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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Mundstiickbelagpa-
pier mit thermisch expandierbaren Partikeln.

[0002] Die Erfindung betrifftinsbesondere Mundsttick-
belagpapier fur Zigaretten und Heat-Not-Burn Konsu-
martikeln bzw. allgemein von Mundstiicken von aero-
soloerzeugenden Konsumartikeln.

[0003] Das Mundstiickbelagpapier, oft auch als "Tip-
pingpapier" oder kurz "Tipping" bezeichnet, ist jener Teil
des aerosoloerzeugenden Konsumartikels, welcher
beim Rauchen einer Filterzigarette bzw. beim Erhitzen
des Heat-Not-Burn Konsumartikels durch die Lippen der
Person berlhrt wird. Das Mundstiickbelagpapier umhdillt
den Filterteil und ragt Ublicherweise in Langsrichtung des
Konsumartikels auch geringfiigig in den Langsbereich
des Tabakstranges bzw. des aerosolerzeugenden Sub-
strats und umhdllt dort das Zigarettenpapier bzw. das
Hillmaterial des aerosolerzeugenden Substrats. Das
Mundstlickbelagpapier bildet das aulerste Hillmaterial
eines aerosolerzeugenden Konsumartikels und wird im
Gegensatz zum Zigarettenpapier bei Verwendung des
Konsumartikels nicht verbrannt.

[0004] DasMundstlickbelagpapieristzumeisttatsach-
lich ein Papier, es kann aber auch eine Folie sein oder
auch ein Verbundmaterial aus mehreren Schichten ver-
schiedener Materialien.

[0005] Oft weist das Mundstlickbelagpapier eine Be-
druckung auf. Beispielsweise kann diese Bedruckung an
Kork erinnern. Es werden aber auch Mundstiickbelag-
papiere verwendet, welche im Bereich, welcher durch die
Lippen berihrt wird, weil® vorliegen.

[0006] Aus der US9307789B2 ist es bekannt, eine
Struktur aus Lack auf das Mundstiickbelagpapier aufzu-
bringen. Das strukturierte Aufbringen des Lacks erfordert
eine exakte Auftragsvorrichtung.

[0007] Die WO2019110768A1 offenbart ein warmeex-
pandierbares Zentrierelement in Form eines zusatzli-
chen Elements, das aufen am Hdullmaterial vorliegt.
Das Zentrierelement ist beispielsweise ein Bimetallele-
ment.

[0008] Die WO2017115196A1 betrifft einen Rauchar-
tikel, welcher selbst eine brennbare Hitzequelle umfasst.
Zum Loéschen der brennenden Hitzequelle wird diese in
ein Rohr bewegt, wobei das Rohr an der Innenseite ein
auf Hitze reagierendes Material aufweisen kann, um das
Loschen der brennenden Hitzequelle zu unterstitzen.
[0009] Die der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe
ist es, ein strukturiertes Mundstlckbelagpapier und ein
verbessertes Verfahren zur Herstellung eines strukturier-
ten Mundstiickbelagpapiers bereit zu stellen.

[0010] FirdasLosender Aufgabe wird ein Mundstiick-
belagpapier gemaR Anspruch 1 vorgeschlagen.

[0011] Das Mundstickbelagpapier enthalt thermisch
expandierbare Partikel, welche durch Hitzeeinwirkung
zur Herstellung einer erhabenen Struktur oder zumindest
einer Erhebung expandierbar sind.

[0012] In einer Ausfihrungsvariante sind die ther-
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misch expandierbaren Partikel im Substrat des Mund-
stuckbelagpapiers enthalten.

[0013] Das Substratist bevorzugt Papier, insbesonde-
re ein sogenanntes Basispapier mit einer von Grammatur
30 bis 60 g/m2, besonders bevorzugt 30 bis 50 g/m?2.
[0014] Weniger bevorzugt kann das Substrat zuséatz-
lich zum Basispapier eine Folie, insbesondere aus Zel-
lulosehydrat, umfassen. Weniger bevorzugt kann das
Substrat aus einer Folie, insbesondere aus Zellulose-
hydrat, bestehen oder als Laminat aus mehreren Folien
vorliegen. In diesen Féllen kénnen die thermisch expan-
dierbaren Partikel in einer Folie enthalten sein.

[0015] Bevorzugt ist das Mundstiickbelagpapier tat-
sachlich ein Papier und die thermisch expandierbaren
Partikel sind im Papier enthalten, insbesondere indem
diese beim Papierherstellungsprozess in der Fasermat-
rix des Papiers eingeschlossen werden.

[0016] In einer zweiten Ausflihrungsvariante sind die
thermisch expandierbaren Partikel in einer Bedruckung
oder Beschichtung enthalten. Die thermisch expandier-
baren Partikel kdnnen dabei mit einer nicht-filmbildenden
Druckfarbe bzw. Tinte oder einem filmbildenden Klarlack
oder Farblack aufgebracht werden.

[0017] Das Expandieren der Partikel erfolgt bevorzugt
durch Hitzeeinwirkung bei Transport einer Bahn von
Mundstickbelagpapier entlang eines heil3en Zylinders
bzw. einer heilRen Pragewalze einer Hotfoil-Maschine.
[0018] In einer ersten Variante erfolgt dabei lediglich
ein Erhitzen, sodass entgegen des herkdmmlichen Ge-
brauchs der Hotfoil-Maschine keine Heillpragefolie auf-
gebracht wird.

[0019] In einer zweiten Variante wird zusatzlich zum
Erhitzen bzw. mit dem Erhitzen eine HeiRpragefolie auf-
gebracht. Dadurch liegt an den erhabenen Bereichen,
welche durch die expandierten Partikel hervorgerufen
werden, eine Heillpragefolie vor, welche die erhabenen
Bereiche zusatzlich optisch hervorheben kann.

[0020] Das Expandieren kann auch mit anderen Ma-
schinen vorgenommen werden, welche ein gezieltes
bzw. strukturiertes Erhitzen der Bahn des Mundstilickbe-
lagpapiers ermoglichen, beispielsweise Thermodrucker,
insbesondere thermische Brailledrucker.

[0021] In einer anderen Variante erfolgt das Erhitzen
am Mundstlickbelagpapier, wenn dieses bereits an einer
aerosolerzeugenden Konsumware vorliegt. Das Mund-
stlickbelagpapier bildet dabei die auere Lage der Kon-
sumware. Das Erhitzen erfolgt dabei bevorzugt bevor die
Konsumware fir den Verkauf verpackt wird. In einer
anderen Variante erfolgt das Erhitzen erst beim Ge-
brauch der Konsumware durch den Konsumenten, bei-
spielsweise durch Erhitzen in einem Heat not Burn Gerat.
[0022] In einer Ausfilhrungsvariante wird eine Bedru-
ckung oder Beschichtung, welche thermisch expandier-
bare Partikel aufweist, flachig am Mundsttickbelagpapier
aufgebracht, wobei die spatere Struktur durch Erhitzen
mit einer strukturierten Oberflache gebildet wird.

