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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein elektrisches Rauch-
produkt mit Komponenten, die mindestens eine elektri-
sche Energiequelle, einen Vorratsspeicher zur Aufbe-
wahrung mindestens eines durch den elektrischen Aro-
mastoffes, einen elektrischen Wandler zur Anderung des
Aggregatzustandes des Aromastoffes und ein elektri-
sches Heizelement umfassen. Ferner betrifft die Erfin-
dung eine Vorrichtung zur Herstellung derartiger elektri-
scher Rauchprodukte.

[0002] Alseinderartiges Rauchproduktwird zurzeit auf
dem Markt eine sogenannte elektrische oder elektroni-
sche Zigarette oder Pfeife angeboten, welche als wich-
tige Komponenten mindestens eine elektrische Energie-
quelle, einen elektrischen Verdampfer, einen Vorrats-
speicher zur Aufbewahrung mindestens eines durch den
elektrischen Verdampfer zu verdampfenden Aromastof-
fes und ein elektrisches Heizelementumfassen. Der Ver-
dampfer und das Heizelement werden mit elektrischer
Energie von der elektrischen Energiequelle versorgt, bei
der es sich zumeist um eine Batterie handelt. Die Batterie
kann wahlweise aufladbar oder auch nicht aufladbar aus-
gefluhrt sein. Das Heizelement bewirkt eine Verdamp-
fung des im Vorratsspeicher gespeicherten Aromastof-
fes, wobei der dadurch entstehende Dampf vom Benut-
zer inhaliert wird. In den meisten Fallen wird als Aroma-
stoff eine Flissigkeit verwendet und ist dementspre-
chend der Vorratsspeicher als Liquidtank ausgebildet.
Beim elektrischen Verdampfer handelt es sich um eine
zur Zeit besonders gangige Ausfiihrung des eingangs
angesprochenen elektrischen Wandlers zur Anderung
des Aggregatzustandes des Aromastoffes, wobei als
Aromastoff eine Flussigkeit verwendet wird und der Ver-
dampfer eine Anderung des Aggregatzustandes des
Aromastoffes von fliissig in gasférmig bewirkt und somit
den Aromastoff verdampft. Ebenfalls sind elektrische
Rauchprodukte verfiigbar, bei denen der Aromastoff aus
einem Feststoff, beispielsweise in Form von Partikeln,
besteht und der elektrische Verdampfer ausgebildet ist,
den Aromastoff von der festen in eine gasférmige Phase
zu Uberfuhren, und zwar zum Beispiel durch Schmelzen
und Verdampfen.

[0003] Gerade bei elektronischen Zigaretten unter-
scheidet man zwischen einmal und mehrfach benutzba-
ren Ausfiilhrungen. Im ersteren Fall wird eine nicht wie-
deraufladbare Batterie verwendet und ist der Vorrats-
speicher weder auffiillbar noch auswechselbar, wahrend
im letztgenannten Fall zumindest der Vorratsspeicher
entweder wiederbeflllbar oder als auswechselbare Pa-
trone oder Kapsel ausgebildet ist.

[0004] Derartige elektronische Zigaretten und Pfeifen
bilden eine Alternative zu herkémmlichen Tabakzigaret-
ten, -zigarren und -pfeifen, die auch Ubergreifend als
"Verbrennungsrauchprodukte" bezeichnet werden.
Denn elektrische oder elektronische Rauchprodukte
kénnen gesundheitliche Vorteile aufweisen, insbesonde-
re indem Aromastoffe zum Einsatz gelangen, die weniger
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krebserregende Stoffe enthalten.

[0005] Zur Beschreibung des Aufbaus und der Funk-
tionsweise einer elektronischen Zigarette wird beispiels-
weise auf die DE 20 2008 018 338 U1 verwiesen.
[0006] Die elektronischen Zigaretten oder Pfeifen wei-
sen ein festes Gehause auf, dessen Form einer her-
kémmlichen Zigarette oder Pfeife nachempfundenist, in-
dem beispielsweise im Falle einer elektronischen Ziga-
rette das Gehause die Form eines im Wesentlichen zy-
lindrischen, langlichen Kérpers hat. Das Gehduse nimmt
die eingangs genannten Komponenten auf, die ja min-
destens eine elektrische Energiequelle, einen elektri-
schen Verdampfer, einen Vorratsspeicher zur Aufbe-
wahrung mindestens eines durch den elektrischen Ver-
dampfer zu verdampfenden Aromastoffes und ein elek-
trisches Heizelement umfassen und somit vom Gehause
umgeben und dadurch geschiitzt sind. Das Gehéause ist
an dem vorderen Ende mit einer Kappe, in der eine Lam-
pe, heutzutage eine Leuchtdiode, sitzt und als Glutlicht
den Glimmvorgang optisch simuliert, und am hinteren
Ende durch ein Mundstlick begrenzt. Wahrend der Fer-
tigung mussen die Komponenten durch eines der beiden
dann noch offenen Enden in das zylindrische Gehause
eingefiihrt und dann innerhalb des Gehauses an der zu-
gehdrigen Stelle platziert werden. Hierfur ist Handarbeit
erforderlich, was jedoch eine Herstellung mit groRen
Stlickzahlen unter hoher Fertigungsgeschwindigkeit und
insbesondere in automatisierter Form unméglich macht.
Bekannt ist auch ein Herstellen aus Einzelteilen, welche
miteinander verschraubt werden, nachdem die erforder-
lichen Verdrahtungs- und Létarbeiten durchgefiihrt wur-
den, was ebenfalls aufwendige Handarbeit erfordert.
[0007] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, die Konstruktion des elektrischen Rauchproduktes
derart zu modifizieren, dass sie eine automatisierte Her-
stellung mit groRen Stlickzahlen und unter hoher Ferti-
gungsgeschwindigkeit erlaubt.

[0008] Ferner ist es Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung zur Herstellung von derartigen
elektrischen Rauchprodukten zu schaffen, die eine au-
tomatisierte Herstellung mit grof3er Stiickzahl und unter
hoher Fertigungsgeschwindigkeit ermdglicht sowie hohe
Qualitédtsanforderungen durchgehend lber jedes herge-
stellte elektrische Rauchprodukt gewahrleistet.

[0009] Geldst werden diese Aufgaben gemal einem
ersten Aspektder vorliegenden Erfindung durch ein elek-
trisches Rauchprodukt mit Komponenten, die mindes-
tens eine elektrische Energiequelle, einen Vorratsspei-
cher zur Aufbewahrung mindestens eines Aromastof-
fes), einen elektrischen Wandler zur Anderung des Ag-
gregatzustandes des Aromastoffes und ein elektrisches
Heizelement umfassen, gekennzeichnet durch eine
Mehrzahl von zylindrischen Segmenten, von denen je-
des Segment mindestens eine Komponente enthalt, und
eine Verbindungsstruktur, die zur Bildung des elektri-
schen Rauchproduktes die zylindrischen Segmente im
Wesentlichen koaxial fluchtend und sich stirnseitig ge-
genseitig bertihrend zu einem Stab oder Strang mitein-
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ander verbindet.

[0010] Dadurch, dass erfindungsgemal das elektri-
sche Rauchprodukt aus einer Mehrzahl von zylindri-
schen Segmenten zusammengesetzt wird, von denen
jedes Segment mindestens eine Komponente enthalt,
wird der Aufbau des elektrischen Rauchproduktes in eine
solche Form Uberflhrt, die eine Massenproduktion, also
eine Herstellung mit groer Stlickzahl und unter hoher
Fertigungsgeschwindigkeit, ermdéglicht. Hierzu werden
die einzelnen Komponenten in Segmentform bereitge-
stellt. Da die einzelnen Segmente jeweils in sich abge-
schlossene Einheiten bilden, lassen sie sich zur Ferti-
gung eines elektrischen Rauchproduktes besonders ein-
fach und auch in automatisierter Form zusammensetzen
und in Abhangigkeit von den Anforderungen an das da-
durch zu fertigende elektrische Rauchprodukt auch
grundsatzlich in beliebiger Weise kombinieren. Wenn die
einzelnen Segmente jeweils mit einem eigenen Gehause
in einer im Wesentlichen Uber die Segmente gleichen
Standardform versehen sind, entfallt auch die Notwen-
digkeit, ein kompliziert aufgebautes, tibergreifendes ge-
meinsames Gehdause firr das herzustellende elektrische
Rauchprodukt vorzusehen, was bislang im Stand der
Technik ein Einbringen der einzelnen Komponenten be-
dingte und somit eine Herstellung mit grolRen Stiickzah-
len unter hoher Fertigungsgeschwindigkeit und in auto-
matisierter Form unmdglich gemacht hat. Vorzugsweise
werden die Segmente von geeigneten Zulieferern, bei
denen es sich in der Regel um spezialisierte Komponen-
tenhersteller handeln durfte, vormontiert und zugeliefert.
Der Durchmesser, insbesondere der AuRendurchmes-
ser, der zylindrischen Segmente sollte bevorzugt etwa
gleich dem Durchmesser oder etwas geringer als der
Durchmesser der entsprechenden herkémmlichen
Rauchprodukte sein.

[0011] Die Montage der Komponenten erfolgt durch
koaxial fluchtende Anordnung der zylindrischen Seg-
mente aneinander, indem jeweils zwei benachbarte zy-
lindrische Segmente an ihren einander gegeniiberlie-
genden Stirnseiten in gegenseitige Anlage aneinander
gebracht und die Langs- bzw. Mittelachsen der einzelnen
Segmente zu einer gemeinsamen Langs- bzw. Mittelach-
se zusammengefiigt werden und dabei bevorzugt die
Mantelflachen der zylindrischen Segmente im Wesentli-
chen fluchtend zueinander ausgerichtet werden. Die er-
forderliche Wechselwirkung zwischen den Komponen-
ten der einzelnen Segmente sollte nur Uber definierte
Schnittstellen stattfinden, die in einer standardisierten
Anordnung an den Stirnseiten der Segmente ausgebildet
sind. Dabei sorgt eine Verbindungsstruktur dafir, die zy-
lindrischen Segmente aus einer im Wesentlichen lose
koaxial fluchtenden Anordnung in eine feste Einheit in
Form eines Stabes oder Stranges zu Uberfliihren.
[0012] Demnach ermdglicht die erfindungsgemafie
Konstruktion einen kontinuierlichen, automatisierten,
aus verschiedenen gekoppelten Arbeitsstationen beste-
henden Produktionsprozess zur industriellen Herstel-
lung von elektrischen Rauchprodukten bei hoher Stiick-
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zahl. Durch die Verwendung von zylindrischen Segmen-
ten lasst sich der Produktionsprozess insbesondere
auch zumindest abschnittsweise in einem Trommel- oder
Strangverfahren betreiben. Dies wiederum I3sst in vor-
teilhafter Weise die Verwendung von Anlagenkompo-
nenten zu, wie sie bislang zur Herstellung herkdmmlicher
Rauchprodukte verwendet werden.

[0013] Bevorzugte Ausfihrungen und Weiterbildun-
gen des erfindungsgemalen elektrischen Rauchproduk-
tes sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.
[0014] Fur eine Standardisierung zur Vereinfachung
des Fertigungsprozesses sollten die zylindrischen Seg-
mente im Wesentlichen den gleichen Durchmesser
und/oder die gleiche Lange aufweisen.

[0015] Zweckmé&Rigerweise sind die zylindrischen
Segmente an ihren Stirnseiten mit standardisierten
Schnittstellen zur Herstellung mindestens einer fluiden
Verbindung und/oder einer elektrischen Verbindung zwi-
schen zwei benachbarten Segmenten versehen.
[0016] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrung zeichnet
sich dadurch aus, dass die Verbindungsstruktur eine fle-
xible Umhillungslage aufweist, die gemeinsam die An-
ordnung aus einer Mehrzahl von zylindrischen Segmen-
ten umgibt und von zwei sich in axialer Richtung der zy-
lindrischen Segmente erstreckenden Langsréandern be-
grenzt wird, die zur Bildung einer geschlossenen Umhdil-
lung miteinander verbunden, vorzugsweise verklebt,
sind. Die Verwendung einer flexiblen Umhdllungslage
fihrt nicht nur zu einer optischen Ahnlichkeit mit her-
kémmlichen Verbrennungsrauchprodukten, sondern er-
moglicht in besonders vorteilhafter Weise eine Massen-
produktion unter Verwendung einer bekannten Umhil-
lungstechnologie, wie sie zur Herstellung von herkémm-
lichen Verbrennungsrauchprodukten bereits zum Ein-
satz kommt.

[0017] Ahnlich wie bei einem herkémmlichen Verbren-
nungsrauchprodukt kann die Umhiillungslage aus einem
Umhdllungsstreifen gebildet sein und Papier aufweisen.
Alternativ kann die Umhillungslage aber auch aus einer
Kunststofffolie bestehen. Ebenfalls wie bei einem her-
kémmlichen Verbrennungsrauchprodukt kann die Um-
hullungslage mit einer Beschichtung versehen und/oder
bedruckt sein. Zur Beeinflussung und Justierung des
Zugwiderstandes, was auch bei einem elektrischen
Rauchprodukt ahnlich wichtig wie bei einem Verbren-
nungsrauchprodukt ist, l18sst sich bevorzugt wie bei ei-
nem herkdmmlichen Verbrennungsrauchprodukt zumin-
dest ein Abschnitt der Umhillungslage mit Léchern ver-
sehen oder perforieren.

[0018] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrung zeichnet
sich dadurch aus, dass die Verbindungsstruktur Befes-
tigungsmittel aufweist, die an den Stirnseiten der zylind-
rischen Elemente vorgesehen sind, um zur Bildung des
elektrischen Rauchproduktes die zylindrischen Segmen-
te Uber ihre Stirnseiten aneinander zu fixieren. Diese Be-
festigungsart kann anstelle der zuvor beschriebenen
Verwendung einer flexiblen Umhillungslage gewahlt
werden. Alternativ ist aber auch ein kombinierter Einsatz
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denkbar, indem unter Verwendung der Befestigungsmit-
tel vorkombinierte Gruppen von Segmenten gebildet
werden, welche dann gemeinsam mithilfe einer flexiblen
Umhdllungslage miteinander verbunden werden.
[0019] Beispielsweise kénnen die Befestigungsmittel
ausgebildet sein, eine Verbindung zwischen den Seg-
menten auf mechanische Weise herzustellen, indem sie
bevorzugt nach dem Klick-Prinzip oder dem Steckprinzip
arbeiten. Alternativ ist es aber auch denkbar, dass die
Befestigungsmittel Klebemittel aufweisen und somit eine
Verbindung der Segmente miteinander durch Verkleben
bewirken.

[0020] Vorzugsweise sollten die zylindrischen Seg-
mente zumindest teilweise elektrische Leiter aufweisen,
die an elektrischen Kupplungsmitteln enden, die an min-
destens einer Stirnseite der zylindrischen Segmente vor-
gesehenundfiir eine elektrische Verbindung mit entspre-
chenden elektrischen Kupplungsmitteln an der gegenu-
berliegenden Stirnseite eines benachbarten zylindri-
schen Segmentes ausgebildet sind. Fir eine Platz spa-
rende Fihrung der elektrischen Leiter kann vorzugswei-
se an der AuBRenseite, insbesondere an seiner Mantel-
flache, mindestens eines zylindrischen Segmentes zu-
mindest abschnittsweise mindestens eine elektrische
Leiterbahn angeordnet sein. Die mindestens eine elek-
trische Leiterbahn kann axial und/oder in Umfangsrich-
tung und/oder wendelférmig verlaufen. Es kann wahlwei-
se auch eine Mehrzahl von elektrischen Leiterbahnen
vorgesehen sein.

