die gesamte Rippenh&he (r)
flachig aneinanderliegen.

Hilse nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB jeweils zwei eine Rippe (13) bildende Faltab-
schnitte (z. B. F1, F2) wenigstens teilweise fest miteinander verbunden sind.

Hilse nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB jeweils zwei eine Rippe (13) bildende Faltab-
schnitte wenigstens teilweise fest miteinander verbunden sind.

Hilse nach einem oder mehreren der Anspriiche 6 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Rippen
(13) jeweils an wenigstens einem Ldngsabschnitt so verdrillt sind, daB ihr AuBenrand im wesentlichen
schraubenlinienfrmig zur Ladngsmittelachse (15) der Hilse (2) verlduft.

Hilse nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB das eine Ende des Stlitzk&rpers (14) relativ zu
seinem anderen Ende wenigstens um einen Winkel (a) verdreht ist, der gleich dem Teilungswinkel
zwischen zwei einander benachbarten Rippen (13, 13) ist.

Hilse nach einem oder mehreren der Anspriiche 6 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB der Stiitzkor-
per (14) etwa zehn Rippen (13) aufweist.

Hilse nach einem oder mehreren der Ansprliche 6 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB der Teilungs-
abstand bzw. -Winkel («) zwischen einander benachbarten Rippen (13, 13) jeweils im wesentlichen

gleich groB ist.

Hilse nach einem oder mehreren der Anspriiche 6 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Hilse (2)
in an sich bekannter Weise luftdurchldssig ist.

Hilse nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB sie mit einer Laserperforation versehen ist.

Hilse nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB sie mit einer mechanisch erzeugten Perforation
versehen ist.
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