[0023] In einer Ausfiihrungsvariante wird eine Bedru-
ckung oder Beschichtung, welche thermisch expandier-
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bare Partikel aufweist, strukturiert am Mundstiickbelag-
papier aufgebracht. In diesem Fall kann die spatere
Struktur auch durch flachiges Erhitzen mit einer Ober-
flache gebildet werden oder durch Erhitzen eines aero-
solerzeugenden Konsumartikels, welcher mit dem
Mundstiickbelagpapier versehen ist.

[0024] In einer Ausfiihrungsvariante wird ein flachiger
Bereich mit der Bedruckung oder Beschichtung verse-
hen, welcher Bereich sich bandférmig entlang einer gan-
zen Seite des Mundstlickbelagpapiers erstreckt, sodass
am aerosolerzeugenden Produkt ein ringformiger Be-
reich mit thermisch expandierbaren Partikeln vorliegt.
[0025] Das Expandieren wird bevorzugtan einem kon-
tinuierlich bewegten Band von Mundstlickbelagpapier
ausgefiihrt, wobei dieses zwischen zwei Walzen (Pra-
gewalze und Gegendruckwalze) mit der thermisch ex-
pandierten Struktur versehen wird, indem die Prage-
struktur der Prédgewalze durch Hitze und Druck auf das
Mundstiickbelagpapier Gibertragen wird.

[0026] In einer Ausfiihrungsvariante werden die ex-
pandierbaren Partikel mit einem Lack aufgebracht und
sind am Mundstickbelagpapier somit in einer Lack-
schicht enthalten.

[0027] Als Lack ist eine filmbildende Substanz zu ver-
stehen.
[0028] Ineinerersten AusfihrungsvarianteistderLack

ein Klarlack, welcher zu einer transparenten Lackschicht
aushartet.

[0029] Besonders bevorzugt ist der Klarlack Nitrozel-
luloselack.
[0030] Der Klarlack umfasst bevorzugt Nitrozellulose

oder Ethylzellulose die thermisch expandierbaren Parti-
kel und ein oder mehrere Lésemittel ausgewahit aus der
Gruppe von Lésemitteln umfassend: Ethanol, Ethylace-
tat, Isopropanol. Die genannten Losemittel kénnen als
wassrige Losung vorliegen, sodass der Lack thermisch
expandierbare Partikel, Nitrozellulose oder Ethylzellulo-
se, ein organisches Losemittel und Wasser umfasst. Der
Klarlack kann zudem Effektpigmente umfassen.

[0031] Der Auftrag der Klarlackzusammensetzung er-
folgt bevorzugt in einer Menge von 0,25 g/m2 bis 2 g/m2,
besonders bevorzugt 0,5 g/m2 bis 1 g/m2.

[0032] In einer zweiten Ausfiuihrungsvariante ist der
Lack ein Farblack, welcher zu einer farbigen Lackschicht
aushartet.

[0033] Der Farblack umfasst Nitrozellulose oder Ethyl-
zellulose, die thermisch expandierbaren Partikel und
Farbpigmente und ein oder mehrere Losemittel ausge-
wahlt aus der Gruppe von Lésemitteln umfassend: Etha-
nol, Ethylacetat, Isopropanol. Die genannten Lésemittel
koénnen als wassrige Lésung vorliegen, sodass der Farb-
lack Nitrozellulose oder Ethylzellulose, Farbpigmente
und ein organisches Lésemittel und Wasser umfasst.
Der Farblack kann zudem Zusatzstoffe wie Additive un-
d/oder Fllstoffe enthalten.

[0034] Der Farblack kann zudem Effektpigmente um-
fassen.
[0035] Der Auftrag der Farblackzusammensetzung er-
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folgt bevorzugt in einer Menge von 0,25 g/m?2 bis 8 g/mZ2,
besonders bevorzugt 1 g/m2 bis 4 g/m2.

[0036] Der Farblack wird in Form einer einfarbigen
Beschichtung der Oberflache aufgetragen. Die Be-
schichtung kann als ein Band oder mehrere zueinander
beabstandete Bander vorliegen. Die Lackzusammenset-
zung weist bevorzugt eine Viskositat von 8 bis 16 Se-
kunden, insbesondere 10-14 Sekunden auf. Der Wert
der Viskositat wird mit einem Auslaufbechertest mit ei-
nem Becherdurchmesser von 4mm (ISO Becher 4 mm
nach EN ISO 2431 Version 1993-02-15) bestimmt.
[0037] Der Auftrag des Klarlacks oder Farblacks er-
folgtbevorzugt durch Tiefdruck, insbesondere Rotations-
tiefdruck.

[0038] DerAuftragder Lackschicht erfolgtbevorzugtin
1, weniger bevorzugt 2, Lagen.

[0039] Der Auftrag erfolgt bevorzugt direkt auf das
Basispapier des Mundsttickbelagpapiers.

[0040] Das Basispapier weist bevorzugt eine Gram-
matur von 30 bis 60 g/m2 auf, besonders bevorzugt 30 bis
50 g/m2.

[0041] Der Auftrag des Lacks erfolgt bevorzugt auf
eine unbehandelte Oberfliche des Basispapiers. Das
Basispapier ist somit bevorzugt nicht gestrichen aus-
gefihrt.

[0042] In einer Ausfihrungsvariante erfolgt die Be-
schichtung in Form von einem oder mehreren Bandern
eines Farblacks, welche auf weillem Basispapier vor-
liegen. Das beschichtete Mundstiickbelagpapier weif3t
bevorzugt zumindest einen weilten Bereich und einen
Bereich mit Farbschicht auf, wobei diese bevorzugt
bandférmig in Umfangsrichtung der aerosolerzeugen-
den Konsumware verlaufen.

[0043] In einer Ausfihrungsvariante werden die ex-
pandierbaren Partikel mit einer wasserbasierten Druck-
farbe aufgebracht und sind am Mundstiickbelagpapier
somit in der Bedruckung enthalten.

[0044] Die wasserbasierte Druckfarbe weist bevorzugt
eine Viskositat von 15 bis 60 Sekunden, besonders be-
vorzugt 16-35 Sekunden, insbesondere 16-21 Sekunden
auf.

[0045] Der Auftrag der wasserbasierten Druckfarbe
erfolgt bevorzugt in einer Menge von 0,25 g/m?2 bis 8
g/m2, besonders bevorzugt 1 g/m2 bis 4 g/m?2.

[0046] Bevorzugtweiltdas Mundstiickbelagpapier ei-
nen Farbauftrag auf, welcher das Aussehen von Kork
nachahmt.

[0047] Der Farbauftrag kann in einer Ausfiihrungsva-
riante wie bereits beschrieben eine Farblackschicht sein.
[0048] Der Farbauftrag kann in einer zweiten Ausfih-
rungsvariante eine nicht-filmbildende Beschichtung oder
Bedruckung sein, beispielsweise in Form einer Farbtinte
oder Druckfarbe, wobei Gber der farbigen Beschichtung
wie oben beschrieben Klarlack aufgebracht sein kann.
Die Klarlackschicht liegt dabei bevorzugt flachig Gber das
gesamte Mundstlickbelagpapier oder registriert zu einer
bandférmigen Farbschicht oder mehreren bandférmigen
Farbschichten vor. Die expandierbaren Partikel kdnnen
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in der Farbtinte oder Druckfarbe und/oder in der Klarlack-
schicht enthalten sein.