[0021] Ferner kann bevorzugt mindestens ein zylind-
risches Segment mindestens einen sich Giber dessen ge-
samte Lange erstreckenden Kanal enthalten. Ein solcher
Kanal kann beispielsweise als Kabelkanal oder auch flr
eine fluide Verbindung genutzt werden.

[0022] Bei einer bevorzugten Ausflihrung weist ein
Segment der ersten Art eine elektrische Energiequelle,
ein Segment der zweiten Art einen Vorratsspeicher, ein
Segment der dritten Art einen elektrischen Verdampfer
und ein Segment der vierten Art ein elektrisches Heize-
lement auf. Ferner ist die Verwendung eines Mundsti-
ckes denkbar, welches dann ein Segment der flinften Art
bilden kann.

[0023] Bei einer weiteren bevorzugten Ausflihrung ist
eine elektrische Schalteinrichtung zum Anschluss der
elektrischen Energiequelle an mindestens einen elektri-
schen Verbraucher wie beispielsweise einen elektri-
schen Verdampfer und ein elektrisches Heizelement so-
wie ferner ein Unterdrucksensor vorgesehen, der bei Auf-
treten von Unterdruck im elektrischen Rauchprodukt die
elektrische Schalteinrichtung veranlasst, eine elektri-
sche Verbindung zwischen der elektrischen Energie-
quelle und des mindestens einen elektrischen Verbrau-
chers herzustellen. Bei dieser Ausfiihrung wird bei Auf-
nahme der Benutzung das elektrische Rauchprodukt so-
zusagen automatisch eingeschaltet, indem der Unter-
drucksensor einen von einem Benutzer erzeugten Un-
terdruck im Rauchprodukt erkennt und bei Auftreten ei-
nes Unterdruckes die Herstellung einer elektrischen Ver-
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bindung zwischen der elektrischen Energiequelle und
des mindestens einen elektrischen Verbrauchers veran-
lasst. Zusétzlich kann ein solcher Unterdrucksensor, der
auch als Strdomungsschalter wirken kann, dazu benutzt
werden, wahrend der Herstellung das Rauchprodukt auf
Funktion zu Uberprifen.

[0024] Bei einer Weiterbildung weist ein zylindrisches
Segment der sechsten Art gemeinsam die Schalteinrich-
tung und den Unterdrucksensor auf. Alternativ ist es aber
auch denkbar, ein zylindrisches Segment der sechsten
Art nur zur Aufnahme der elektrischen Schalteinrichtung
und ein zylindrisches Segment der siebten Art nur zur
Aufnahme des Unterdrucksensors vorzusehen.

[0025] GemaR einem zweiten Aspektder vorliegenden
Erfindung werden die zuvor angegebenen Aufgaben ge-
I6st durch eine Vorrichtung zur Herstellung von elektri-
schen Rauchprodukten nach mindestens einem der vo-
rangegangenen Anspriiche, gekennzeichnet durch Vor-
ratsmittel, die ausgebildet sind, zylindrische Segmente
aufzunehmen, Zufiihrmittel, die ausgebildet sind, Seg-
mente aus den Vorratsmitteln zu entnehmen, Ausricht-
mittel, die ausgebildet sind, die von den Zufiihrmitteln
erhaltenen Segmente im Wesentlichen koaxial fluchtend
zueinander und sich stirnseitig gegenseitig bertihrend
auszurichten und somit einen Stab oder Strang aus im
Wesentlichen lose koaxial fluchtenden Segmenten zu
bilden, Férdermittel, die ausgebildet sind, den Stab oder
Strang aus der Ausrichteinrichtung zu entnehmen, und
eine Zusammenfligungseinrichtung, die ausgebildet ist,
die Segmente im Stab oder Strang miteinander zu ver-
binden.

[0026] Bei der erfindungsgemaRen Vorrichtung die-
nen die Vorratsmittel zur Vereinzelung von insbesondere
in Magazinen oder als Schiuttgut angelieferten Segmen-
ten, und zwar ggf. auch mit einer Vor- bzw. Eingangs-
prifung. Die Vorratsmittel dienen insbesondere dazu, die
unterschiedlichen Segmente in Abhangigkeit von ihrer
Bauart und/oder Funktion getrennt zu bevorraten; bei-
spielsweise kann ein Vorratsmittel dazu ausgebildet
sein, ausschlieBlich Segmente mit Energiequellen auf-
zunehmen bzw. zu bevorraten. An dieser Stelle werden
die Segmente wie Halbzeuge behandelt. Die erfindungs-
gemal vorgesehenen Zuflhrmittel, Ausrichtmittel und
Foérdermittel sorgen fur eine Anordnung, Ausrichtung und
Beschleunigung der unterschiedlichen Segmente fir die
weitere Verarbeitung (insbesondere in einem Trommel-
prozess). Die Zusammenfligungseinrichtung sorgt im
Anschluss daflir, dass die bis dahin nur lose zu einem
Stab oder Strang zusammengefassten Segmente mit-
einander verbundenwerden, um dann einen festen’ Stab
oder Strang zu bilden. Die erfindungsgemafie Vorrich-
tung ist hinsichtlich ihres Aufbaus und ihrer Funktions-
weise mit einer Maschine oder Anlage zur Herstellung
von Multifiltern fir herkdmmliche Verbrennungsrauch-
produkte vergleichbar. Deshalb bietet die Erfindung die
Méoglichkeit, zumindest Komponenten aus diesen her-
kémmlichen Maschinen und Anlagen zu nutzen und ggf.
zu modifizieren, was hinsichtlich der Kosten fiir die Er-
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richtung und den Betrieb der erfindungsgeméafien Vor-
richtung sehr vorteilhaft ist. Mithilfe der Erfindung ist es
somit erstmalig maéglich, fir elektrische Rauchprodukte
eine Konstruktion vorzuschlagen, die eine Herstellung
ahnlich zu Herstellprozessen flir herkdmmliche Verbren-
nungsrauchprodukte erlaubt, sodass bereits mit gerin-
geren Modifikationen fiir die Herstellung von elektrischen
Rauchprodukten Anlagenteile und Vorrichtungen aus
bekannten und fir die Herstellung von herkémmlichen
Verbrennungsrauchprodukten vorgesehenen Anlagen
verwendet werden kénnen. Als weiterer Vorteil in diesem
Zusammenhang kommt hinzu, dass die erfindungsge-
male Vorrichtung wie die ahnlichen Vorrichtungen zur
Herstellung von Verbrennungsrauchprodukten die Még-
lichkeit bietet, die elektrischen Rauchprodukte ebenfalls
in einem Strangverfahren herstellen zu kdnnen.

[0027] Bevorzugte Ausfihrungen und Weiterbildun-
gen der erfindungsgemafen Vorrichtung sind in den ab-
hangigen Anspriichen angegeben.

[0028] Bevorzugt wird eine Steuerungseinrichtung
verwendet, die ausgebildet ist, die Zufuhrmittel derart zu
steuern, dass sie aus den Vorratsmitteln in einem ersten
Betriebsmodus unterschiedliche Segmente, sodass sich
in dem in der Ausrichteinrichtung zu bildenden Stab aus
im Wesentlichen lose koaxial fluchtenden Segmenten je-
des Segment von einem anderen Segment unterschei-
det, und in einem zweiten Betriebsmodus mindestens
eine Gruppe von mindestens zwei gleichartigen Seg-
menten entnehmen, sodass der von der Ausrichteinrich-
tung zu bildende Stab oder Strang aus im Wesentlichen
koaxial fluchtenden Segmenten mindestens eine Gruppe
von mindestens zwei gleichartigen Segmenten aufweist.
Sofern von den wesentlichen Komponenten jeweils eine
Komponente in einem Segment enthalten ist, so ist der
das spatere elektrische Rauchprodukt bildende Stab aus
diesen unterschiedlichen Segmenten zusammenzuset-
zen. Hierflir kommt bevorzugt der zuvor erwdhnte erste
Betriebsmodus in Betracht. Sofern demgegeniber aber
die Version eines elektrischen Rauchproduktes ge-
wulnscht wird, in der mindestens eine Komponente in ei-
ner gréReren oder leistungsstarkeren Ausfiihrung vorzu-
sehen ist, kommt der zuvor erwahnte zweite Betriebs-
modus in Betracht, wonach der das spéatere elektrische
Rauchprodukt bildende Stab mindestens eine Gruppe
von mindestens zwei gleichartigen Segmenten enthalt.
Letzteres ist vorteilhaft, wenn ein Vorratsspeicher mit ei-
ner groReren Kapazitat gewlinscht wird, sodass in die-
sem Fall zwei gleichartige Segmente eingesetzt werden,
die jeweils einen Vorratsspeicher enthalten, und bei Zu-
sammenlegung dieser beiden gleichartigen Segmente
die Vorratsspeicher miteinander gekoppelt werden und
somit einen gemeinsamen Vorratsspeicher mit einem
entsprechend etwa doppelt so groen Fassungsvermo-
gen bilden. Ebenfalls kann der zuvor erwahnte zweite
Betriebsmodus fiir die Herstellung von sog. Doppelsta-
ben genutzt werden, die in ihrer Mitte zwei zueinander
benachbarte gleichartige Segmente enthalten, die bei-
spielsweise ein doppeltlanges Mundsttick darstellen und
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zur Bildung von Staben mit einfacher Gebrauchslange
voneinander getrennt werden, so dass zwischen diesen
Segmenten die Trennstelle fiir den Trennschnitt vorge-
sehen ist.

[0029] Da in der Regel innerhalb eines elektrischen
Rauchproduktes die verschiedenen Komponenten in ei-
ner bestimmten Reihenfolge anzuordnen sind, ist es
zweckmalig, dass die Steuerungseinrichtung die Zu-
fuhrmittel und die Ausrichteinrichtung derart steuert,
dass die Segmente in einer gewtiinschten Reihenfolge
im Wesentlichen axial fluchtend lose aneinander ange-
ordnet werden, wobei die Anordnung bevorzugt ohne Bil-
dung von Abstanden zwischen den Segmenten und so-
mit abstandsfrei erfolgt.

[0030] Fir den zuvor erwahnten Fall des zweiten Be-
triebsmodus, wonach zwei gleichartige Segmente be-
nachbart zueinander angeordnet werden, ist es zweck-
maRig, dass die Steuerungseinrichtung die Zuflihrmittel
und die Ausrichteinrichtung so steuert, dass mindestens
zwei Segmente der gleichen Art benachbart zueinander
angeordnet werden.

[0031] Bei einer bevorzugten Ausflihrung weist die
Ausrichteinrichtung mehrere in Férderrichtung hinterein-
anderliegende Stationen auf, von denen jeder Station ein
Zufuhrmittel zugeordnet ist, und ist die Ausrichteinrich-
tung ausgebildet, die von den Zufiihrmitteln zugeflihrten
Segmente der Reihe nach in Férderrichtung in koaxial
fluchtende Ausrichtung zueinander zu bringen. Aufdiese
Weise lasst sich in Férderrichtung nacheinander der Stab
oder Strang aufbauen.

[0032] Ebenfalls ist es hinsichtlich einer definierten
Verbindung der Schnittstellen miteinander zweckmagig,
die Ausrichteinrichtung ferner auszubilden, die von den
Zufuhrmitteln erhaltenen Segmente im Wesentlichen
auch hinsichtlich ihrer Winkellage zueinander auszurich-
ten. Mit einer solchen MaRnahme ist es besonders vor-
teilhaft moglich, Pole und Kontakte zweier aufeinander-
folgender elektrischer Komponenten zuverldssig in elek-
trische Verbindung miteinander zu bringen, was gleicher-
mafen auch fir Strémungskanéle und andere Schnitt-
stellen gilt.

[0033] Des Weiteren kdnnen die Ausrichteinrichtung
und/oder die Fordermittel ausgebildet sein, den Stab
oder Strang aus im Wesentlichen koaxial lose fluchten-
den Segmenten in einer Férderrichtung quer zu deren
axialer Langserstreckung auszugeben bzw. zu transpor-
tieren.

[0034] Ebenfalls wie in dhnlichen Filter- oder Zigaret-
tenherstellungsmaschinen kénnen die Férdermittel min-
destens eine Muldentrommel aufweisen, die an ihrer
Mantelflache mit iber den Umfang angeordneten nute-
nartigen Mulden versehen ist, welche sich in Bezug auf
die Muldentrommel in axialer Richtung erstrecken und
zur Aufnahme mindestens eines Stabes aus im Wesent-
lichen koaxial fluchtenden Segmenten ausgebildet sind.
[0035] AuRerdem kénnendie Férdermittel ausgebildet
sein, die Bewegungsrichtung des Stabes oder Stranges
aus im Wesentlichen koaxial lose fluchtenden Segmen-
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ten von einer Richtung quer zu deren axialer Langser-
streckung in Richtung deren axialer Langserstreckung
zu andern. Diese Mallnahme ist insbesondere dann vor-
teilhaft, wenn die Ausrichteinrichtung Stabe aus im We-
sentlichen koaxial lose fluchtenden Segmenten in Rich-
tung quer zu deren axialer Léangserstreckung ausgibt,
wahrend die Zusammenfligungseinrichtung ausgebildet
ist, die im Wesentlichen koaxial lose fluchtenden Seg-
mente wahrend einer Bewegung in Richtung deren axi-
aler Langserstreckung miteinander zu verbinden.
[0036] Wenn sowohl die Ausrichteinrichtung als auch
die Zusammenfiugungseinrichtung im Strangverfahren
arbeiten, istes zweckmaRig, die Ausrichteinrichtung aus-
zubilden, den Stab oder Strang aus im Wesentlichen ko-
axial lose fluchtenden Segmenten in Richtung deren
Langserstreckung auszugeben, und die Fordermittel
auszubilden, den Stab oder Strang aus im Wesentlichen
koaxial lose fluchtenden Segmenten in Richtung deren
axialer Langserstreckung zur Zusammenfligungsein-
richtung zu transportieren.

[0037] Fir den Fall, dass zur Verbindung eine flexible
Umhdllungslage verwendet wird, ist die Zusammenfii-
gungseinrichtung mit Umhullungsmitteln zu versehen,
die ausgebildet sind, gemeinsam den Stab oder Strang
aus im Wesentlichen koaxial lose fluchtenden Segmen-
ten mit einer flexiblen Umhillungslage zu umgeben.
[0038] Sofern die flexible Umhillungslage als ein Um-
hillungsstreifen ausgebildet ist, sollte die Zusammenfi-
gungseinrichtung Vorratsmittel zur Aufnahme mindes-
tens einer einen Umhiillungsstreifen tragenden Bobine
sowie Fuhrungsmittel aufweisen, die ausgebildet sind,
den Umhillungsstreifen von der Bobine abzuziehen und
zu den Umhdllungsmitteln zu verbringen.