[0049] Der Auftrag der Farbtinte und/oder des Lacks
erfolgt auf eine kontinuierlich bewegte Materialbahn des
Basispapiers. Nach dem Auftrag wird die Materialbahn
bevorzugt durch eine Trocknungsvorrichtung bewegt.
[0050] Als Trocknungsvorrichtungen werden bevor-
zugt Heiztrockner eingesetzt, insbesondere Heilluft-
trockner und/oder beheizte Walzen. Weniger bevorzugt
kénnen alternativ oder zusatzlich auch Infrarotstrahler
eingesetzt werden.

[0051] Das Trocknen erfolgt bevorzugt bei Temperatu-
ren, welche unterhalb der Expansionstemperatur der
Partikel liegen.

[0052] Wenn die expandierbaren Partikel in einer be-
reichsweise oder strukturiert aufgetragenen Bedruckung
oder Lackschicht enthalten sind, kann die Trocknung
auch Uber der Expansionstemperatur erfolgen, sodass
die Erhebung bei der Trocknung gebildet wird.

[0053] Nach dem Trocknen der Lackschicht wird die
Materialbahn zu einer Bobine aufgerollt oder direkt einer
Pragevorrichtung oder Hotfoil-Maschine zur Herstellung
der thermisch expandierten Struktur zugefiihrt. Nach
Herstellung der Struktur wird die Materialbahn zu einer
Bobine aufgerollt oder die strukturierte Materialbahn ei-
ner Zigarettenherstellungsmaschine zugefihrt.

[0054] Das Mundstiickbelagpapier kann in der Hotfoil-
Maschine mit Folien-Elementen, insbesondere metalli-
schen Folien-Elementen, versehen werden. Diese liegen
insbesondere als diinne Bander oder Logos vor.

[0055] Das HeiRpragen erfolgt nach bekannten Ver-
fahren, wobei das Folienelement durch Druck und Hitze
von einem Transferelement auf das Mundstiickbelag-
papier aufgebracht wird. Die Bereiche des Mundsttick-
belagpapiers, welche mitden Folienelementen versehen
werden, werden beim HeilRprageverfahren starker er-
hitzt, sodass die unter einem Folienelement befindlichen
Partikel expandieren.

[0056] Die Erfindung umfasst auch eine Anlage zur
Herstellung eines Mundstlckbelagpapiers, umfassend:

eine Maschine zur Bedruckung oder Beschichtung
des Mundstlickbelagpapiers mit Druckfarbe oder
Lack,

eine Maschine zum Heilpréagen des Mundstlickbe-
lagpapiers.

[0057] Optional kann noch eine Maschine zum Be-
schichten des Mundstlckbelagpapiers mit Tinte der Ma-
schine zur Beschichtung des Mundstickbelagpapiers
mit Lack vorgeordnet sein oder die Maschine zur Be-
schichtung des Mundstiickbelagpapiers mit Lack zudem
Mittel zur Beschichtung mit einer weiteren Druckfarbe
aufweisen.

[0058] Optional kann zudem eine Maschine zum Be-
drucken des Mundstiickbelagpapiers vorhanden sein,
welche mehrfarbige Logos auf das Mundstiickbelagpa-
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pier aufdruckt.

[0059] Das Mundstlckbelagpapier wird als Band
durch die jeweilige Maschine bewegt, wobei der Auftrag
von Druckfarbe oder Lack und das Heil3pragen bevor-
zugt jeweils kontinuierlich in Langsrichtung des Bandes
erfolgt.

[0060] In einer vorteilhaften Ausfihrungsvariante wird
das Band des Mundstlickbelagpapiers nicht von einer
Maschine zur nachsten tibergeben, sondern nach der
jeweiligen Maschine zu einer Bobine aufgewickeltund an
die nachste Maschine tbergeben.

[0061] Das Band, welches durch die Maschine zur
Beschichtung des Mundstiickbelagpapiers mit Druckfar-
be oder Lack bewegt wird, ist quer zur Bewegungsrich-
tung aus mehreren Mundstiickbelagpapieren zusam-
mengesetzt, wobei jene Richtung des Mundstlickbelag-
papiers, welche quer zur Bewegungsrichtung, also ent-
lang der Breite des Bandes vorliegt, spater in Langs-
richtung des Konsumartikels angeordnet ist.

[0062] Bevorzugt weist die Maschine zur Bedruckung
oder Beschichtung des Mundstiickbelagpapiers mit
Druckfarbe oder Lack eine Schneidevorrichtung auf,
welche das Band nach dem Versehen mit der Druckfarbe
oder Lackschicht in Langsrichtung schneidet, sodass
zumindest zwei schmalere Bander aus mit Druckfarbe
oder Lack beschichteten Mundstiickbelagpapieren er-
halten werden, welche jeweils zu einer Bobine aufge-
wickelt werden.

[0063] Bevorzugt werden diese Bobinen mit schmal-
eren Bandern der Maschine zum HeilRpragen des Mund-
stlickbelagpapiers zugefiihrt.

[0064] Als thermisch expandierbare Partikel eignen
sich insbesondere expandierbare Mikrokugeln, welche
bei Hitzeeinwirkung zu Hohlkugeln mit einem gréfReren
Volumen expandieren. Die expandierbaren Mikrokugeln
konnen ein Gas oder eine Fllssigkeit enthalten, welches
Gas sich unter Hitzeeinwirkung ausdehnt bzw. welche
Flissigkeit unter Volumenzuwachs verdampft. Die Ver-
formung ist dabei irreversibel bzw. bleibt nach dem Ab-
kihlen bestehen.

[0065] Die thermisch expandierbaren Partikel liegen
bevorzugt als thermoplastische Polymerpartikel oder
Gelpartikel vor.

[0066] Die Expansion der Partikel erfolgt vorzugswei-
se durch Kontakttechnik. Dabei wird eine erhabene
Struktur einer heiBen Oberflache als erhabene Struktur
aufdas Mundstiickbelagapiers Gibertragen. Dies stehtim
Gegensatz zu herkdmmlichen Pragevorgangen, bei wel-
chen die erhabene Struktur einer Oberflache als Ver-
tiefungen auf das Mundstlickbelagapier Ubertragen wird.
[0067] Die Expansion der Partikel kann auch kontakt-
los erfolgen, indem beispielsweise der zu expandierende
Teilbereich mit einem Laserstrahl erhitzt wird.

[0068] Die expandierbaren Partikel weisen bevorzugt
eine Expansionstemperatur von 100°C bis 250°C auf.
[0069] Die expandierbaren Partikel liegen bevorzugt
im nicht expandierten Zustand mit einer mittleren Parti-
kelgréRe von 1 pm bis 50 um vor. Bei der Expansion
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vergroRert sich ihr Durchmesser bevorzugt auf das funf-
fache bis finfzehnfache.

[0070] Neben Mikrohohlkugeln aus Polymer kénnen
auch anorganische Partikel wie Blahglimmer, Bléhgra-
phit oder Perlit verwendet werden.

[0071] In einer Ausfiihrungsvariante wird das Mund-
stlickbelagpapier punktuell mittels Laserstrahl erhitzt.
Dadurch kann das Mundstlickbelagpapier direkt nach
der Bedruckung oder Beschichtung oder an der Zigaret-
tenmaschine oder an der fertigen Zigarette vor Verpa-
ckung mittels Laser mit einer strukturierten Oberflache
versehen werden. Durch den Laser konnen feine Linien,
Logos, Codes, QR-Codes oder Firmensymbole (Wap-
pen, Erkennungszeichen usw.) als erhabene Struktur an
Bereichen des Mundstiickbelagpapiers erzeugt werden,
an welchen thermisch expandierbare Partikel vorliegen.
Der Laser kann dabei Zeile fir Zeile tber die Oberflache
des Mundstlickbelagpapiers bewegt werden, wobei nur
an den spater erhabenen Flachen der Laserstrahl auf
das Mundstlickbelagpapier trifft bzw. der Laseranist. Der
Laserstrahl kann auch entsprechend einer vordefinierten
Bahn entlang von zwei Koordinaten tber die Oberflache
des Mundstlckbelagpapiers bewegt werden. Wenn das
Bestrahlen mit dem Laserstrahl an einer kontinuierlich
bewegten Bahn des Mundstiickbelagpapiers erfolgt
kann eine Bewegung des Laserstrahls quer zur Trans-
portrichtung des Mundstlickbelagpapiers ausreichen.
[0072] Die Bahn des Laserstrahls und/oder das Ein-
Aus Muster des Laserstrahls kann individuell program-
miertwerden, sodass unterschiedlich geformte Erhebun-
gen am Mundstlckbelagpapier realisierbar sind. In einer
Ausflihrungsvariante kénnen sich die Erhebungen vonin
Bahnrichtung aufeinanderfolgenden Mundstlickbelag-
papiereninihrer Form oderLage oder bei Vorliegen eines
Codes in ihrer Bedeutung voneinander unterscheiden. In
einer Ausfiihrungsvariante kénnen sich die Erhebungen
von quer zur Bahnrichtung aufeinanderfolgenden Mund-
stlickbelagpapieren in ihrer Form oder Lage oder bei
Vorliegen eines Codes in ihrer Bedeutung voneinander
unterscheiden.

[0073] Ineiner anderen Ausfiihrungsvariante wird das
Mundstickbelagpapier nur bereichsweise mit einem
Lack oder einer wasserbasierten Druckfarbe versehen,
wobei die thermisch expandierbaren Partikel im Lack
oder in der Druckfarbe enthalten sind. Dadurch liegen
die expandierbaren Partikel nur bereichsweise am
Mundstickbelagpapier vor, sodass das Mundstickbe-
lagpapier zumindest einen Bereich mit expandierbaren
Partikeln aufweist und zumindest einen Bereich ohne
expandierbare Partikel. Zumindest einer der Bereiche
kann als Symbol, Code oder Muster vorliegen. Der Lack
oder die wasserbasierte Bedruckung kann dabei trans-
parent oder entsprechend der Farbe des Untergrunds
oder des nicht mit diesem Lack oder dieser wasserba-
sierten Bedruckung versehenen Bereichs des Mund-
stlickbelagpapiers vorliegen. Dadurch ist der Bereich,
welcher expandierbare Partikel aufweist optisch nicht
vom Bereich, welcher keine expandierbaren Partikel auf-
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weist, unterscheidbar. Erst durch Erhitzen werden die
Bereiche taktil und dadurch ggf. auch optisch unter-
scheidbar, da sich nach dem Erhitzen die Bereiche,
welche expandierbare Partikel aufweisen, reliefartig
von den anderen Bereichen abheben.
[0074] Das Erhitzen kann dabei am Bahnmaterial des
Mundstlickbelagpapiers, an der Zigarettenmaschine
oder an einem fertigen aerosolerzeugenden Konsum-
artikel vor, wahrend oder nach dem Gebrauch erfolgen.
[0075] Durch diese Ausfiihrungsvariante lasst sich ein
zunachst nicht erkennbares Sicherheitsmerkmal reali-
sieren, welches durch Erhitzen detektierbar gemacht
werden kann, um Produkifalschungen, welche dieses
Sicherheitsmerkmal nicht aufweisen, nachweisen zu
koénnen.
[0076] Die Erfindung wird an Hand von Zeichnungen
veranschaulicht:
Fig. 1 : veranschaulicht die Anwendung eines bei-
spielhaften erfindungsgemaRen Mundstlick-
belagpapiers an einer Filterzigarette.
: veranschaulicht die Anwendung eines bei-
spielhaften erfindungsgemaRen Mundstlick-
belagpapiers an einem Heat-not-Burn Kon-
sumartikel.
: veranschaulicht die Anwendung eines bei-
spielhaften erfindungsgemaRen Mundstlick-
belagpapiers an einer Filterzigarette.
veranschaulicht ein beispielhaftes erfin-
dungsgemales Mundstlickbelagpapier.
: veranschaulicht die Herstellung einer Erhe-
bung mittels Laser.
: veranschaulicht ein weiteres beispielhaftes
erfindungsgemafRes Mundstlickbelagpapier.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4
Fig. 5

Fig. 6

[0077] Fig. 1veranschaulichteinen beispielhaften Auf-
bau einer Filterzigarette, welche mit einem erfindungs-
gemafRen Mundstlickbelagpapier 1 ausgestattet ist, wel-
ches eine Lackschicht oder Bedruckung 2 umfasst. Das
Substrat des Mundstlickbelagpapiers 1 oder die Lack-
schicht oder Bedruckung 2 enthalt thermisch expandier-
bare Partikel.

[0078] Eine Ubliche Filterzigarette umfasst weiters ein
Zigarettenpapier 3, welches einen Strang 4 aus aero-
solerzeugendem Substrat umhdillt, welcher bei einer Fil-
terzigarette meist als Tabakstrang bezeichnet wird. Eine
Ubliche Filterzigarette umfasst weiters ein Filterpapier 5,
welches den Filter 6 umhdllt. Das gegenstandliche
Mundstuckbelagpapier 1 kann aber auch an Zigaretten
ohne Filter vorgesehen sein.

[0079] Fig.2veranschaulichteinen beispielhaften Auf-
bau eines Heat-Not-Burn Konsumartikels, welcher mit
einem erfindungsgemaRen Mundstlickbelagpapier 1
ausgestattet ist, welches eine Lackschicht oder Bedru-
ckung 2 umfasst. Das Substrat des Mundstiickbelagpa-
piers 1 oder die Lackschicht oder Bedruckung 2 enthalt
thermisch expandierbare Partikel.

[0080] Ein Ublicher Heat-Not-Burn Konsumartikel um-
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fasst weiters einen Strang 4 aus aerosolerzeugendem
Substrat, einen hohlen Abschnitt 7, einen Abkihlab-
schnitt 8 und einen Filter 6. Diese Abschnitte kénnen
jeweils eigene Hillmaterialien umfassen oder nicht.
[0081] Dabeim Heat-Not-Burn Konsumartikel eine Er-
hitzung des Strangs 4 ohne Verbrennung des Hillma-
terials erfolgt, kann sich das Mundstuckbelagpapier 1
Uber die gesamte Lange des Heat-Not-Burn Konsumar-
tikels erstrecken. Das Mundstickbelagpapier 1 kann
dabei mehrlagig ausgefiihrt sein und beispielsweise eine
innenliegende Aluminiumlage, zumindestim Bereich des
Strangs 4, aufweisen. Anders als dargestellt, kann aber
auch beim Heat-Not-Burn Konsumartikel ein Mundstuick-
belagpapier 1 angebracht sein, welches sich nur Uber
einen Teilbereich des Heat-Not-Burn Konsumartikels er-
streckt, wobei in diesem Fall ein zusatzliches Hullmate-
rial fur den Strang und optional auch die weiteren Kom-
ponenten 6, 7, 8 vorhanden sein kann.