[0039] Bei einer ersten Weiterbildung dieser Ausflih-
rung sind die Umhullungsmittel ausgebildet, den Umhdil-
lungsstreifen dem Stab oder Strang aus im Wesentlichen
koaxial lose fluchtenden Segmenten in einer Richtung
etwa quer zu dessen axialer Langserstreckung zuzufiih-
ren und durch queraxiale Umrollung um den Stab oder
Strang aus im Wesentlichen koaxial lose fluchtenden
Segmenten zu wickeln. Bei dieser Weiterbildung findet
also eine queraxiale Umhillung statt, was sich insbeson-
dere in einem Trommelprozessvorteilhaft realisieren
1asst.

[0040] Hierzu koénnen die Umbhillungsmittel Rollen
oder Walzen aufweisen, die in Umfangsrichtung um den
Stab oder Strang aus im Wesentlichen koaxial lose fluch-
tenden Segmenten herum bewegbar gelagert und aus-
gebildet sind, den Umhillungsstreifen auf den Stab oder
Strang aus im Wesentlichen koaxial lose fluchtenden
Segmenten aufzubringen. Alternativ oder zusatzlich kén-
nen die Umhillungsmittel Rotationsmittel zum Drehen
des Stabes oder Stranges um dessen Langsachse auf-
weisen.

[0041] Bei einer alternativen zweiten Weiterbildung
sind die Umhullungsmittel zur l&ngsaxialen Umhdllung
des Stabes oder Stranges aus im Wesentlichen koaxial
lose fluchtenden Segmenten mit dem Umhillungsstrei-
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fen ausgebildet. Fir eine Iangsaxiale Umhillung ist be-
sonders das Strangverfahren vorteilhaft.

[0042] Bevorzugt weisen bei der zuvor erwahnten al-
ternativen zweiten Weiterbildung die Umhllungsmittel
eine Form, durch die der Stab oder Strang aus im We-
sentlichen koaxial lose fluchtenden Segmenten in
langsaxialer Richtung geflihrt wird, und Férdermittel auf,
die ausgebildet sind, den Umhdillungsstreifen in dessen
Langsrichtung zusammen mit dem Stab oder Strang
durch die Form zu fiihren und dabei seine Bewegungs-
geschwindigkeit mit der des Stabes oder Stranges im
Wesentlichen zu synchronisieren, wobei die Form aus-
gebildet ist, eine Uberfiihrung des Umhiillungsstreifens
wahrend seiner Bewegung durch die Form von einemim
Wesentlichen ausgebreiteten Zustand in einen den Stab
oder Strang aus im Wesentlichen koaxial lose fluchten-
den Segmenten umgebenden Zustand zu bewirken.
Hierfir kann die Form zweckmaRigerweise einen Hohl-
raum enthalten, durch den der Stab oder Strang aus im
Wesentlichen koaxial lose fluchtenden Segmenten hin-
durchgefiihrt wird, wobei der Hohlraum einen Auslass
mit einem an den Querschnittder zylindrischen Segmen-
te bzw. des von diesen gebildeten Stabes oder Stranges
mit darauf angeordnetem Umhdillungsstreifen etwa an-
gepassten Querschnitt, einen Einlass mit einem gegen-
Uber dem Auslass groReren Querschnitt und eine sich
vom Einlass zum Auslass, vorzugsweise etwa konisch,
verjiingende Form aufweist. Ein solches Umhillungsmit-
tel findet bereits Verwendung in Maschinen und Anlagen
zur Herstellung herkdmmlicher Verbrennungsrauchpro-
dukte, um die Tabakstrange und die Filterstrange der
herkdmmlichen Verbrennungsrauchprodukte mit Umhil-
lungspapier zu umwickeln. Somit kann die bereits be-
kannte, in einem FlieRBprozess eingesetzte Umhillungs-
technologie aus der Herstellung von herkdmmlichen Ver-
brennungsrauchprodukten genutzt werden, was zu ei-
nem weiteren kostenmaRigen Vorteil fihrt.

[0043] Alternativ oder zusatzlich zu dem zuvor be-
schriebenen Umhillungsstreifen ist auch die Verwen-
dung von vorkonfektionierten Umhillungszuschnitten
denkbar.

[0044] Fdur den Fall, dass die Verbindungsstruktur Be-
festigungsmittel aufweist, die an den Stirnseiten der zy-
lindrischen Segmente vorgesehen sind, weist in einer
bevorzugten zweiten Ausfihrung die Zusammenfi-
gungseinrichtung einen Anschlag auf, gegen den der
Stab oder Strang aus den im Wesentlichen koaxial lose
fluchtenden Segmenten verbringbar ist, um eine gegen-
seitige Beaufschlagung jeweils zweier benachbarter
Segmente an ihren einander gegeniberliegenden Stirn-
seiten zu erzielen, wodurch die Befestigungsmittel ihre
Wirkung zur Fixierung der Segmente aneinander entfal-
ten. Diese Ausflihrung kann anstelle der zuvor erwahn-
ten ersten Ausfiihrung fir eine Zusammenfligungsein-
richtung verwendet werden. Alternativ ist aber auch ein
kombinierter Einsatz beider Ausfiihrungen denkbar, in-
dem unter Verwendung der zuvor erwahnten zweiten
Ausfihrung vorkombinierte Gruppen von Segmenten
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mithilfe von an diesen vorhandenen Befestigungsmitteln
gebildet werden, welche dann gemeinsam mithilfe der
zuvor erwahnten ersten Ausfiihrung einer Zusammenfii-
gungseinrichtung durch Anbringung einer flexiblen Um-
hillungslage miteinander verbunden werden.

[0045] Der zuvor erwdhnte Anschlag kann beispiels-
weise aber auch zusétzlich oder alternativ dazu vorge-
sehen sein, einen Totraum oder Zwischenraum zwi-
schen aufeinanderfolgenden und zu tibergebenden Seg-
menten zu erzeugen.

[0046] Bei einer Weiterbildung der zuvor erwdhnten
zweiten Ausflihrung einer Zusammenfligungseinrich-
tung, die sich fiir die Verarbeitung von Segmenten eignet,
deren Befestigungsmittel Steckmittel aufweisen, entfal-
ten die Steckmittel durch die gegenseitige Beaufschla-
gung der Segmente ihre Wirkung fiir einen gegenseitigen
Steckeingriff jeweils zweier benachbarter Segmente.
Zweckmaligerweise weist die Zusammenfligungsein-
richtung mindestens ein Greifmittel auf, das ausgebildet
ist, mindestens ein Segment, vorzugsweise das in Bezug
auf die Forderrichtung stromaufwarts gelegene oder
nachlaufende letzte Segment des Stabes oder Stranges
aus im Wesentlichen koaxial lose fluchtenden Segmen-
ten, in Richtung auf den Anschlag zu beaufschlagen. Au-
Rerdem sollte der Anschlag in eine Ruhestellung ver-
bringbar sein, um einen Weitertransport des Stabes oder
Stranges aus im Wesentlichen koaxial fluchtenden und
nun aneinander fixierten Segmenten zu ermdglichen.
[0047] Esistvorteilhaft, ahnlich wie bei der Herstellung
von herkdmmlichen Verbrennungsrauchprodukten im
Strangverfahren den Strang aus im Wesentlichen koaxial
fluchtenden und aneinander fixierten Segmenten in Sta-
be von aneinander fixierten Segmenten aufzutrennen,
von denen jeder Stab zur Fertigstellung eines elektri-
schen Rauchproduktes vorgesehen ist. Hierzu ist dann
eine Trenneinrichtung zu verwenden, die der Zusam-
menflgungseinrichtung nachgeschaltet ist. Die Trenn-
einrichtung kann bevorzugt einen umlaufenden Rotor mit
umfangsseitig angeordneten Schneidmitteln aufweisen.
[0048] Es ist vorteilhaft, eine der Zusammenfligungs-
einrichtung nachgeschaltete Prifeinrichtung zu verwen-
den, die ausgebildet ist, zur Uberprijfung der Funktions-
fahigkeit der aus den mehreren zylindrischen Segmen-
ten bestehenden und zur Bildung jeweils eines Rauch-
produktes vorgesehenen Stabe mit Unterdruck zu beauf-
schlagen. Hierzu kann beispielsweise eine als Mulden-
trommel ausgebildete Priftrommel verwendet werden.
Die Prufeinrichtung kann bevorzugt zwei Prifkappen
aufweisen, zwischen denen das Rauchprodukt aufge-
nommen wird, wobei an den Prifkappen ein Prifdruck
angelegtund dessen eventuelle Veranderung gemessen
wird.

[0049] SchlieBlich kann vorzugsweise eine Ausgabe-
einrichtung vorgesehen sein, die ausgebildet ist, die aus
mehreren zylindrischen Segmenten bestehenden Stabe
zur Bildung jeweils eines Rauchproduktes um etwa 90°
zu drehen und etwa quer zu deren axialer Langserstre-
ckung weiterzutransportieren, um beispielsweise eine fiir
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eine nachfolgende Verpackung geeignete Ausrichtung
zu erhalten.

[0050] Nachfolgend werden bevorzugte Ausfiihrungs-
beispiele anhand der Erfindung naher erlautert. Es zei-
gen:

Fig. 1 schematisch im Langsschnitt eine elektroni-
sche Zigarette in einer aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Ausfiihrung;

Fig.2 im Gegensatz zur bekannten Ausfiihrung von
Fig. 1 schematisch den Aufbau einer elektroni-
schen Zigarette aus mehreren Segmenten ge-
maf einem bevorzugten ersten Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung, wobei Fig. 2a beispiel-
haft die Segmente einzeln, Fig. 2b einen aus
den Segmenten zusammengesetzten Stab mit
einer Umhiillung zur Bildung einer elektroni-
schen Zigarette, Fig. 2c einen aus den Seg-
menten zusammengesetzten endlosen Strang
mit einer Umhillung, Fig. 2d eine aus diesem
Strang geschnittenen Stab zur Bildung einer
elektronischen Zigarette, Fig. 2e zwei verschie-
dene Stabe, die jeweils aus Segmenten zusam-
mengesetzt und mit einer Umhdllung versehen
sind, Fig. 2f einen aus diesen beiden Staben
mithilfe einer gemeinsamen Ubergreifenden
Umhdllung zusammengesetzten Stab zur Bil-
dung einer elektronischen Zigarette und Fig. 2g
den zusammengesetzten Stab von Fig. 2f zu-
satzlich mit in einer Kammer eingefiillitem Ad-
ditiv zeigt;

Fig. 3  schematischeine Vorrichtung gemaR einer ers-
ten Ausfiihrung der Erfindung zur Herstellung
von elektronischen Zigaretten aus den in Fig.
2 gezeigten Segmenten;

Fig.4 schematisch eine Vorrichtung gemaR einer
zweiten Ausfiihrung der Erfindung zur Herstel-
lung von elektronischen Zigaretten aus den in
Fig. 2 gezeigten Segmenten;

Fig. 5 schematischeine Vorrichtung gemaR einer drit-
ten Ausfiihrung der Erfindung zur Herstellung
von elektronischen Zigaretten aus den in Fig.
2 gezeigten Segmenten, wobei Fig. 5a sche-
matisch einen Magazine, Zufiihrmittel und eine
Ausrichteinrichtung aufweisenden Abschnitt,
Fig. 5b einen Abschnitt der Ausrichteinrichtung
und Fig. 5c einen eine Zusammenfligungsein-
richtung und eine Trenneinrichtung aufweisen-
den Abschnitt der Vorrichtung schematisch im
Einzelnen zeigt;

Fig. 6 schematisch eine Vorrichtung gemaR einer
vierten Ausfiihrung der Erfindung zur Herstel-
lung von elektronischen Zigaretten aus den in
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Fig. 2 gezeigten Segmenten;
Fig. 7 schematisch den Aufbau einer elektronischen
Zigarette aus mehreren Segmenten geman ei-
nem zweiten Ausfihrungsbeispiel der Erfin-
dung, wobei Fig. 7a beispielhaft die Segmente
einzeln, Fig. 7b einen aus den Segmenten zu-
sammengesetzten Stab mit einer Umhillung
zur Bildung einer elektronischen Zigarette, Fig.
7c einen aus den Segmenten zusammenge-
setzten endlosen Strang mit einer Umhillung,
Fig. 7d einen aus diesem Stang geschnittenen
Stab zur Bildung einer elektronischen Zigaret-
te, Fig. 7e zwei verschiedene Stébe, die jeweils
aus Segmenten zusammengesetzt und mit ei-
ner Umhillung versehen sind, und Fig. 7f einen
aus diesen beiden Staben mithilfe einer ge-
meinsamen Ubergreifenden Umhillung zu-
sammengesetzten Stab zur Bildung einer elek-
tronischen Zigarette zeigt; und
Fig. 8 schematisch eine Vorrichtung gemaR einer
funften Ausfiihrung der Erfindung zur Herstel-
lung von elektronischen Zigaretten aus den in
Fig. 7 gezeigten Segmenten, wobei in Fig. 8a
eine Modifikation in einem Abschnitt dieser Vor-
richtung abgebildet ist.

[0051] Zun&chst wird zum besseren Verstandnis ein
Aufbau einer elektronischen Zigarette anhand von Fig.
1 erlautert, die eine aus der DE 20 2008 018 338 U1
bekannte Ausflihrung zeigt. Hiernach weist die elektro-
nische Zigarette 2 ein starres zylindrisches Gehduse 4
auf, in dem eine Batterie 6 und mehrere elektronische
Funktionseinheiten sowie weitere Komponenten enthal-
ten sind, was nachfolgend noch naher erdrtert wird. In
der dargestellten bekannten Ausfiihrung ist die Batterie
6 in einem vorderen Abschnitt der elektronischen Ziga-
rette 2 untergebracht. Desweiteren sind in der elektroni-
schen Zigarette 2 ein Unterdrucksensor 8 und ein Ver-
dampfer 10 vorgesehen, der eine Heizung 12 aufweist
und Uber ein Réhrchen 14 mit einem Liquidtank 16 ver-
bunden ist, welcher ebenfalls im Gehause 4 enthalten
und zur Aufnahme von aromatischer Flussigkeit 18 vor-
gesehen ist. An einem hinteren Abschnitt der elektroni-
schen Zigarette 2 schlielt sich bei der dargestellten be-
kannten Ausfiihrung ein Mundstiick 20 an, das gleich-
zeitig einen Filter und das eine Ende der elektronischen
Zigarette 2 bildet. Am gegeniberliegenden anderen En-
de des vorderen ersten Abschnittes 2a der elektroni-
schen Zigarette 2 sitzt eine Leuchtdiode 22, die im Be-
trieb der elektronischen Zigarette 2 als sogenanntes
Glutlicht einen Glimmvorgang simuliert.

[0052] Von den zuvor beschriebenen Komponenten
bilden insbesondere der Unterdrucksensor 8, der Ver-
dampfer 10, die Heizung 12 und die Leuchtdiode 22 so-
genannte elektronische Funktionseinheiten, die von der
Batterie 6 als elektrische Energiequelle mit elektrischem
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Strom versorgt werden. Hierzu sind die genannten elek-
tronischen Funktionseinheiten an die Batterie 6 Uber
elektrische Leitungen angeschlossen, die in Fig. 1 teil-
weise dargestellt und mit dem Bezugszeichen "24" ge-
kennzeichnet sind.