[0082] Der Heat-Not-Burn Konsumartikel kann mit ei-
nem elektronischen Gerat (Heat-Not-Burn Gerat) erhitzt
werden, wobei der Heat-Not-Burn Konsumartikel mit
dem Strang 4 voran in das Gerat eingeflihrt wird, sodass
das Mundstuickbelagpapier 1 und die daran vorliegende
Bedruckung oder Lackschicht 2 fir die Lippen des Nutz-
ers freiliegen. Wie dargestellt, kann vorgesehen sein,
dass in jenem Bereich, in welchem der Strang 4 vorliegt,
bzw. in jenem Bereich, welcher in das Gerat geflihrt wird,
keine Bedruckung oder Lackschicht 2 vorhanden ist.
[0083] In einer anderen bekannten Ausfihrung kann
der Heat-Not-Burn Konsumartikel vor dem Strang 4 eine
Hitzequelle aufweisen, insbesondere in Form von Kohle.
[0084] Eine Bedruckung oder Lackschicht 2, welche
thermisch expandierbare Partikel enthalt, kann im Be-
reich der Hitzequelle oder im Bereich des Stranges 4
vorliegen, sodass die erhabene Struktur bei Verwendung
des Konsumartikels entsteht, wenn die Bedruckung oder
Lackschicht 2 nur bereichsweise bzw. strukturiert vor-
liegt.

[0085] Die Bedruckung oder Lackschicht 2 kann sich,
wie in den Fig. 1 und 2 dargestellt, nur tber einen Teil-
bereich des Mundstlickbelagpapiers 1 erstrecken und
beispielsweise nurim hinteren, dem Strang 4 abgewand-
ten Ende des aerosolerzeugenden Konsumartikels vor-
liegen.

[0086] Das Mundstiickbelagpapier 1 kann Perforatio-
nen aufweisen, welche in jenem Bereich, welcher nicht
mit einer Bedruckung oder Lackschicht 2 versehen ist,
vorliegen kénnen, oder durch die Bedruckung oder Lack-
schicht 2 und das Basispapier verlaufen kénnen.
[0087] Ineineranderen Ausfiihrungsvariante kanndas
Mundstickbelagpapier 1 vollflachig mit der Bedruckung
oder Lackschicht 2 versehen sein, wie in Fig. 3 veran-
schaulicht ist.

[0088] Wie in den Figuren 2 bis 4 veranschaulicht ist,
kann das Mundstlickbelagpapier 1 zusatzlich ein Folien-
element 9 aufweisen, wobei dieses Uber der Bedruckung
oder Lackschicht 2 angebracht sein kann, oder in einem
Bereich, welcher nicht von der Bedruckung oder Lack-
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schicht 2 bedeckt ist.

[0089] Die Bedruckung oder Lackschicht 2 kann eine
Klarlackschicht oder eine Farblackschicht sein oder ein
Farbauftrag einer nicht-filmbildenden Druckfarbe oder
Drucktinte.

[0090] Im Fall einer Klarlackschicht kann diese auf
weilRem Basispapier vorliegen oder auf farbig bedruck-
tem oder beschichtetem Basispapier. Die Klarlack-
schicht kann dabei einen grofieren Bereich abdecken
als die farbige Bedruckung oder Beschichtung.

[0091] Im Fall einer Farblackschicht bildet die Farb-
lackschicht selbst die farbige Beschichtung bzw. den
farbigen Bereich des Mundstiickbelagpapiers.

[0092] In Fig. 4 ist ein Streifen eines vereinzelten
Mundstuckbelagpapiers 1 in Ansicht von oben darge-
stellt, welches ein Basispapier, eine Bedruckung oder
Lackschicht 2, und drei Folienelemente 9 umfasst. Die
Bedruckung oder Lackschicht 2 wird durch die gepunk-
tete Flache veranschaulicht.

[0093] Dadurch, dass das Basispapier des Mund-
stlickbelagpapiers 1 oder die Bedruckung oder Lack-
schicht 2 thermisch expandierbare Partikel enthalt, kann
eine an der Oberflache taktil wahrnehmbare Struktur
erzeugt werden. In den Fig. 1 bis 4 sind bespielhafte
Erhebungen 10 dargestellt, welche im Rahmen der ge-
genstandlichen Erfindung herstellbar sind.

[0094] Im Beispiel der Fig. 1 sind die thermisch expan-
dierenden Partikel beispielsweise nur im Basispapier
bzw. im Substrat des Mundstlickbelagpapiers 1 enthal-
ten, insbesondere in diesem eingeschlossen. Bei Erhit-
zen eines Teilbereichs des Mundstlickbelagpapiers 1
expandieren in diesem Teilbereich die thermisch expan-
dierenden Partikel und es entsteht eine Erhebung 10 im
Basispapier bzw. im Substrat des Mundstlckbelagpa-
piers 1. Diese Erhebungen 10 kénnen in einem Bereich
des Mundstiickbelagpapiers 1 vorliegen, welcher keine
Bedruckung oder Lackschicht 2 aufweist. Diese Erhe-
bungen 10 kénnen auch in einem Bereich des Mund-
stlickbelagpapiers 1 vorliegen, welcher eine Bedruckung
oder Lackschicht 2 aufweist, wobei die Erhebungen 10
unter der Bedruckung oder Lackschicht 2 vorliegen.
[0095] Im Beispiel der Fig. 2 sind die thermisch expan-
dierenden Partikel beispielsweise im Basispapier bzw.
im Substrat des Mundstlickbelagpapiers 1 und in der
Bedruckung oder Lackschicht 2 enthalten. Diese Erhe-
bungen 10 kdnnen in einem Bereich des Mundstlickbe-
lagpapiers 1 vorliegen, welcher keine Bedruckung oder
Lackschicht 2 aufweist. Diese Erhebungen 10 kdnnen
auch in einem Bereich des Mundstlickbelagpapiers 1
vorliegen, welcher eine Bedruckung oder Lackschicht
2 aufweist, wobei die Erhebungen 10 unter der Bedru-
ckung oder Lackschicht 2 und in der Bedruckung oder
Lackschicht 2 vorliegen. Wenn die Hitzeeinwirkung klein-
flachig erfolgt, kann die Expansion der Partikel auf die
Bedruckung oder Lackschicht 2 beschrankt erfolgen, wie
an der kleinen Erhebung 10 an der Unterseite des Kon-
sumartikels veranschaulicht ist.

[0096] In Fig. 2 ist zudem ein Band eines Folienele-
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ments 9 veranschaulicht, welches durch Heilpragen am
Mundsttickbelagpapier 1 aufgebracht wurde. Durch die
Hitzeeinwirkung beim HeilBpragen liegen die Partikel
unterhalb des Bandes des Folienelements 9 expandiert
vor, sodass eine Erhebung 10 vorliegt, welche registriert
zum Band des Folienelements 9 vorliegt.

[0097] In Fig. 3 und 4 ist veranschaulicht, dass die
thermisch expandierenden Partikel beispielsweise nur
in der Bedruckung oder Lackschicht 2 enthalten sind,
insbesondere in der Bedruckung oder Lackschicht 2 ein-
geschlossen sind. Das Erhitzen des Mundstlckbelagpa-
piers 1 bewirkt in diesem Fall ein Expandieren der Parti-
kel in der Bedruckung oder Lackschicht 2, sodass das
Substrat, insbesondere Basispapier keine Erhebungen
10 aufweist. Das in Fig. 4 veranschaulichte Folienele-
ment 9 im Bereich des nicht mit der Bedruckung oder
Lackschicht 2 versehenen Substrats bewirkt somit keine
Erhebung 10. Wie in Fig. 3 und Fig. 4 veranschaulicht ist,
liegen die Erhebungen 10 in der Bedruckung oder Lack-
schicht 2 vor und kénnen durch lokale Hitzeeinwirkung
mit oder ohne Anbringung eines Folienelements 9 ge-
bildet werden. Das Folienelement 9 kann wie bereits
erwahnt bandférmig am Mundstiickbelagpapier 1 vor-
liegen, oder wie in Fig. 4 zudem veranschaulicht, als
lokal begrenztes Folienelement 9, beispielsweise in
Form eines Punktes oder Logos.

[0098] Inden Fig. 3 und 4 sind zudem Erhebungen 10
in der Bedruckung oder Lackschicht 2 dargestellt, welche
punktférmig vorliegen und nicht mit Folienelementen 9
Uberdeckt sind. Die Punkte kénnen entsprechend von
Zeichen der Brailleschrift angeordnet sein. Die Punkte
oder andere Formen koénnen auch als regelmaRiges
Muster Uber die gesamte Oberflache der Bedruckung
oder Lackschicht 2 verlaufen.

[0099] Ein regelmafRiges Muster von Erhebungen 10
oder Zeichen der Brailleschrift als Erhebungen 10 kén-
nen naturlich auch bei den Varianten der Fig. 1 und 2 im
Substrat bzw. Basispapier des Mundstiickbelagpapiers 1
vorliegen.

[0100] Wie in Fig. 5 veranschaulicht ist, kann eine
erhabene Struktur bzw. zumindest eine Erhebung 10 in
einem flachigen Bereich, an welchem thermisch expan-
dierbare Partikel vorliegen, durch Erhitzen mit einem
Laserstrahl gebildet werden, welcher tber diesen Be-
reich bewegt wird. Im Beispiel der Fig. 5 wird mit dem
Laserstrahl der Schriftzug ABC als erhabene Struktur
geschrieben. Die thermisch expandierbaren Partikel
kénnen dabei im Substrat oder der Bedruckung oder
Lackschicht 2 vorliegen. Im Beispiel der Fig. 5 ist zudem
veranschaulicht, dass das Mundsttickbelagpapier 1 oh-
ne farbige Bedruckung vorliegen kann, wobei die ther-
misch expandierbaren Partikel dabei im Basispapier
oder einer farblosen Bedruckung oder transparenten
Lackschicht 2 vorliegen kdnnen. Diese farblose Bedru-
ckung oder transparente Lackschicht 2 kann an der ge-
samten Flache des Mundstlickbelagpapiers 1 oder an
einem oder mehreren Teilbereichen vorliegen. Je nach
Energie des Laserstrahls kann dieser auch eine Farb-
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anderung des Mundstlickbelagpapiers 1 hervorrufen,
sodass die Struktur sich entweder nur taktil von den
umgebenden Bereichen abhebt oder zuséatzlich im Farb-
ton.

[0101] Anstelle eines Laserstrahls konnten die erha-
bene Struktur bzw. die zumindest eine Erhebung 10
durch einen heien Stempel oder durch Erhitzen durch
die Offnungen einer Schablone hindurch gebildet sein.

[0102] Wie in Fig. 6 veranschaulicht ist, kann eine
Bedruckung oder Lackschicht 2 enthaltend thermisch
expandierbare Partikel nur bereichsweise am Mund-
stlickbelagpapier 1 vorliegen. Im Beispiel der Fig. 6 sind
zwei Bereiche bzw. Strukturen aufgedruckt bzw. be-
schichtet, welche jeweils als Schriftzug ABC dargestellt
sind. Durch Erhitzung des Mundstiickbelagpapiers 1
oder des jeweiligen Bereichs, kann in beiden Bereichen
oder auch nur einem der Bereiche eine erhabene Struk-
tur bzw. eine Erhebung 10 erzeugt werden. Wie darge-
stellt ist bevorzugt, dass sich die Bereiche mit thermisch
expandierbaren Partikeln farblich nicht von der umgeb-
enden Oberflache unterscheiden. Dies kann durch trans-
parente Bedruckung oder Lackierung erfolgen oder da-
durch, dass eine farbige Bedruckung oder Lackierung
erfolgt, welche in der Untergrundfarbe bzw. der Farbe
des umgebenden Abschnitts vorliegt. Im Beispiel der Fig.
6 symbolisiert der gepunktete Bereich eine Bedruckung,
welche Kork nachahmt. Die Bedruckung oder Lack-
schicht 2 in diesem Bereich kann somit entweder trans-
parent oder im Farbton der Korkimitat-Bedruckung erfol-
gen.

[0103] Das Mundstlickbelagpapier 1im Sinne des au-
Rersten Hullmaterials eines aerosolerzeugenden Kon-
sumartikels, welches beim Konsum nicht verbrannt wird,
kann so an einem Heat-not-Burn Konsumartikel ange-
bracht sein, dass dieses im Bereich des Stranges 4 vor-
liegt. Das Mundstlickbelagpapier 1 weist dabei bevor-
zugt einen Bereich mit Bedruckung oder Lackschicht 2
enthaltend thermisch expandierbare Partikel auf, wel-
cher von einem Bereich ohne thermisch expandierbare
Partikel umgeben oder durchsetzt ist, wobei dieser Be-
reich mit thermisch expandierbaren Partikel beim Erhit-
zen durch ein Heat-Not-Burn Geréat erhitzt wird.

[0104] Die Beispiele sind rein erlduternd zu verstehen.
Das Mundstuiickbelagpapier 1 mit Erhebungen 10, wel-
che durch thermisch expandierte Partikel gebildet sind,
kann an jeder Art von aerosolerzeugendem Konsumarti-
kel vorliegen, beispielsweise als Hillmaterial von Zigar-
ren oder Zigarillos oder auch als Blatter von Hullmaterial
fur selbst zu rollende Zigaretten.

[0105] Das Mundstlickbelagpapier 1 ist derart an dem
aerosolerzeugenden Konsumartikel anzuordnen, dass
die Bedruckung oder Lackschicht 2 an der AuRenseite
des aerosolerzeugenden Konsumartikels liegt. Sofern
die Bedruckung oder Lackschicht 2 nur in einem Teilbe-
reich vorliegt, so kann dieser abgewandt vom Strang 4
angeordnet sein, oder im Bereich des Strangs 4 eines
Heat-Not-Burn Konsumartikels.
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Patentanspriiche

1.