[0053] Im Betrieb, wenn also die genannten elektroni-
schen Funktionseinheiten von der Batterie 6 mit elektri-
schem Strom versorgt werden, bewirkt die Heizung 12
im Verdampfer 10 eine Verdampfung der aus dem Li-
quidtank 16 entnommenen aromatischen Flissigkeit 18.
Allerdings wird dieser Vorgang in der dargestellten be-
kannten Ausfiihrung erst bei Benutzung durch den Be-
nutzer aktiviert. Nimmt der Benutzer iber den Filter 20
einen Zug, entsteht im Gehause 4 ein Unterdruck, der
vom Unterdrucksensor 8 erfasst wird. Der Unterdruck-
sensor 8 veranlasst dann einenin Fig. 1 nicht dargestell-
ten Schalter zu schlieRen, wodurch zwischen der Batterie
6 einerseits und insbesondere dem Verdampfer 10 und
der Leuchtdiode 22 andererseits Uber die elektrischen
Leitungen 24 eine elektrische Verbindung hergestellt
wird.

[0054] InFig. 2 ist schematisch der Aufbau einer elek-
tronischen Zigarette geman einem bevorzugten Ausfih-
rungsbeispiel der Erfindung dargestellt. Hiernach unter-
scheidet sich der Aufbau gegentiber der in Fig. 1 gezeig-
ten bekannten Ausfiihrung dadurch, dass zur Bildung ei-
ner elektronischen Zigarette separate Segmente ver-
wendet werden, die in den Figuren mit den Bezugszei-
chen "31" bis "36" gekennzeichnet sind. Jedes der Seg-
mente 31 bis 36 weist jeweils eine der anhand von Fig.
1 beschriebenen Komponenten auf, die mindestens die
Batterie 6, den Unterdrucksensor 8, den Verdampfer 10,
die Heizung 12 und den Liquidtank 16 umfassen. Bei-
spielsweise kann das Segment 36 die Batterie 6 aus Fig.
1 enthalten. Da die einzelnen Segmenten 31 bis 36 je-
weils mit einem Uber die Segmente 31 bis 36 zumindest
teilweise geometrisch, insbesondere im Hinblick auf den
Durchmesser, formgleichen, eigenen Gehause verse-
hen sind, entfallt die Notwendigkeit, wie bei der in Fig. 1
abgebildeten bekannten elektronischen Zigarette 2 ein
Ubergreifendes gestuftrohrférmiges Gehduse 4 mit einer
Vielzahl von unterschiedlichen Aufnahmeschultern vor-
zusehen, in dem gemeinsam samtliche Komponenten
oder zumindest die zuvor erwahnten Komponenten auf-
wendig und kompliziert unterzubringen sind. Stattdessen
werden zur Herstellung von elektronischen Zigaretten
geman dem in Fig. 2 gezeigten Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung die einzelnen Segmente in koaxial fluchtende
Anordnung zu einem Stab, der in Fig. 2b schematisch
dargestellt ist und im Wesentlichen direkt zur Bildung ei-
ner elektronischen Zigarette verwendet werden kann,
oder zu einem Strang zusammengesetzt, der in Fig. 2¢
schematisch dargestellt ist und aus dem zur Bildung von
elektronischen Zigaretten Stabe geschnitten werden,
von denen beispielhaft ein Stab in Fig. 2d gezeigt ist.
Vergleicht man die bekannte elektronische Zigarette 2
von Fig. 1 mit der aus Segmenten zusammengesetzten
und somit segmentierten Ausfihrung von Fig. 2b, so er-
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gibt sich hinsichtlich der Anordnung der Komponenten
bei gleicher Orientierung, dass das in Fig. 2b rechte Seg-
ment 34 eine Leuchtiode entsprechend der Leuchtiode
22 von Fig. 1, das daneben liegende Segment 36 eine
Batterie entsprechend der Batterie 6 von Fig. 1, das
nachste Segment 32 einen Unterdrucksensor entspre-
chend dem Unterdrucksensor 8 von Fig. 1, das nachste
Segment 31 einen Verdampfer mit Heizelement entspre-
chend dem Verdampfer 10 mit Heizelement 12 von Fig.
1 und das gemaR Fig. 2b linke Segment 35 einen Vor-
ratsspeicher entsprechend dem Liquidtank 16 von Fig.
1 aufweist.

[0055] Die Segmente 31 bis 36 sind zylindrisch aus-
gebildetund haben im Wesentlichen den gleichen Durch-
messer, insbesondere AulRendurchmesser, der sich be-
vorzugt an dem Durchmesser eines korrespondierenden
Verbrennungsrauchproduktes orientiert. Da im vorlie-
genden Ausfiihrungsbeispiel die Segmente 31 bis 36 pri-
mar fur die Herstellung einer elektronischen Zigarette
vorgesehen sind, entspricht deren Durchmesser dem
Durchmesser von herkdmmlichen Zigaretten. Wie Fig. 2
ferner schematisch erkennen lasst, haben die Segmente
31 bis 36 im dargestellten Ausfliihrungsbeispiel im We-
sentlichen die gleiche axiale Lénge, was flr eine auto-
matisierte Herstellung der elektronischen Zigarette von
Vorteil ist. Allerdings ist es selbstverstandlich auch denk-
bar, grundsatzlich Segmente mit unterschiedlichen axi-
alen Langen einzusetzen, um vorteilhaft fir ein bestimm-
tes Segment mit einer bestimmten Funktion einen gro-
Reren Raum als fiir ein anderes Segment realisieren zu
kénnen. Beispielhaft kann ein Segment, das die Batterie
6 oder den Liquidtank 16 von Fig. 1 aufnimmt, langer
ausgebildet sein als ein Segment, das den Unterdruck-
sensor 8 von Fig. 1 enthalt. Wie Fig. 2b desweiteren er-
kennen lasst, liegen die zylindrischen Segmente im zu-
sammengesetzten Zustand mit ihren Stirnseiten anein-
ander. Es kénnen auch Abstdnde zwischen den Seg-
menten vorgesehen sein, welche einen beschadigungs-
freien Schnitt zwischen den Segmenten erlauben und
ein Verarbeiten von zwei oder mehr einander nachge-
ordneten nicht schneidbaren Segmenten ermdglichen,
beispielsweise einen umhdillten Stab aus ein zwei oder
mehreren Batterien, zwischen welchen jeweils ein Ab-
stand vorgesehen ist und welche eine gemeinsame Um-
hillung aufweisen.

[0056] Obwohl in den Zeichnungen nicht dargestellt,
sollten zweckmaRigerweise die zylindrischen Segmente
31 bis 36 an ihren Stirnseiten mit standardisierten
Schnittstellen zur Herstellung mindestens einer fluiden
Verbindung und/oder einer elektrischen Verbindung zwi-
schen zwei benachbarten Segmenten versehen sein.
Ebenfalls nicht dargestellt sind elektrische Leiter, mit de-
nen die Segmente 31 bis 36 versehen sind. Vorzugswei-
se enden die elektrischen Leiter an ebenfalls nicht dar-
gestellten elektrischen Kupplungsmitteln, die an den
Stirnseiten der Segmente 31 bis 36 vorgesehen und fir
eine elektrische Verbindung mit entsprechenden elektri-
schen Kupplungsmitteln an der gegeniber liegenden
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Stirnseite eines benachbarten zylindrischen Segmentes
ausgebildet sind. Fir eine platzsparende Fihrung der
elektrischen Leiter ist es desweiteren vorteilhaft auf der
Mantelflache bzw. AulRenseite der Segmente 31 bis 36
elektrische Leiterbahnen anzuordnen. SchlieBlich kén-
nen die Segmente 31 bis 36 auch mindestens einen sich
Uber dessen gesamte axiale Lange erstreckenden Kanal
enthalten, der beispielsweise als Kabelkanal oder auch
fur eine fluide Verbindung genutzt werden kann und in
den Zeichnungen ebenfalls nicht dargestellt ist.

[0057] In Fig. 3 ist schematisch eine Vorrichtung zur
Herstellung von elektronischen Zigaretten mit dem sche-
matisch in Fig. 2 dargestellten segmentierten Aufbau ge-
maf einer bevorzugten ersten Ausfiihrung gezeigt. In
dem dargestellten Ausfliihrungsbeispiel weist die Vor-
richtung vier Magazine 41 bis 44 auf, von denen jedes
Magazin Segmente einer bestimmten Art enthalt. So
dient im dargestellten Ausflihrungsbeispiel geman Fig.
3 das Magazin 41 zur Aufnahme von Segmenten 31, die
beispielsweise einen Vorratsspeicher entsprechend
dem Liquidtank 16 von Fig. 1 aufweisen, das Magazin
42 zur Aufnahme von Segmenten 32, die beispielsweise
einen Verdampfer mit Heizelement entsprechend dem
Verdampfer 10 mit Heizelement 12 von Fig. 1 aufweisen,
das Magazin 43 zur Aufnahme von Segmenten 33, die
beispielsweise einen Unterdrucksensor 8 entsprechend
dem Unterdrucksensor 8 von Fig. 1 sowie desweiteren
einen Schalter aufweisen, und das Magazin 44 zur Auf-
nahme von Segmenten 34, die beispielsweise eine Bat-
terie entsprechend der Batterie 6 von Fig. 1 aufweisen.
Die Segmente kdnnen bevorzugt von spezialisierten
Komponentenherstellern vormontiert angeliefert wer-
den, bevor sie dann ggf. nach einer Vor- bzw. Eingangs-
prifung entsprechend vereinzelt und dem zugehérigen
Magazin gefiihrt werden.

[0058] Wie in Fig. 3 durch Pfeile angedeutet, sind Zu-
fuhrmittel 51 bis 54 vorgesehen, um die Segmente aus
den Magazinen 41 bis 44 zu entnehmen und einer Aus-
richteinrichtung 60 zuzuflihren. Dabei ist ein Zuflihrmittel
einem Magazin zugeordnet, also das Zuflhrmittel 51
dem Magazin 41, das Zufihrmittel 52 dem Magazin 42,
das Zufuihrmittel 53 dem Magazin 43 und das Zufihrmit-
tel 54 dem Magazin 44. Die ZufUhrmittel 51 bis 54 kénnen
beispielsweise ein Foérderband, eine Foérderschnecke
und/oder einen Schacht aufweisen und/oder pneuma-
tisch arbeiten und hierzu eine mit Saug- oder Druckluft
zu beaufschlagende Transportréhre aufweisen. Sofern
die Magazine 41 bis 44 nicht mit einem verschlieBbaren
unteren Auslass versehen sind, durch die die Segmente
unter Schwerkrafteinfluss ausgegeben werden kénnen,
ist es alternativ denkbar, die Zufihrmittel 51 bis 54 mit
Greif- bzw. Entnahmemitteln vorzusehen, um die Seg-
mente 31 bis 34 aus den Magazinen 41 bis 44 zu ent-
nehmen.

[0059] Die Ausrichteinrichtung 60 dient dazu, die von
den Zufihrmitteln 51 bis 54 erhaltenen Segmente 31 bis
34 im Wesentlichen koaxial fluchtend zueinander auszu-
richten und somit einen Stab 70 aus im Wesentlichen
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lose koaxial fluchtenden Segmenten 31 bis 34 zu bilden.
Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist die Ausrichtein-
richtung 60 in vier in Forderrichtung gemaR Pfeil A hin-
tereinander liegende Stationen 61 bis 64 unterteilt, von
denen jeder Station ein Zufiihrmittel zugeordnet ist, also
der Station 61 das Zufihrmittel 51, der Station 62 das
ZufUhrmittel 52, der Station 63 das Zuflihrmittel 53 und
der Station 64 das Zufihrmittel 54. Ferner sind die Aus-
richtstationen 61 bis 64 so ausgebildet, dass sie die von
den Zufiihrmitteln 51 bis 54 zugefiihrten Segmente 31
bis 34 der Reihe nach in Forderrichtung geman Pfeil A
in koaxial fluchtende Ausrichtung zueinander bringen.
Dabei Gbernimmt die erste Ausrichtstation 61, die, bezo-
gen auf die Forderrichtung gemaf Pfeil A am weitesten
stromaufwarts liegt, ein Segment 31 vom Zufiihrmittel 51
und Ubergibt dieses dann an die stromabwarts nachst-
gelegene zweite Ausrichtstation 62 ab, die im Wesentli-
chen gleichzeitig ein zweites Segment 32 vom zweiten
Zufihrmittel 52 erhalt und dieses in koaxial fluchtende
Ausrichtung zum ersten Segment 31 bringt. Die aus den
ersten und zweiten Segmenten 31, 32 gebildete Anord-
nung wird dann an die stromabwarts nachstgelegene
dritte Ausrichtstation 63 Ubergeben, die ein vom dritten
Zufuhrmittel 53 im Wesentlichen zeitgleich erhaltenes
drittes Segment 33 koaxial an das zweite Segment 32
anordnet. Die so gebildete Anordnung aus ersten bis drit-
ten Segmenten 31 bis 33 wird dann an die stromabwarts
benachbarte vierte Ausrichtstation 64 (ibergeben, die im
Wesentlichen gleichzeitig vom vierten Zufihrmittel 54 ein
viertes Segment 34 erhalt und dieses koaxial fluchtend
an das dritte Segment 33 anordnet. Da im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel die Ausrichteinrichtung 60 nur vier
Ausrichtstationen 61 bis 64 aufweist, ist in der vierten
Ausrichtstation 64 der Aufbau einer Anordnung aus ko-
axial fluchtend zueinander ausgerichteten ersten bis
vierten Segmenten 31 bis 34 beendet, wobei mit einer
solchen Anordnung ein Stab 70 aus koaxial fluchtend
zueinander angeordneten ersten bis vierten Segmenten
31 bis 34 gebildet wird. Der zuvor beschriebene schritt-
bzw. stufenweise Aufbau des aus den Segmenten 31 bis
34 zusammengesetzten Stabes 70, welcher in Fig. 3 zu-
satzlich schematisch dargestelltist, wird von einer in den
Figuren nicht gezeigten Steuereinrichtung organisiert,
die den Betrieb der Zufuhrmittel 51 bis 54 und der Ar-
beitstationen 61 bis 64 entsprechend steuert. In einer
bevorzugten Ausgestaltung werden die Segmente 31 bis
34 oder ein Teil der Segmente 31 bis 34 schnittfreiin den
Stationen 61 bis 64 oder in einem Teil der Stationen 61
bis 64 gehandhabt.

[0060] Andieser Stelle sei noch der guten Vollstandig-
keit halber erwahnt, dass anstelle der Verwendung von
Magazinen 41 bis 44 die unterschiedlichen Segmente
der Reihe nach auch einzeln zugefiihrt werden kénnen,
was durch den gestrichelten Pfeil mit dem Bezugszei-
chen "55" angedeutet ist.

[0061] Inder Vorrichtung gemaR Fig. 3 erfolgt der Auf-
bau des Stabes 70 aus den Segmenten 31 bis 34 quer
zur Forderrichtung gemaR Pfeil A, so dass mithilfe eines
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Foérdermittels 66 der in der Ausrichteinrichtung 60 gebil-
dete Stab 70 aus koaxial lose fluchtend aneinander an-
geordneten Segmenten 31 bis 34 quer zu seiner Langs-
erstreckung aus der Ausrichteinrichtung 60 abgegeben
wird. Das Foérdermittel 66 kann bevorzugt als Mulden-
trommel ausgebildet sein, die an ihrer Mantelflache mit
Uber den Umfang angeordneten nutenartigen Mulden
versehen ist, welche sich in Bezug auf die Muldentrom-
mel in axialer Richtung erstrecken und zur Aufnahme
mindestens eines Stabes 70 aus den koaxial fluchtenden
Segmenten 31 bis 34 ausgebildet sind. Bevorzugt sind
samtliche Ausrichtstationen 61 bis 64 mit derartigen Mul-
dentrommeln versehen, um den nacheinander aufzu-
bauenden Stab aus koaxial fluchtenden Segmenten quer
zu dessen axialer Langsrichtung innerhalb der Ausricht-
einrichtung 60 von der einen Ausrichtstation zur nachs-
ten Ausrichtstation zu transportieren.

[0062] Wie Fig. 3 desweiteren schematisch erkennen
lasst, ist dort der Aufbau eines Stabes 70 gezeigt, der
aus unterschiedlichen Segmenten 31 bis 34 zusammen-
gesetzt ist. Es ist aber auch grundsatzlich denkbar, die
bereits erwdhnte, jedoch in den Zeichnungen nicht dar-
gestellte Steuereinrichtung so zu programmieren, dass
nacheinander zwei gleichartige Segmente aus den Ma-
gazinen 41 bis 44 entnommen werden, so dass der von
der Ausrichteinrichtung 60 zu bildende Stab 70 neben
unterschiedlichen Segmenten auch eine Gruppe von
zwei nebeneinander liegenden gleichartigen Segmenten
aufweist. Mit einer solchen MalRnahme ist es moglich,
mindestens eine der Komponenten in einer gréeren
oder leistungsstarkeren Ausfiihrung vorzusehen, bei-
spielsweise wenn ein Vorratsspeicher mit einer gréReren
Kapazitat gewiinscht wird, so dass in einem solchen Fall
zwei gleichartige Segmente eingesetzt werden, die je-
weils einen Vorratsspeicher enthalten, und bei Zusam-
menlegung dieser beiden gleichartigen Segmente die
Vorratsspeicher miteinander gekoppelt werden und so-
mit einen gemeinsamen gréReren Vorratsspeicher bil-
den. Grundsatzlich kbnnen auch mehrere Gruppen von
jeweils mindestens zwei gleichartigen Segmenten gebil-
det werden.

[0063] Bei Abgabe aus der Ausrichteinrichtung 60 bil-
det der Stab 70 eine Anordnung aus lose zusammenge-
setzten Segmenten 31 bis 34. Um die Segmente 31 bis
34 des Stabes 70 zusammenzufligen und somit mitein-
ander zu einer im Wesentlichen festen Einheit zu verbin-
den, ist eine Zusammenfligungseinrichtung 80 vorgese-
hen, die, in Férderrichtung gemaR Pfeil A betrachtet,
stromabwarts von der Ausrichteinrichtung 60 angeordnet
ist, wie Fig. 3 schematisch erkennen lasst. Somit wird
mithilfe des Férdermittels 66 der in der Ausrichteinrich-
tung 60 gebildete Stab aus koaxial noch lose fluchtend
aneinander angeordneten Segmenten 31 bis 34 quer zu
seiner Langserstreckung von der Ausrichteinrichtung 60
an die Zusammenfligungseinrichtung 80 Ubergeben.
[0064] Inderin Fig. 3 dargestellten Ausfiihrung ist die
Zusammenflgungseinrichtung 80 als Umhillungsein-
richtung ausgebildet, die Uber die gesamte Lange des
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Stabes 70 dessen Segmente 31 bis 34 gemeinsam mit
einer einzigen Umhdllung versieht, die von einer flexiblen
Umhdllungslage gebildet wird.

[0065] Hierzuweistdie Zusammenfligungseinrichtung
80 nichtdargestellte Vorratsmittel zur Aufnahme mindes-
tens einer Bobine 82 auf, auf welcher ein Umhillungs-
streifen 84 aufgewickelt ist. Von dieser Bobine 82 wird
der Umhillungsstreifen 84 abgezogen und uber Fih-
rungsmittel 85 zu Umhillungsmitteln 86 transportiert.
Wie Fig. 3 ferner schematisch erkennen lasst, sind die
Fihrungsmittel 85 und die Umhullungsmittel 86 ebenfalls
Bestandteil der Zusammenfiigungseinrichtung 80. In der
in Fig. 3 dargestellten Ausfiihrung sind die Umhdllungs-
mittel 86 ausgebildet, den Umhillungsstreifen 84 dem
Stab 70 aus den koaxial lose fluchtenden Segmenten 31
bis 34 in einer Richtung etwa quer zu dessen axialer
Langserstreckung zuzufiihren und durch queraxiale Um-
rollung um den Stab 70 zu wickeln. Eine solche quera-
xiale Umhullung wird bei der in Fig. 3 gezeigten Ausfiih-
rung vorteilhaft eingesetzt, weil der Stab 70 quer zu sei-
ner axialen Langserstreckung in Forderrichtung geman
Pfeil A bewegt wird und der Umhdllungsstreifen 84 in
einem im Wesentlichen ausgebreiteten Zustand verblei-
ben kann. Hierzu kénnen die Umhllungsmittel 86 Rollen
oder Walzen aufweisen, die in Umfangsrichtung um den
Stab 70 herum bewegbar gelagert und ausgebildet sind,
den Umhiillungsstreifen 84 auf den Stab 70 aufzubrin-
gen.

[0066] Alternativ oder zusatzlich kénnen die Umhuil-
lungsmittel 86 Rotationsmittel zum Drehen des Stabes
oder Stranges um dessen axiale Langsachse aufweisen,
sodass auf diese Weise der Stab 70 in den zugeflihrten
Umhdllungsstreifen 84 eingewickelt wird. Zur Fixierung
des auf den Stab 70 aufgebrachten Umhillungsstreifens
84 sind in den Figuren nicht dargestellte Beleimungsmit-
tel vorgesehen, die die beiden einander gegeniberlie-
genden Langsseitenrdnder miteinander verkleben, wo-
bei diese Beleimungsmittel auch Bestandteil der Umhdil-
lungsmittel 86 sein kénnen. Schliellich weist die Zusam-
menflgungseinrichtung 80 noch eine in den Figuren im
Einzelnen nicht dargestellte Trenneinrichtung auf, um
den Umhillungsstreifen 84 nach erfolgter Umhiillung des
Stabes 70 abzuschneiden oder bereits zuvor auf eine
entsprechende Lange zu schneiden, wobei eine solche
Trenneinrichtung beispielsweise Bestandteil der Fih-
rungsmittel 85 oder der Umhullungsmittel 86 sein kann.
[0067] Als Ergebnis entsteht nun ein Stab 70, der aus
koaxial fluchtend angeordneten Segmenten 31 bis 34
zusammengesetzt und liber seine gesamte axiale Léange
miteinem Umhillungsstreifen 84 umwickelt ist, der somit
die Funktion einer Verbindungsstruktur erfillt, um zur Bil-
dung einer elektronischen Zigarette die Segmente 31 bis
34 des Stabes 70 miteinander zu verbinden. Ein solcher
mit einem Umhillungsstreifen 84 versehener Stab 70 ist
auch schematisch in Fig. 2b, wenn auch dort mit einer
anderen Zusammensetzung von Segmentenin einer an-
deren Reihenfolge, abgebildet. Als Endprodukt entsteht
demnach eine elektronische Zigarette, die aus einzelnen
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Segmenten 31 ff. zusammengesetzt und mit einem Um-
hiillungsstreifen 84 versehen ist, sodass eine derart her-
gestellte elektronische Zigarette hinsichtlich ihrer Optik
und Haptik einer herkdmmlichen Zigarette ziemlich na-
hekommt. Nicht zuletzt deshalb ist es vorteilhaft, als Um-
hiillungsstreifen 84 einen Papierstreifen zu verwenden,
wie er bereits auch zur Herstellung von herkémmlichen
Zigaretten zum Einsatz kommt.

[0068] Die Verwendung eines Umhillungsstreifens 84
als Verbindungsstruktur erlaubt des Weiteren beispiels-
weise auch die Bildung von Léchern oder Perforationen
an bestimmten Stellen, um den Zugwiderstand ahnlich
wie bei einer herkdbmmlichen Zigarette gezielt beeinflus-
sen zu kénnen. Hierzu kann dann der Zusammenfu-
gungseinrichtung 80 eine entsprechende Perforati-
onseinrichtung nachgeschaltet sein, die in den Figuren
jedoch nicht dargestellt ist.

[0069] Ebenfalls ist es denkbar, den auf den Stab 70
aufgebrachten Umhillungsstreifen 84 zu préagen oder zu
bedrucken, wozu ebenfalls stromabwarts von der Zu-
sammenflgungseinrichtung 80 eine entsprechende Pra-
ge- oder Druckeinrichtung vorzusehen ist, welche eben-
falls in den Figuren nicht dargestellt ist.

[0070] SchlieRlich ist es auch denkbar, der Zusam-
menflgungseinrichtung 80 nachgeschaltet eine in den
Figuren nicht dargestellte Prifeinrichtung zu verwenden,
die ausgebildet ist, zur Uberpriifung der Funktionsfahig-
keit der zur Bildung jeweils einer elektronischen Zigarette
vorgesehenen Stébe 70 mit Unterdruck zu beaufschla-
gen. Hierzukann beispielsweise eine als Muldentrommel
ausgebildete Priftrommel verwendet werden.

[0071] Der zuvor erfolgten Beschreibung sowie Fig. 3
lasst sich entnehmen, dass zumindest in der Ausricht-
einrichtung 60 und der Zusammenfiigungseinrichtung 80
die aus den Segmenten 31 bis 34 aufzubauenden und
zu verarbeitenden Stabe 70 in einer Férderrichtung ge-
maf Pfeil A quer zu deren axialer Langserstreckung be-
wegt werden. Aufgrund dieses queraxialen Transportes
eignet sich die in Fig. 3 dargestellte Vorrichtung insbe-
sondere flir einen Trommelprozess.

[0072] Fig. 4 zeigt schematisch eine Vorrichtung zur
Herstellung von elektronischen Zigaretten mit dem sche-
matisch in Fig. 2 dargestellten segmentierten Aufbau ge-
man einer bevorzugten zweiten Ausfihrung, die sich von
der ersten Ausfiihrung gemal Fig. 3 im Wesentlichen
dadurch unterscheidet, dass aus einer Mehrzahl von von
der Ausrichteinrichtung 60 abgegebenen Staben 70 aus
koaxial lose fluchtenden Segmenten 31 bis 34 ein lan-
gerer Strang 74 gebildet wird, der die Form eines anna-
hernd endlosen Stranges annimmt und im Strangverfah-
ren weiterverarbeitet wird, und dass die Umhillung mit
dem Umbhdillungsstreifen 84 nicht wie bei der Ausfiihrung
von Fig. 3 queraxial, sondern langsaxial erfolgt. Zur Ver-
meidung von Wiederholungen wird von einer detaillierten
Beschreibung derjenigen Bestandteile und Elemente ab-
gesehen, die in der Ausfliihrung von Fig. 4 in im Wesent-
lichen identischer Weise wie in der Ausfiihrung von Fig.
3 realisiert und deshalb auch mit den gleichen Bezugs-
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zeichen gekennzeichnet sind.

[0073] Wie Fig. 4 schematisch erkennen lasst, ist der
Ausrichteinrichtung 60 stromabwarts nachgeschaltet ei-
ne Fordereinrichtung 90, die die Bewegungsrichtung der
von der Ausrichteinrichtung 60 ausgegebenen Stabe 70
von einer Richtung quer zu deren axialer Langserstre-
ckung gemaf Pfeil A in eine Richtung entsprechend de-
ren axialer Langserstreckung gemaR Pfeil B etwa um 90°
andert, ohne dass allerdings die rdumliche Ausrichtung
der Stabe 70 eine Anderung erfihrt. Gleichzeitig iiber-
nimmt im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel die Forder-
einrichtung 90 die Bildung des Stranges 74, indem sie
einer Mehrzahl von Staben 70 der Reihe nach aneinan-
derfugt.

[0074] Alternativ ist es aber auch denkbar, die Aus-
richteinrichtung 60 so auszubilden, dass dort die Seg-
mente 31 bis 34 bereits im Strangverfahren in koaxial
lose fluchtender Anordnung zu Stdben 70 zusammen-
gesetzt und die Stabe 70 in Richtung ihrer langsaxialen
Erstreckung aus der Ausrichteinrichtung 60 ausgegeben
werden, sodass die Férderrichtung geman Pfeil A der
Richtung der axialen Léangserstreckung der Stabe 70 ent-
spricht. Im Falle einer solchen Modifikation der Ausflih-
rung von Fig. 4 findet in der der Ausrichteinrichtung 60
stromabwarts nachgeschalteten Férdereinrichtung 90
eine Anderung der Bewegungsrichtung der Stébe 70 un-
ter gleichzeitiger Anderung von deren raumlicher Orien-
tierung um etwa 90° statt.

[0075] Der so gebildete Strang 74 durchlauft anschlie-
Rend die Zusammenfligungseinrichtung 80, die zwar
ebenfalls wie die Zusammenfligungseinrichtung 80 von
Fig. 3 zur Aufnahme einer Bobine 82 ausgebildet ist, von
der ein Umhiillungsstreifen 84 abgezogen wird, sich je-
doch von der Zusammenfligungseinrichtung 80 von Fig.
3 dadurch unterscheidet, dass der Umhillungsstreifen
84 in einem langsaxialen Umhillungsvorgang auf den
Strang 74 aufgebracht wird; denn eine langsaxiale Um-
hillung I&sst sich vorteilhaft bei einem Strangverfahren
realisieren. Hierzu weist die Zusammenfligungseinrich-
tung 80 von Fig. 4 als Umhillungsmittel eine Form 88,
durch die der Strang 74 in langsaxialer Richtung geman
Pfeil B gefihrt wird, sowie in Fig. 4 nicht ndher darge-
stellte Fordermittel auf, die ausgebildet sind, den Umhiil-
lungsstreifen 84 in dessen Langsrichtung zur Form 88
zu beférdern und anschlieBend zusammen mit dem
Strang 74 in Richtung des Pfeils B durch die Form 88 zu
fuhren und dabei seine Bewegungsgeschwindigkeit mit
der des Stranges 74 im Wesentlichen zu synchronisie-
ren. Die Form 88 ist so ausgebildet, dass sie eine Uber-
fuhrung des Umhillungsstreifens 84 wahrend seiner Be-
wegung durch die Form 88 von einem im Wesentlichen
ausgebreiteten Zustand in einen den Strang 74 umge-
benden Zustand zu bewirken. Hierzu enthalt die Form
88 bevorzugt einen in den Figuren nicht dargestellten
Hohlraum, durch den der Strang 74 hindurchgefiihrt wird,
wobei der Hohlraum einen Auslass mit einem an den
Querschnitt des Stranges 74 mit darauf angeordnetem
Umhdllungsstreifen 84 etwa angepassten Querschnitt,
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einen Einlass mit einem gegeniiber dem Auslass grof3e-
ren Querschnitt und eine sich vom Einlass zum Auslass,
vorzugsweise etwa konisch, verjlingende Form aufweist.
Somit kann die Form 88 etwa in &hnlicher Weise wie das
aus den Maschinen zur Herstellung herkdmmlicher Ver-
brennungsrauchprodukte bekannte Format gebildet
sein.