Mundstiickbelagpapier (1), welches durch Hitzeein-
wirkung mit zumindest einer Erhebung (10) verseh-
bar ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Mund-
stlickbelagpapier thermisch expandierbare Partikel
umfasst, welche im Substrat des Mundstiickbelag-
papiers (1) oder einer Bedruckung oder Lackschicht
(2) vorliegen, welche Bedruckung oder Lackschicht
(2) aufdem Substrat des Mundsttickbelagpapiers (1)
vorliegt.

Mundstiickbelagpapier (1) nach Anspruch 1 da-
durch gekennzeichnet, dass dieses zumindest
eine Erhebung (10) aufweist, wobei die Erhebung
(10) durch thermisch expandierte Partikel gebildet
ist, welche durch Hitzeeinwirkung auf das Mund-
stlickbelagpapier (1) aus den thermisch expandier-
baren Partikel gebildet sind.

Mundsttickbelagpapier (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
thermisch expandierbaren Partikel im Substrat des
Mundsttickbelagpapiers (1) vorliegen und das Sub-
strat Papier ist.

Mundstiickbelagpapier (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
thermisch expandierbaren Partikel in der Bedru-
ckung oder Lackschicht (2) vorliegen.

Mundsttickbelagpapier (1) nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bedruckung oder
Lackschicht (2), welche die thermisch expandierba-
ren Partikel enthalt, nur bereichsweise am Mund-
stlickbelagpapier (1) vorliegt, sodass das Mund-
stlickbelagpapier zumindest einen Oberflachenbe-
reich aufweist, an welchem thermisch expandierba-
re Partikel vorliegen und zumindest einen Oberfla-
chenbereich aufweist, an welchem keine thermisch
expandierbaren Partikel vorliegen.

Mundstiickbelagpapier (1) nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass sich zumindest ein
Oberflachenbereich, an welchem thermisch expan-
dierbare Partikel vorliegen von zumindest einem
Oberflachenbereich, an welchem keine thermisch
expandierbaren Partikel vorliegen, optisch nicht un-
terscheidet, wobei die Bereiche nach Hitzeeinwir-
kung aufgrund der expandierten Partikel unter-
scheidbar sind.

Mundstiickbelagpapier (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bedruckung oder Lackschicht (2) durch Auftrag ei-
ner Druckfarbe, Drucktinte, Klarlackschicht oder
Farblackschicht gebildet ist.
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8.

10.

1.

12.

13.

14.

Mundstlickbelagpapier (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass tber
der zumindest einen Erhebung (10) ein Folienele-
ment (9) vorliegt.

Verfahren zur Herstellung eines Mundstiickbelagpa-
piers (1) welches zumindest eine Erhebung (10)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Mundstuickbelagpapier (1), welches thermisch ex-
pandierbare Partikel im Substrat des Mundstiickbe-
lagpapiers (1) oder einer Bedruckung oder Lack-
schicht (2) am Substrat aufweist, mit einer heifen
Oberflache in Kontakt gebracht wird oder von einem
Laserstrahl bestrahlt wird, sodass die thermisch ex-
pandierbaren Partikel in jenen Bereichen des Mund-
stlickbelagpapiers (1), welche in Kontakt mit der
heilRen Oberflache stehen oder vom Laserstrahl er-
hitzt werden, expandieren und die Erhebung (10)
bilden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine kontinuierliche Bahn von Mund-
stlickbelagpapier (1) entlang einer Pragewalze mit
einer heifden strukturierten Oberflache bewegt wird,
wobei die Erhebungen der Struktur der Pragewalze
als Erhebungen (10) auf das Mundstlickbelagpapier
(1) Gbertragen werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine kontinuierliche Bahn von Mund-
stlickbelagpapier (1) durch eine Heillpragevorrich-
tung bewegt wird, mit welcher HeilRpragevorrichtung
Folienelemente (9) am Mundstiickbelagpapier (1)
angebracht werden, wobei thermisch expandierbare
Partikel des Mundsttickbelagpapiers (1), welche im
Bereich eines anbringbaren Folienelements (9) vor-
liegen, expandieren und eine Erhebung (10) bilden.

Aerosolerzeugender Konsumartikel umfassend ein
Mundstickbelagpapier (1) nach einem der Anspru-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass nach
Erhitzung des Mundstlckbelagpapiers (1) an der
Auflenseite des Konsumartikels eine Erhebung
(10) an der Stelle des erhitzten Bereichs vorliegt.

Aerosolerzeugender Konsumartikel nach Anspruch
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Erhebung
(10) in Form eines Symbols, einer Struktur oder
eines Codes vorliegt.

Vorrichtung zur Herstellung eines Mundstutckbelag-
papiers (1) nach einem der Anspriche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass diese eine Maschine
zur Bedruckung oder Beschichtung des Mundstuick-
belagpapiers (1) aufweist und eine Maschine zum
HeilRpragen des Mundstiickbelagpapiers (1) auf-
weist, wobei durch jede Maschine ein Band trans-
portierbarist, welches in Querrichtung aus mehreren



15 EP 4 337 828 B1 16

Mundstiickbelagpapieren (1) fiir je einen aerosoler-
zeugenden Konsumartikel zusammengesetzt ist.

Claims

Mouthpiece lining paper (1), which can be provided
with at least one elevation (10) by the action of heat,
characterized in that the mouthpiece lining paper
comprises thermally expandable particles which are
present in the substrate of the mouthpiece lining
paper (1) or a printing or lacquer layer (2), which
printing or lacquer layer (2) is located on the sub-
strate of the mouthpiece lining paper (1).

Mouthpiece lining paper (1) according to claim 1,
characterized in that the mouthpiece lining paper
(1) comprises at least one elevation (10), the eleva-
tion (10) being formed by thermally expanded parti-
cles, which elevations are formed from the thermally
expandable particles by heating the mouthpiece lin-

ing paper (1).

Mouthpiece lining paper (1) according to any one of
claims 1 to 2, characterized in that the thermally
expandable particles are present in the substrate of
the mouthpiece lining paper (1) and the substrate is
paper.

Mouthpiece lining paper (1) according to any one of
claims 1 to 3, characterized in that the thermally
expandable particles are present in the printing or
lacquer layer (2).

Mouthpiece lining paper (1) according to claim 4,
characterized in that the printing or lacquer layer
(2), which contains the thermally expandable parti-
cles, is only present in limited areas on the mouth-
piece lining paper (1), so that the mouthpiece lining
paper has at least one surface area in which ther-
mally expandable particles are present and has at
least one surface area in which there are no ther-
mally expandable particles.

Mouthpiece lining paper (1) according to claim 5,
characterized in that at least one surface area in
which there are thermally expandable particles is
optically identical to at least one surface area in
which there are no thermally expandable particles,
wherein after exposure to heat the areas become
distinguishable due to the expanded particles.

Mouthpiece lining paper (1) according to any one of
claims 1 to 6, characterized in that the printing or
lacquer layer (2)is a printing ink, a clear lacquer layer
or colored lacquer layer.