[0076] Wie Fig. 4 des Weiteren schematisch erkennen
lasst, ist stromabwaérts von der Form 88 ein Trennmesser
92 vorgesehen, um den mit dem Umbhiillungsstreifen 84
umbhillten Strang 74, wie er beispielsweise schematisch
auch in Fig. 2c, wenn auch mit einer anderen Zusam-
mensetzung von Segmenten in einer anderen Reihen-
folge, abgebildet ist, in diskrete Stédbe 75 mit einer zur
Bildung von elektronischen Zigaretten geeigneten Ge-
brauchslénge zu zerteilen, von denen ebenfalls beispiel-
haft in Fig. 2d ein solcher geschnittener Stab 75 sche-
matisch abgebildet ist.

[0077] Insbesondere fir den zuvor angesprochenen
optionalen Fall, dass die Ausrichteinrichtung 60 fiir eine
Verarbeitung der Segmente 31 bis 34 im Strangverfahren
ausgebildet ist, ist es grundsatzlich auch denkbar, alter-
nativ zu der Darstellung von Fig. 4 die Férdereinrichtung
90 derart zu modifizieren, dass eine Bewegungsrich-
tungsanderung der Stabe 75 nicht stattfindet, sondern
die Funktion der Fordereinrichtung 90 im Wesentlichen
auf die Bildung des Stranges 74 reduziert ist. Im Falle
einer solchen Modifikation ist die Anordnung der Zusam-
menflgungseinrichtung 80 in der Ansicht von Fig. 4 um
90° nach links ,geklappt’, so dass die Zusammenfi-
gungseinrichtung 80 im Wesentlichen in der von der Aus-
richteinrichtung 60 definierten Transportebene liegt und
sich somit in Richtung der Forderrichtung geman Pfeil A
erstreckt. Dabei ist es vorteilhaft, den Transportpfad seit-
lich mit nur einem geringen Versatz oder versatzfrei oder
fluchtend zwischen der Zusammenfiigungseinrichtung
80 und der Ausrichteinrichtung 60 zu gestalten und/oder
einen horizontalen Versatz und/oder einen horizontalen
fluchtenden Verlauf vorzusehen.

[0078] Je nach Bedarf im Hinblick auf die Weiterver-
arbeitung kénnen die so hergestellten diskreten Stabe
75 in Forderrichtung in l&ngsaxialer Orientierung oder,
wie Fig. 4 schematisch erkennen lasst, quer zu ihrer axi-
alen Langserstreckung ausgegeben werden. Firden zu-
letzt genannten Fall sind geeignete Transportmittel vor-
zusehen, dieim Wesentlichenohne Anderung der Trans-
portrichtung die Stébe 75 einer Drehung um 90° unter-
ziehen, sodass die Stabe 75 nebeneinanderliegend in
einer Forderrichtung quer zu ihrer langsaxialen Erstre-
ckung weitertransportiert werden, wie in Fig. 4 schema-
tisch gezeigt ist, wobei die besagten Transportmittel
durch den Pfeil 94 angedeutet sind.

[0079] InFig. 5isteine dritte Ausfiihrung einer Vorrich-
tung zur Herstellung von elektronischen Zigaretten mit
dem schematisch in Fig. 2 dargestellten segmentierten
Aufbau abgebildet. Diese Ausfiihrung hat gewisse Ahn-
lichkeiten mit der zweiten Ausfihrung gemag Fig. 4, so
dass zur Vermeidung von Wiederholungen von einer de-
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taillierten Beschreibung derjenigen Bestandteile und Ele-
mente abgesehen wird, die in im Wesentlichen gleicher
oder ahnlicher Weise wie in der Ausfiihrung von Fig. 4
realisiert und deshalb auch mit den gleichen Bezugszei-
chen gekennzeichnet sind.

[0080] Beieiner Ausfiihrung gemaR Fig. 5 werden die
Segmente 31 bis 34 aus jeweiligen Magazinen 41 bis 44
entnommen, auf einen umlaufenden Foérderer 68 schritt-
weise abgelegt und dabei l&dngsaxial ausgerichtet und
aneinander gereiht, wie insbesondere die Figuren 5a und
5b erkennen lassen. Fir die Ablage der Segmente auf
dem Férderer 68 sind sog. Ubergaberéder 67 vorgese-
hen, die Bestandteile der Ausrichtstationen 61 bis 64 sind
und ausgebildet sind, schritt- bzw. stufenweise einen aus
den Segmenten 31 bis 34 zusammengesetzten Stab 70
zu bilden, wie in Fig. 5b schematisch abgebildet ist.
[0081] Wie Fig. 5a ferner erkennen lasst, weisen die
Zufuhrmittel 51 bis 54 jeweils eine Transportwalze und
mehrere nebeneinander liegende kreisférmige Messer
auf, die benachbart zum Umfang der jeweiligen Trans-
portwalze angeordnet sind, wobei die Transportwalzen
und die Einheiten aus mehreren nebeneinander liegen-
den kreisférmigen Messern jedoch in Fig. 5a nicht mit
Bezugszeichen bezeichnet sind. Der erwédhnten Einheit
der Messer kommt die Aufgabe zu, die Segmente 31 bis
34 entsprechend zu schneiden, die im dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel im angelieferten Zustand ein entspre-
chendes Mehrfaches der Lange eines einzelnen Seg-
mentes aufweisen, was ein gleichzeitiges Bereitstellen
einer Vielzahl von Segmenten einer Art erlaubt. Hierzu
sollte der Abstand zwischen jeweils zwei benachbarten
Segmenten 0,5 mm bis 5 mm, bevorzugt 1,5 mm bis 3
mm, betragen, um einen beschadigungsfreien Trenn-
schnitt zwischen diesen jeweils beiden benachbarten
Segmenten zu ermdglichen. Es ist vorteilhaft, Segmente
31 bis 34 mit einfacher Lange wie bei der Vorrichtung
von Fig. 4 zu verarbeiten, so dass in diesem Fall die
erwdhnten Messer entfallen und schwierige Schneid-
funktionenindiesem Teil der Vorrichtung vermieden wer-
den kénnen.

[0082] Die in Fig. 5¢ dargestellte Zusammenfligungs-
einrichtung 80 weist drei miteinander in Eingriff stehende
Walzen 81, insbesondere mitin Reihenfolge ihrer Anord-
nung alternierender Drehrichtung, auf. Eine oder meh-
rere der Walzen tragen auf ihrer Mantelflaiche in Um-
fangsrichtung aquidistant angeordnete Mitnehmer 81a.
Eine oder mehrere dieser Walzen 81 sind mit Unterdruck
zum Halten der Stdbe 70 beaufschlagbar ausgebildet.
Bei dieser Ausfiihrung kann vorteilhaft eine lineare Auf-
stellung realisiert werden, bei welcher die Segmente 31
bis 34 nach ihrer Ablage auf dem Forderer 68 und die
aus den Segmenten 31 bis 34 hergestellten Stabe 70 mit
ihrer jeweiligen Langsachse einem sich linear erstre-
ckenden Pfad in Richtung des Pfeils A folgen. Die Seg-
mente 31 bis 34 und die Stéabe 70 sind dabei mit ihrer
jeweiligen Langsachse gleich orientiert. Eine oder meh-
rere der Walzen 81 kdnnen, insbesondere umfangsseitig
benachbart zu der jeweiligen Mantelfliche und den Mit-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13

nehmern 81a, mit einer koaxial angeordneten, insbeson-
dere bogenartig ausgeformten, Abdeckung versehen
sein, welche die Stabe 70 an einem Abfallen von der
Walze 81 hindern. Hierdurch wird ein zuverlassiger
Transport auch in dem Fall méglich, dass kein oder ein
geringes Vakuum zum Halten der Stdbe 70 an den Auf-
nahme einer Walze 81 anliegt und/oder dass ein Seg-
ment ein erhdhtes Eigengewicht aufweist, insbesondere
eine schwere Funktionseinheit oder eine Batterie zu
transportieren ist.

[0083] In Fig. 6 ist eine vierte Ausflihrung einer Vor-
richtung zur Herstellung von elektronischen Zigaretten
mit dem schematisch in Fig. 2 dargestellten segmentier-
ten Aufbau abgebildet. Diese Ausfiihrung unterscheidet
sich von den beiden zuvor beschriebenen Ausfiihrungen
dadurch, dass zwei verschiedene bereits aus mehreren
Segmenten zusammengesetzte und mit einem Umhuil-
lungsstreifen 84 versehene und insoweit vorkonfektio-
nierte Stabe 70 und 71, wie sie beispielhaft auch in Fig.
2e, wenn auch mit eineranderen Zusammensetzung von
Segmenten in einer anderen Reihenfolge, schematisch
abgebildet sind, zu einem gemeinsamen (Doppel-)Stab
72 zu verbinden, wie er ebenfalls beispielhaft in Fig. 2f
schematisch abgebildet ist. Somit ist die in Fig. 6 darge-
stellte Vorrichtung mindestens zwei Vorrichtungen ge-
maf der ersten Ausfuhrung von Fig. 3 und/oder gemaf
der zweiten Ausfiihrung von Fig. 4 nachgeschaltet. Die
Vorrichtung von Fig. 6 weist eine Trenn- und Spreizsta-
tion 96 auf, in der die ersten Stabe 70 mittig geteilt und
auf Abstand voneinander gebracht werden. Demnach
werden aus den ersten Stdben 70 jeweils zwei vonein-
ander beabstandete erste Teilstdbe gebildet, die im un-
teren Teil von Fig. 6 mit den Bezugszeichen "70a" und
"70b" gezeichnet sind. Diese Station 96 &hnelt daher hin-
sichtlich ihrer Funktion einer Spreiztrommel in Filteran-
setzmaschinen zur Herstellung herkémmlicher Filterzi-
garetten. Ferner weist die Vorrichtung von Fig. 6 eine
Ausrichtstation 98 auf, die zwischen zwei voneinander
beabstandete erste Teilstabe 70a, 70b einen zweiten
Stab 71 anordnet, sodass nun ein gemeinsamer (Dop-
pel-)Stab 72 in Form einer Anordnung aus einem Stab
71 mit beidseitig koaxial fluchtend und lose anliegenden
Teilstadbe 70a, 70b entsteht. Somit arbeitet die Ausricht-
station 98 &hnlich wie die zuvor beschriebene Ausricht-
einrichtung 60.

[0084] Der Ausrichtstation 98 nachgeschaltet ist eine
Zusammenflgungsstation 100, die ahnlich wie die Zu-
sammenflgungseinrichtung 80 von Fig. 3 aufgebaut ist.
Demnach weist auch die Zusammenfligungsstation 100
nicht dargestellte Vorratsmittel zur Aufnahme mindes-
tens einer Bobine 102, von der ein Umhiillungsstreifen
104 abgezogen wird, der bevorzugt aus Papier besteht,
Flhrungsmittel 105 zum Transport des Umhdllungsstrei-
fens 104 und Umhullungsmittel 106 sowie eine im Ein-
zelnen nicht dargestellte Trenneinrichtung auf, die den
Umhdllungsstreifen 104 auf eine gewtiinschte Lénge ab-
schneidet und bevorzugt Bestandteil der Fihrungsmittel
105 oder der Umhiillungsmittel 106 sein kann. Ahnlich
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wie die Zusammenfiigungseinrichtung 80 von Fig. 3 ist
auch die Zusammenfligungsstation 100 von Fig. 6 aus-
gebildet, durch queraxiale Umrollung den Umhillungs-
streifen 104 um den Stab 72 zu wickeln. Somit entsteht
ein in sich verbundener (Doppel-)Stab 72, in dem die
beiden ersten Teilstdbe 70a, 70b und der dazwischen
liegende zweite Stab 71 gemeinsam durch den zumin-
dest teilweise Uberdeckenden Umhillungsstreifen 104
zusammengehalten sind. Stromabwarts von der Zusam-
menfligungsstation 100 weist die Vorrichtung von Fig. 6
eine Trenneinrichtung 110 auf, um den gemeinsamen
(Doppel-)Stab 72 wiederum in zwei diskrete Einzelstabe
73 zu zerteilen, die dann nach Ausgabe aus dieser Vor-
richtung unmittelbar zur Bildung einer elektronischen Zi-
garette verwendet werden kénnen.

[0085] In derin Fig. 6 dargestellten Vorrichtung findet
der Transport der Stabe in Richtung des Pfeils A quer zu
deren Langserstreckung statt. Somit eignet sich die dar-
gestellte Vorrichtung insbesondere fir einen Trommel-
prozess. Alternativ ist es aber auch denkbar, die in Fig.
5 dargestellte Vorrichtung derart zu modifizieren, dass
sie im Strangverfahren arbeitet und insbesondere die Zu-
sammenflgungsstation 100 eine langsaxiale Umhdllung
ahnlich wie die in Fig. 4 gezeigte Zusammenfiigungsvor-
richtung 80 durchfihrt.

[0086] Erganzend seiin diesem Zusammenhang auch
noch auf Fig. 2f verwiesen, in der ebenfalls beispielhaft
ein (Doppel-)Stab 72 schematisch abgebildet ist, der je-
doch aus zwei ganzen vorkonfektionierten, jeweils mit
einer Umhllung versehenen ersten und zweiten Stében
70 und 71 zusammengesetzt und zumindest abschnitts-
weise mit dem gemeinsamen Umhillungsstreifen 104
umhdllt ist. Dabei unterscheiden sich die beiden vorkon-
fektionierten Stabe 70 und 71 von den in Fig. 6 beispiel-
haft abgebildeten ersten und zweiten Staben 70 und 71
nicht nur dadurch, dass eine Unterteilung in Teilstabe
vor Bildung des gemeinsamen Stabes 72 nicht stattfin-
det, sondern auch durch eine andere Zusammensetzung
von Segmenten in einer anderen Reihenfolge sowie des-
weiteren dadurch, dass der zweite Stab 71 zwischen
zwei Segmenten einen Zwischenraum 78 aufweist, der
nicht nur durch die angrenzenden Stirnseiten der beiden
benachbarten Segmente, sondern auch durch den Um-
hillungsstreifen 84 verschlossen wird. Dieser Zwischen-
raum 78 kann beispielsweise als Kammer zur Aufnahme
von Additiven 79 wie beispielsweise Charcoal genutzt
werden, wie Fig. 2g schematisch erkennen Iasst. Durch
den Zwischenraum 78 wird ein Abstand zwischen zwei
benachbarten Segmenten gebildet, was einen bescha-
digungsfreien Trennschnitt zwischen diesen beiden be-
nachbarten Segmenten erlaubt, so dass der Zwischen-
raum 78 vorteilhaft auch fir einen derartigen Trenn-
schnitt genutzt werden kann.

[0087] InFig. 7 ist schematisch der Aufbau einer elek-
tronischen Zigarette gemaf einem bevorzugten zweiten
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung dargestellt, das sich
von dem ersten Ausflihrungsbeispiel gemaR Fig. 2 da-
durch unterscheidet, dass anstelle eines Umhillungs-
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streifens 84 zur Verbindung der Segmente 31 bis 36 fir
die Bildung eines gemeinsamen Stabes 70 bzw. 75 oder
Stranges 74 ein Stecksystem verwendet wird, das von
einem an der einen Stirnseite der Segmente angeordne-
ten mannlichen Kupplungselement 37a und einem an
der anderen Stirnseite der Segmente angeordneten
komplementéren weiblichen Kupplungselement 37b ge-
bildetwird. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind die
mannlichen Kupplungselemente 37 als zylindrische Zap-
fen ausgebildet, deren AuRendurchmesser kleiner als
der AuRendurchmesser der zylindrischen Segmente ist.
Durch die komplementére Formgebung, welche in Fig.
7 nur schematisch angedeutet ist, 1asst sich ein wirksa-
mer Eingriff der jeweiligen komplementaren Kupplungs-
elemente 37a, 37b miteinander erzielen. Dementspre-
chend sind im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel die
weiblichen Kupplungselemente 37b als zylindrische
Sacklécher ausgebildet, deren Innendurchmesser etwa
dem AuRendurchmesser der mannlichen Kupplungsele-
mente 37a entspricht und somit ebenfalls kleiner als der
AuBendurchmesser der Segmente ist. Alternativ oder zu-
satzlich ist es aber auch denkbar, Klebemittel vorzuse-
hen und somit eine Verbindung der Segmente miteinan-
der durch Verkleben zu bewirken.

[0088] Zur Vermeidung von Wiederholungen wird von
einer detaillierten Beschreibung der tbrigen Eigenschaf-
ten und Funktionen der Segmente 31 bis 36 abgesehen,
die im Ausfiihrungsbeispiel von Fig. 7 inim Wesentlichen
gleicher oder ahnlicher Weise wie im Ausflihrungsbei-
spiel von Fig. 2 vorhanden sind, und deshalb auf die ent-
sprechende Beschreibung von Fig. 2 verwiesen.

[0089] In Fig. 8ist an eine Vorrichtung zur Herstellung
von elektronischen Zigaretten unter Verwendung der in
Fig. 7 gezeigten Segmente gemaR einer bevorzugten
funften Ausfilhrung dargestellt, die sich insbesondere
von der zweiten Ausfiihrung gemaR Fig. 4 im Wesentli-
chen dadurch unterscheidet, dass anstelle der eine Um-
hiillung bewirkenden Zusammenfligungseinrichtung 80
und der vorgeschalteten Fordereinrichtung 90 eine Zu-
sammenflgungseinrichtung 130 vorgesehen ist, die ei-
nen Anschlag 132 aufweist, der an einer Halterung 134
ausgebildet ist. Um die komplementaren Kupplungsele-
mente 37a, 37b (vgl. hierzu Fig. 7a) in gegenseitigen
Steckeingriff zur Bildung eines im Wesentlichen in sich
festen Stabes 70 zu bringen, wird der Stab 70 mit dem
bis dahin noch lose an-einander gereihten Segmenten
31 bis 34 gegen den Anschlag 132 geschoben. Hierzu
sind in den Zeichnungen nicht dargestellte Férdermittel
vorgesehen, die beispielsweise Greifmittel aufweisen
kénnen und bevorzugt ausgebildet sind, mindestens ein
Segment, insbesondere das in Bezug auf die Férderrich-
tung gemaR Pfeil A stromaufwarts gelegene oder nach-
laufende letzte Segment eines Stabes 70 in Richtung auf
den Anschlag 132 zu beaufschlagen. Wahrend dieses
gegenseitigen Steckvorganges werden die Segmente 31
bis 34 entlang einer Fuhrungsflache 136 bewegt, die im
dargestellten Ausfihrungsbeispiel an der Halterung 134
ausgebildet ist.
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[0090] Nach Abschluss des zuvor beschriebenen Zu-
sammenfligungsvorganges wird in der in Fig. 8 darge-
stellten Ausfiihrung die Halterung 134 der Zusammen-
fugungseinrichtung 130 um 90° verschwenkt, wodurch
der jeweilige nunmehr in sich verbundene Stab 70 eine
Anderung seinerraumlichen Orientierung um 90° erfihrt,
bevor er dann von der Zusammenfligungseinrichtung
130 abgegeben wird. Um diesen Ausgabevorgang nicht
zu stéren, sollte der Anschlag 132 so ausgebildet sein,
dass er in eine Ruhestellung verbringbar ist, was aber in
Fig. 8 nicht dargestellt ist.

[0091] Im Ubrigen ist der Aufbau der Vorrichtung ge-
maf Fig. 8 mit dem Aufbau der Vorrichtung von Fig. 4
vergleichbar, so dass zur Vermeidung von Wiederholun-
gen von einer detaillierten Beschreibung derjenigen wei-
teren Bestandteile und Elemente abgesehen wird, die in
im Wesentlichen gleicher oder ahnlicher Weise wie in
der Ausflihrung von Fig. 4 realisiert und deshalb auch
mit den gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet sind.
Erganzend sei hier noch angemerkt, dass sich die Rei-
henfolge der schematisch in Fig. 8 gezeigten Segmente
31 bis 34 geringfiigig von der Reihenfolge der schema-
tisch in den Figuren 3 und 4 gezeigten Segmente 31 bis
34 unterscheidet, was jedoch hinsichtlich des grundle-
genden Verstandnisses flr die Funktionsweise der Vor-
richtung ohne Relevanz ist.

[0092] In Fig. 8a ist eine Modifikation der Vorrichtung
von Fig. 8 in dem der Zusammenfligungseinrichtung 130
stromabwarts gelegenen Abschnitt abgebildet. Diese
Modifikation zeichnet sich dadurch aus, dass die von der
Zusammenfiigungseinrichtung 130 im Wesentlichen zu
einer festen Einheit in sich verbundenen Stébe 70 wie-
derum zu einem Strang 74 zusammengesetzt werden.
Somit kommt die Modifikation gemaR Fig. 8a sogar der
Ausfiihrung von Fig. 4 ndher, da ja auch in der Ausflh-
rung von Fig. 4 an gleicher Stelle die Bildung eines Stran-
ges 74 stattfindet. Bevorzugt ist die Zusammenfligungs-
einrichtung 130 so modifiziert, dass sie auch zusatzlich
noch die Bildung des Stranges 74 aus den Staben 70 in
einem nachgeordneten Schritt ibernimmt, was jedoch
im Einzelnen in Fig. 8a nicht dargestellt ist. Alternativ ist
es aber auch denkbar, stromabwarts von der Zusam-
menflgungseinrichtung 130 eine separate Strangbil-
dungseinrichtung vorzusehen, die die einzelnen Stabe
70 miteinander verbindet und in den Figuren ebenfalls
nicht dargestellt ist. Das fur den segmentierten Aufbau
gemal Fig. 7 verwendete Stecksystem zur Verbindung
der einzelnen Segmente 31 bis 36 aneinander erlaubt
auch auf besonders einfache Weise die Bildung eines
Stranges 74, indem die einzelnen Stabe 70 in gegensei-
tigen Steckeingriff in gleicher Weise wie die einzelnen
Segmente 31 bis 36 gebracht werden.

[0093] Grundsatzlich lassen sich die beiden Verbin-
dungsarten, also die Umhillung und die Verwendung ei-
nes Stecksystems, auch in Kombination einsetzen. Dies
ist beispielsweise mithilfe der in Fig. 6 gezeigten Vorrich-
tung moglich, indem vorkonfektionierte Stébe 70, 71 ver-
wendet werden, deren Segmente nicht mithilfe eines Um-
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hillungsstreifens, sondern mithilfe des Stecksystems
miteinander verbinden sind. Der daraus entstehende ge-
meinsame (Doppel-)Stab 72 mit dem darauf aufgebrach-
ten und die beiden einzelnen Stabe 70 und 71 verbin-
denden Umbhiillungsstreifen 104 ist beispielhaft in Fig. 7f
schematisch dargestellt.

[0094] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung kdénnten
wie folgt charakterisiert sein:

Elektrisches Rauchprodukt mit Komponenten, die min-
destens eine elektrische Energiequelle (6), einen Vor-
ratsspeicher (16) zur Aufbewahrung mindestens eines
Aromastoffes (18), einen elektrischen Wandler (10) zur
Anderung des Aggregatzustandes des Aromastoffes
(18) und ein elektrisches Heizelement (12) umfassen,
gekennzeichnet durch eine Mehrzahl von zylindrischen
Segmenten (31 bis 36), von denen jedes Segment min-
destens eine Komponente enthalt, und eine Verbin-
dungsstruktur (37a, 37b; 84; 104), die zur Bildung des
elektrischen Rauchproduktes (2) die zylindrischen Seg-
mente (31 bis 36) im Wesentlichen koaxial fluchtend und
sich stirnseitig gegenseitig bertihrend zu einem Stab (70)
oder Strang (74) miteinander verbindet.

[0095] Elekirisches Rauchprodukt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zylindrischen Segmente (31 bis 36)
im Wesentlichen den gleichen Durchmesser, insbeson-
dere den gleichen AuRendurchmesser, haben.

[0096] Elekirisches Rauchprodukt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zylindrischen Segmente (31 bis 36)
an ihren Stirnseiten mit standardisierten Schnittstellen
zur Herstellung mindestens einer fluiden Verbindung
zwischen zwei benachbarten Segmenten versehen sind.
[0097] Elekirisches Rauchprodukt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zylindrischen Segmente (31 bis 36),
vorzugsweise an ihren Stirnseiten, mit standardisierten
Schnittstellen zur Herstellung einer elektrischen Verbin-
dung zwischen zweibenachbarten Segmenten versehen
sind.

[0098] Elekirisches Rauchprodukt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindungsstruktur eine flexible, vor-
zugsweise streifenférmige, Umhillungslage (84) auf-
weist, die gemeinsam die Anordnung aus einer Mehrzahl
von zylindrischen Segmenten (31 bis 36) umgibt und von
lose stirnseitig aneinander liegenden zwei sich in axialer
Richtung der zylindrischen Segmente (31 bis 36) erstre-
ckenden Langseitenrandern begrenzt wird, die zur Bil-
dung einer geschlossenen Umhillung miteinander ver-
bunden, vorzugsweise verklebt, sind.

[0099] Elekirisches Rauchprodukt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umhdullungslage (84) Papier und/oder
Kunststofffolie aufweist.

[0100] Elekirisches Rauchprodukt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umhullungslage (84; 104) mit einer
Beschichtung versehen und/oder bedruckt ist.

[0101] Elekirisches Rauchprodukt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der Auf3enseite, insbesondere an der
aulenseitigen Mantelflache und/oder einer Stirnseite,
mindestens eines zylindrischen Segmentes (31 bis 36)
zumindest abschnittsweise mindestens eine elektrische
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Leiterbahn angeordnet ist.

[0102] Elektrisches Rauchprodukt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein zylindrisches Segment
mindestens einen sich iber dessen gesamte axiale Lan-
ge erstreckenden Kanal enthalt, derinsbesondere durch-
gehende Begrenzungswande aufweist, insbesondere
welche sich in langsaxialer Richtung und/oder an Um-
fangsrichtung und/oder Gber die Umfangsflache wendel-
férmig erstrecken.

[0103] Elektrisches Rauchprodukt gekennzeichnet
durch eine elektrische Schalteinrichtung zum Anschluss
der elektrischen Energiequelle (6) an mindestens einen
elektrischen Verbraucher wie beispielsweise einen elek-
trischen Verdampfer (10) und ein elektrisches Heizele-
ment (12) sowie einen Unterdrucksensor (8), der bei Auf-
treten von Unterdruck im elektrischen Rauchprodukt (2)
die elektrische Schalteinrichtung veranlasst, eine elek-
trische Verbindung zwischen der elektrischen Energie-
quelle (6) und des mindestens einen elektrischen Ver-
brauchers (8, 10, 12, 22) herzustellen.

[0104] Vorrichtung zur Herstellung von elektrischen
Rauchprodukten (2) gekennzeichnet durch Vorratsmittel
(41 bis 44), die ausgebildet sind, zylindrische Segmente
(31 bis 36) aufzunehmen, Zufuhrmittel (51 bis 54), die
ausgebildet sind, Segmente (31 bis 36) aus den Vorrats-
mitteln (41 bis 44) zu entnehmen, eine Ausrichteinrich-
tung (60), die ausgebildet ist, die von den Zufihrmitteln
(51 bis 54) erhaltenen Segmente (31 bis 36) im Wesent-
lichen koaxial fluchtend zueinander und sich stirnseitig
gegenseitig berthrend auszurichten und somit einen
Stab (70) oder Strang (74) aus im Wesentlichen lose ko-
axial fluchtenden Segmenten (31 bis 36) zu bilden, For-
dermittel (66; 90), die ausgebildet sind, den Stab (70)
oder Strang (74) aus der Ausrichteinrichtung (31 bis 36)
zu entnehmen, und eine Zusammenfligungseinrichtung
(80; 130), die ausgebildet ist, die Segmente (31 bis 36)
im Stab (70) oder Strang (74) miteinander zu verbinden,
insbesondere mindestens zwei Segmente (31 bis 36’)
elektrisch leitend miteinander zu verbinden.

[0105] Vorrichtung gekennzeichnet durch eine Steue-
rungseinrichtung, die ausgebildetist, die Zufiihrmittel (51
bis 54) derart zu steuern, dass sie aus den Vorratsmitteln
(41 bis 44) in einem ersten Betriebsmodus unterschied-
liche Segmente (31 bis 36) entnehmen, so dass sich in
dem in der Ausrichteinrichtung (60) zu bildenden Stab
(70) aus im Wesentlichen lose koaxial fluchtenden Seg-
menten (31 bis 36) jedes Segment von dem anderen
Segment unterscheidet, und in einem zweiten Betriebs-
modus mindestens eine Gruppe von mindestens zwei
gleichartigen Segmenten entnehmen, so dass der von
der Ausrichteinrichtung (60) zu bildende Stab (70) oder
Strang (74) aus im Wesentlichen koaxial fluchtenden
Segmenten (31 bis 36) mindestens eine Gruppe von min-
destens zwei gleichartigen Segmenten aufweist.
[0106] Vorrichtung gekennzeichnet durch eine Steue-
rungseinrichtung, die ausgebildetist, die Zufiihrmittel (51
bis 54) und die Ausrichteinrichtung (60) derart zu steuern,
dass die Segmente (31 bis 36) in einer gewlinschten Rei-
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henfolge im Wesentlichen axial fluchtend lose aneinan-
der angeordnet werden.