Mouthpiece lining paper (1) according to any one of
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10.

1.

12.

13.

14,

claims 1to 7, characterized in that a foil element (9)
is present above the at least one elevation (10).

A method for producing a mouthpiece lining paper
(1) which has at least one elevation (10), character-
ized in that a mouthpiece lining paper (1) which
comprises thermally expandable particles in a sub-
strate of the mouthpiece lining paper (1) or a printing
or lacquer layer (2) on the substrate, is brought into
contact with a hot surface or is irradiated by a laser
beam so that the thermally expandable particles in
those areas of the mouthpiece lining paper (1) which
are in contact with the hot surface or are heated by
the laser beam expand, forming the elevation (10).

The method according to claim 9, characterized in
that a continuous web of mouthpiece lining paper (1)
is moved along an embossing roller with a hot struc-
tured surface, the elevations of the structure of the
embossing roller being transferred as elevations (10)
to the mouthpiece lining paper (1).

The method according to claim 9, characterized in
that a continuous web of mouthpiece lining paper (1)
is moved through a hot stamping device, with which
hot stamping device a foil element (9) is attached to
the mouthpiece lining paper (1), wherein thermally
expandable particles of the mouthpiece lining paper
(1), which are present in the area of an attachable
film element (9), expand and form an elevation (10).

Aerosol-generating consumer article comprising a
mouthpiece lining paper (1) according to one of
claims 1 to 8, characterized in that after heating
the mouthpiece lining paper (1) there is an elevation
(10) on the outside of consumer article in the heated
area.

Aerosol-generating consumer article according to
claim 12, characterized in that the elevation (10)
is in the form of a symbol, a structure or a code.

Apparatus for producing a mouthpiece lining paper
(1) according to one of claims 1 to 8, characterized
in that it comprises a machine for printing or coating
the mouthpiece lining paper (1) and a machine for hot
stamping the mouthpiece lining paper (1), wherein a
band is transportable through each machine which
band is composed in the transverse direction of
several mouthpiece lining papers (1) for one aero-
sol-generating consumer article each.

Revendications

1.

Papier de revétement d’embout buccal (1) qui peut
étre pourvu d’au moins une bosse (10) par I'applica-
tion de chaleur, caractérisé en ce que le papier de
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revétement d’embout buccal comprend des particu-
les thermiquement expansibles qui sont présentes
dans le substrat du papier de revétement d’embout
buccal (1) ou dans une impression ou une couche de
vernis (2), ladite impression ou couche de vernis (2)
étant présente sur le substrat du papier de revéte-
ment d’embout buccal (1).

Papier de revétement d’embout buccal (1) selon la
revendication 1, caractérisé en ce qu’il présente au
moins une bosse (10), labosse (10) étant formée par
des particules thermiquement expansées qui sont
formées par I'application de chaleur sur le papier de
revétement d’embout buccal (1) a partir des particu-
les thermiquement expansibles.

Papier de revétement d’embout buccal (1) selon
l'une des revendications 1 a 2, caractérisé en ce
que les particules thermiquement expansibles sont
présentes dans le substrat du papier de revétement
d’embout buccal (1) et le substrat est du papier.

Papier de revétement d’embout buccal (1) selon
'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce
que les particules thermiquement expansibles sont
présentes dans dans I'impression ou la couche de
vernis (2).

Papier de revétement d’embout buccal (1) selon la
revendication 4, caractérisé en ce que I'impression
ou la couche de vernis (2), qui contient les particules
thermiquement expansibles, n’est présente que
dans certains zones sur le papier de revétement
d’embout buccal (1), de sorte que le papier de revé-
tement d’embout buccal (1) présente au moins une
zone de surface sur laquelle des particules thermi-
quement expansibles sont présentes et au moins
une zone de surface sur laquelle aucune particule
thermiquement expansible n’est présente.

Papier de revétement d’embout buccal (1) selon la
revendication 5, caractérisé en ce qu’au moins une
zone de surface sur laquelle des particules thermi-
quementexpansibles sont présentes ne se distingue
pas visuellementd’au moins une zone de surface sur
laquelle aucune particule thermiquement expansible
n’est présente, les zones pouvant étre distinguées
aprés I'application de chaleur en raison des particu-
les expansées.

Papier de revétement d’embout (1) selon I'une des
revendications 1 a 6, caractérisé en ce que I'im-
pression ou la couche de vernis (2) est formée par
I'application d’'une encre d’imprimerie, d’'une couche
de vernis transparent ou d’'une couche de vernis
coloré.

Papier de revétement d’embout buccal (1) selon
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10.

1.

12.

13.

14.

I'une des revendications 1 a 7, caractérisé en ce
qu’un élément de film (9) est présent au-dessus de
ladite au moins une bosse (10).

Procédé de fabrication d’'un papier de revétement
d’embout buccal (1) qui présente au moins une
bosse (10), caractérisé en ce qu’un papier de re-
vétement d’'embout buccal (1) qui présente des par-
ticules thermiquement expansibles dans le substrat
du papier de revétement d’embout buccal (1) ou
dans une impression ou une couche de vernis (2)
sur le substrat, est mis en contact avec une surface
chaude ou irradié par un faisceau laser, de sorte que
les particules thermiquement expansibles dans les
zones du papier de revétement d’embout buccal (1)
qui sont en contact avec la surface chaude ou qui
sont chauffées par le faisceau laser se dilatent et
forment la bosse (10).

Procédé selon la revendication 9, caractérisé en ce
qu’une bande continue de papier de revétement
d’embout buccal (1) est déplacée le long d’un rou-
leau gaufreur ayant une surface structurée chaude,
les bosses de la structure du roulage gaufreur étant
transférées sous forme de bosses (10) sur le papier
de revétement d’embout buccal (1).

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
qu’une bande continue de papier de revétement
d’embout buccal (1) est déplacée a travers un dis-
positif d’estampage a chaud, avec lequel des élé-
ments de film (9) sont fixés au papier de revétement
d’embout buccal (1), des particules thermiquement
expansibles du papier de revétement d’embout buc-
cal (1), qui sont présentes dans la zone d’un élément
de film (9) a étre appliqué, se dilatant et formant une
bosse (10).

Article de consommation générant un aérosol
comprenant un papier de revétement d’embout buc-
cal (1) selon I'une des revendications 1 a 8, carac-
térisé en ce que, apres chauffage du papier de
revétement d’embout buccal (1), une bosse (10)
est présente sur I'extérieur de I'article de consom-
mation a I'endroit de la zone chauffée.

Article de consommation générant un aérosol selon
la revendication 12, caractérisé en ce que la bosse
(10) se présente sous la forme d’'un symbole, d’'une
structure ou d’un code.

Dispositif de fabrication d’un papier de revétement
d’embout buccal (1) selon'une des revendications 1
a 8, caractérisé en ce qu’il comprend une machine
d’'impression ou d’enduction du papier de revéte-
ment d’embout buccal (1) et une machine d’estam-
page a chaud du papier de revétement d’embout
buccal (1), chaque machine pouvant transporter une
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bande composée, dans une direction transversale,
de plusieurs papiers de revétement d’embout buccal
(1) pour un article de consommation générant un
aérosol.
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