[0107] Vorrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ausrichteinrichtung (60) ausgebildet ist, die von den Zu-
fuhrmitteln (51 bis 54) erhaltenen Segmente (31 bis 36)
im Wesentlichen auch hinsichtlich ihrer Winkellage zu-
einander auszurichten.

[0108] Vorrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ausrichteinrichtung (60) ausgebildet ist, den Stab (70)
oder Strang (74) aus im Wesentlichen koaxial lose fluch-
tenden Segmenten (31 bis 36) in einer Férderrichtung
(A) quer zu deren axialer Langserstreckung auszugeben.
[0109] Vorrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ausrichteinrichtung ausgebildetist, den Stab oder Strang
aus im Wesentlichen koaxial lose fluchtenden Segmen-
ten in Richtung deren Langserstreckung auszugeben,
und die Foérdermittel ausgebildet sind, den Stab oder
Strang aus im Wesentlichen koaxial lose fluchtenden
Segmenten in Richtung deren axialer Langserstreckung
zur Zusammenfligungseinrichtung zu transportieren.
[0110] Vorrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zusammenfugungseinrichtung (80) Umhullungsmittel
(86; 88) aufweist, die ausgebildet sind, gemeinsam den
Stab (70) oder Strang (74) aus im Wesentlichen koaxial
lose fluchtenden Segmenten (31 bis 36) mit einer flexib-
len Umhdllungslage (84) zu umgeben.

[0111] Vorrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zusammenflgungseinrichtung (80) Vorratsmittel zur
Aufnahme mindestens einer eine Umhdllungslage (84)
tragenden Bobine (82) und Fiihrungsmittel (85), die aus-
gebildet sind, die Umhillungslage (84) von der Bobine
(82) abzuziehen und zu den Umhdillungsmitteln (86) zu
verbringen, aufweist.

[0112] Vorrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass die
Umhdllungsmittel (86) ausgebildet sind, die Umhillungs-
lage (84) dem Stab (70) oder Strang (74) aus im Wesent-
lichen koaxial lose fluchtenden Segmenten (31 bis 36)
in einer Richtung etwa quer zu dessen axialer Langser-
streckung zuzufiihren und durch queraxiale Umrollung
um den Stab (70) oder Strang aus im Wesentlichen ko-
axial lose fluchtenden Segmenten (31 bis 36) zu wickeln.
[0113] Vorrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass die
Umhdallungsmittel (88) zur langsaxialen Umhdllung des
Stabes (70) oder Stranges (74) aus im Wesentlichen ko-
axial lose fluchtenden Segmenten (31 bis 36) mit dem
Umhdllungsstreifen (84) ausgebildet sind.

[0114] Vorrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zusammenfugungseinrichtung (130) Mittel (132) auf-
weist, die ausgebildet sind, eine gegenseitige Beauf-
schlagung jeweils zweier benachbarter Segmente an ih-
ren einander gegentber liegenden Stirnseiten zu erzie-
len, an denen Befestigungsmittel (37a, 37b) vorgesehen
sind, um zur Bildung des elektrischen Rauchproduktes
(2) die zylindrischen Segmente (31 bis 36) Gber ihre Stirn-
seiten aneinander zu fixieren oder einen langsaxialen
Abstand zwischen zwei benachbarten Segmenten zu er-
zeugen und/oder aufrecht zu erhalten.

[0115] Vorrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass
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durch die gegenseitige Beaufschlagung die Befesti-
gungsmittel (37a, 37b) ihre Wirkung flr einen gegensei-
tigen Steckeingriff jeweils zweier benachbarter Segmen-
te entfalten.

[0116] Vorrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zusammenfiigungseinrichtung (130) mindestens ein
Greifmittel aufweist, das ausgebildet ist, mindestens ein
Segment, vorzugsweise das stromaufwarts gelegene
oder nachlaufende letzte Segment des Stabes (70) oder
Stranges (74) aus im Wesentlichen koaxial lose fluch-
tenden Segmenten (31 bis 36), in Richtung auf den An-
schlag (132) zu beaufschlagen oder zu verzdgern.
[0117] Vorrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass der
Anschlag (132), insbesondere aus einer Eingriffsstel-
lung, in eine Ruhestellung verbringbar ist, um einen Wei-
tertransport des Stabes (70) oder Stranges (74) aus im
Wesentlichen koaxial fluchtenden und nun aneinander
fixierten Segmenten (31 bis 36) zu ermdglichen.

[0118] Vorrichtung, gekennzeichnetdurch eine der Zu-
sammenflgungseinrichtung nachgeschaltete Priifein-
richtung, die ausgebildet ist, zur Uberpriifung der Funk-
tionsfahigkeit der aus den mehreren zylindrischen Seg-
menten bestehenden und zur Bildung jeweils eines
Rauchproduktes vorgesehenen Stabe mit Unterdruck zu
beaufschlagen.

[0119] Bevorzugte Ausfiihrungen der Erfindung kén-
nen sich auch durch Kombinationen einzelner oder meh-
rerer der vorhergehenden Ausfiihrungsbeispiele erge-
ben und/oder durch Kombinationen einzelner oder meh-
rerer dieser Ausfiihrungsbeispiele mit einzelnen oder
mehreren der Gegenstande der Anspriche.

Patentanspriiche

1. Elektrisches Rauchprodukt mit Komponenten, die
mindestens eine elektrische Energiequelle (6), einen
Vorratsspeicher (16) zur Aufbewahrung mindestens
eines Aromastoffes (18), einen elektrischen Wandler
(10) zur Anderung des Aggregatzustandes des Aro-
mastoffes (18) und ein elektrisches Heizelement
(12), insbesondere einen Verdampfer (10) miteinem
Heizelement (12), umfassen, bei dem bei einer
Mehrzahl von zylindrischen Segmenten (31 bis 36),
jedes Segment mindestens eine Komponente ent-
halt,
gekennzeichnet durch eine Verbindungsstruktur
(37a, 37b), die zur Bildung des elektrischen Rauch-
produktes (2) die zylindrischen Segmente (31 bis 36)
im Wesentlichen koaxial fluchtend und sich stirnsei-
tig gegenseitig bertihrend zu einem Stab (70) oder
Strang (74) miteinander verbindet, wobei die Verbin-
dungsstruktur (37a, 37b) Befestigungsmittel auf-
weist, die an den Stirnseiten der zylindrischen Seg-
mente (31 bis 36) vorgesehen sind.

2. Elektrisches Rauchprodukt nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Befestigungsmit-
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tel ausgebildet sind, nach einem Klick-Prinzip oder
einem Steckprinzip zu arbeiten.

Elektrisches Rauchprodukt nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Stecksystem von
einem an einer Stirnseite eines Segmentes ange-
ordneten mannlichen Kupplungselement (37a) und
einem an einer Stirnseite eines Segmentes ange-
ordneten komplementéren weiblichen Kupplungse-
lement (37b) gebildet wird.

Elektrisches Rauchprodukt nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das mannliche Kupp-
lungselement (37a) als zylindrischer Zapfen und das
weibliche Kupplungselement (37b) als zylindrisches
Sackloch ausgebildetist, dessen Innendurchmesser
etwa dem AuRendurchmesser des mannlichen
Kupplungselementes (37a) entspricht.

Elektrisches Rauchprodukt nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die zy-
lindrischen Segmente (31 bis 36) im Wesentlichen
den gleichen Durchmesser, insbesondere den glei-
chen AuRendurchmesser, haben.

Elektrisches Rauchprodukt nach mindestens einem
der vorangegangenen Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zylindrischen Segmente
(31 bis 36) an ihren Stirnseiten mit standardisierten
Schnittstellen zur Herstellung mindestens einer flu-
iden Verbindung zwischen zwei benachbarten Seg-
menten versehen sind.

Elektrisches Rauchprodukt nach mindestens einem
der vorangegangenen Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zylindrischen Segmente
(31 bis 36), vorzugsweise an ihren Stirnseiten, mit
standardisierten Schnittstellen zur Herstellung einer
elektrischen Verbindung zwischen zwei benachbar-
ten Segmenten versehen sind.

Elektrisches Rauchprodukt nach mindestens einem
der vorangegangenen Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an der Aulienseite, insbeson-
dere an der aufRenseitigen Mantelflache und/oder ei-
ner Stirnseite, mindestens eines zylindrischen Seg-
mentes (31 bis 36) zumindest abschnittsweise min-
destens eine elektrische Leiterbahn angeordnet ist.

Elektrisches Rauchprodukt nach mindestens einem
der vorangegangenen Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens ein zylindrisches
Segment mindestens einen sich Uber dessen ge-
samte axiale Lange erstreckenden Kanal enthalt,
der insbesondere durchgehende Begrenzungswan-
de aufweist, insbesondere welche sich in langsaxi-
aler Richtung wund/oder an Umfangsrichtung
und/oder uber die Umfangsflache wendelférmig er-
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strecken.

Elektrisches Rauchprodukt nach mindestens einem
dervorangegangenen Anspriiche, gekennzeichnet
durch eine elektrische Schalteinrichtung zum An-
schluss der elektrischen Energiequelle (6) an min-
destens einen elektrischen Verbraucher wie bei-
spielsweise einen elektrischen Verdampfer (10) und
ein elektrisches Heizelement (12) sowie einen Un-
terdrucksensor (8), der bei Auftreten von Unterdruck
im elektrischen Rauchprodukt (2) die elektrische
Schalteinrichtung veranlasst, eine elektrische Ver-
bindung zwischen der elektrischen Energiequelle (6)
und des mindestens einen elektrischen Verbrau-
chers (8, 10, 12, 22) herzustellen.

Vorrichtung zur Herstellung von elektrischen Rauch-
produkten (2) nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriiche, gekennzeichnet durch
Vorratsmittel (41 bis 44), die ausgebildet sind, zylin-
drische Segmente (31 bis 36) aufzunehmen,
Zufuhrmittel (51 bis 54), die ausgebildet sind, Seg-
mente (31 bis 36) aus den Vorratsmitteln (41 bis 44)
zu entnehmen,

eine Ausrichteinrichtung (60), die ausgebildetist, die
von den Zufihrmitteln (51 bis 54) erhaltenen Seg-
mente (31 bis 36) im Wesentlichen koaxial fluchtend
zueinander und sich stirnseitig gegenseitig berth-
rend auszurichten und somit einen Stab (70) oder
Strang (74) aus im Wesentlichen lose koaxial fluch-
tenden Segmenten (31 bis 36) zu bilden, Férdermit-
tel (66; 90), die ausgebildet sind, den Stab (70) oder
Strang (74) aus der Ausrichteinrichtung (31 bis 36)
zu entnehmen, und

eine Zusammenfligungseinrichtung (80; 130), die
ausgebildet ist, die Segmente (31 bis 36) im Stab
(70) oder Strang (74) miteinander zu verbinden, ins-
besondere mindestens zwei Segmente (31 bis 36’)
elektrisch leitend miteinander zu verbinden.

Vorrichtung nach Anspruch 11, gekennzeichnet
durch eine Steuerungseinrichtung, die ausgebildet
ist, die Zufuhrmittel (51 bis 54) derart zu steuern,
dass sie aus den Vorratsmitteln (41 bis 44) in einem
ersten Betriebsmodus unterschiedliche Segmente
(31 bis 36) entnehmen, so dass sich in dem in der
Ausrichteinrichtung (60) zu bildenden Stab (70) aus
im Wesentlichen lose koaxial fluchtenden Segmen-
ten (31 bis 36) jedes Segmentvon dem anderen Seg-
ment unterscheidet, und in einem zweiten Betriebs-
modus mindestens eine Gruppe von mindestens
zwei gleichartigen Segmenten entnehmen, so dass
der von der Ausrichteinrichtung (60) zu bildende
Stab (70) oder Strang (74) aus im Wesentlichen ko-
axial fluchtenden Segmenten (31 bis 36) mindestens
eine Gruppe von mindestens zwei gleichartigen
Segmenten aufweist.
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Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, gekenn-
zeichnet durch eine Steuerungseinrichtung, die
ausgebildet ist, die Zufihrmittel (51 bis 54) und die
Ausrichteinrichtung (60) derart zu steuern, dass die
Segmente (31 bis 36) in einer gewiinschten Reihen-
folge im Wesentlichen axial fluchtend lose aneinan-
der angeordnet werden.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
richteinrichtung (60) ausgebildet ist, die von den Zu-
fuhrmitteln (51 bis 54) erhaltenen Segmente (31 bis
36) im Wesentlichen auch hinsichtlich ihrer Winkel-
lage zueinander auszurichten.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
richteinrichtung (60) ausgebildet ist, den Stab (70)
oder Strang (74) aus im Wesentlichen koaxial lose
fluchtenden Segmenten (31 bis 36) in einer Foérder-
richtung (A) quer zu deren axialer Langserstreckung
auszugeben.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
richteinrichtung ausgebildet ist, den Stab oder
Strang aus im Wesentlichen koaxial lose fluchten-
den Segmenten in Richtung deren Langserstre-
ckungauszugeben, und die Férdermittel ausgebildet
sind, den Stab oder Strang aus im Wesentlichen ko-
axial lose fluchtenden Segmenten in Richtung deren
axialer Langserstreckung zur Zusammenfiigungs-
einrichtung zu transportieren.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Zu-
sammenflgungseinrichtung (130) Mittel (132) auf-
weist, die ausgebildet sind, eine gegenseitige Be-
aufschlagung jeweils zweier benachbarter Segmen-
te an ihren einander gegeniber liegenden Stirnsei-
ten zu erzielen, an denen Befestigungsmittel (37a,
37b) vorgesehen sind, um zur Bildung des elektri-
schen Rauchproduktes (2) die zylindrischen Seg-
mente (31 bis 36) Uber ihre Stirnseiten aneinander
zu fixieren oder einen langsaxialen Abstand zwi-
schen zwei benachbarten Segmenten zu erzeugen
und/oder aufrecht zu erhalten.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch die gegenseitige Beaufschla-
gung die Befestigungsmittel (37a, 37b) ihre Wirkung
fur einen gegenseitigen Steckeingriff jeweils zweier
benachbarter Segmente entfalten.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zusammenfligungseinrich-
tung (130) mindestens ein Greifmittel aufweist, das
ausgebildet ist, mindestens ein Segment, vorzugs-
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weise das stromaufwarts gelegene oder nachlaufen-
de letzte Segment des Stabes (70) oder Stranges
(74) aus im Wesentlichen koaxial lose fluchtenden
Segmenten (31 bis 36), in Richtung auf den An-
schlag (132) zu beaufschlagen oder zu verzdgern.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
17 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
schlag (132), insbesondere aus einer Eingriffsstel-
lung, in eine Ruhestellung verbringbar ist, um einen
Weitertransport des Stabes (70) oder Stranges (74)
aus im Wesentlichen koaxial fluchtenden und nun
aneinander fixierten Segmenten (31 bis 36) zu er-
moglichen.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
11 bis 20, gekennzeichnet durch eine der Zusam-
menflgungseinrichtung nachgeschaltete Priifein-
richtung, die ausgebildet ist, zur Uberpriifung der
Funktionsfahigkeit der aus den mehreren zylindri-
schen Segmenten bestehenden und zur Bildung je-
weils eines Rauchproduktes vorgesehenen Stéabe
mit Unterdruck zu beaufschlagen.
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