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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vor-
richtung (40) und ein Verfahren zum Herstellen eines
Strangs (42) der Tabak verarbeitenden Industrie. Die Vor-
richtung (40) umfasst eine Bereitstellungsvorrichtung (44),
eine Trennvorrichtung (32) und eine Strangformungsvorrich-
tung (70). Die Bereitstellungsvorrichtung (44) ist dazu ein-
gerichtet, eine Flachbahn (10) aus einem aerosolbilden-
den Tabakmaterial bereitzustellen und der stromabwarts der
Bereitstellungsvorrichtung (44) angeordneten Trennvorrich-
tung (32) zuzuflihren. Die Trennvorrichtung (32) ist dazu ein-
gerichtet, die Flachbahn (10) in eine Vielzahl von Streifen (4)
aufzutrennen, und die stromabwarts der Trennvorrichtung
(32) angeordnete Strangformungsvorrichtung (70) ist dazu
eingerichtet, aus der Vielzahl von Streifen (4) einen Strang
(42) zu formen. Die Vorrichtung (40) ist fortgebildet durch ei-
ne Beschichtungsvorrichtung (52), die dazu eingerichtet ist,
auf eine Oberflache (12) der Flachbahn (10) zumindest ab-
schnittsweise eine elektrisch leitfahige Schicht (8) aufzubrin-
gen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Herstellen eines Strangs der Tabak verarbeiten-
den Industrie, umfassend eine Bereitstellungsvor-
richtung, eine Trennvorrichtung und eine Strangfor-
mungsvorrichtung, wobei die Bereitstellungsvorrich-
tung dazu eingerichtet ist, eine Flachbahn aus einem
aerosolbildenden Tabakmaterial bereitzustellen und
der stromabwarts der Bereitstellungsvorrichtung an-
geordneten Trennvorrichtung zuzuflihren, die Trenn-
vorrichtung dazu eingerichtet ist, die Flachbahn in ei-
ne Vielzahl von Streifen aufzutrennen, und die strom-
abwarts der Trennvorrichtung angeordnete Strang-
formungsvorrichtung dazu eingerichtet ist, aus der
Vielzahl von Streifen einen Strang zu formen. Fer-
ner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Herstel-
len eines Strangs der Tabak verarbeitenden Indus-
trie mit einer Vorrichtung, umfassend eine Bereit-
stellungsvorrichtung, eine Trennvorrichtung und ei-
ne Strangformungsvorrichtung, wobei die Bereitstel-
lungsvorrichtung eine Flachbahn aus einem aerosol-
bildenden Tabakmaterial bereitstellt und der strom-
abwarts der Bereitstellungsvorrichtung angeordneten
Trennvorrichtung zufuhrt, die Trennvorrichtung die
Flachbahn in eine Vielzahl von Streifen auftrennt und
die stromabwarts der Trennvorrichtung angeordne-
te Strangformungsvorrichtung aus der Vielzahl von
Streifen einen Strang formt. Die Erfindung betrifft au-
Rerdem einen stabférmigen Artikel der Tabak verar-
beitenden Industrie.

[0002] Stabférmige Artikel der Tabak verarbeiten-
den Industrie sind allgemein bekannt. Es handelt
sich beispielsweise um Zigaretten oder Zigarren aber
auch um Tabakstdcke, Filter oder Filtersegmente.
Neben diesen klassischen stabférmigen Artikeln wer-
den auch solche Artikel als stabférmige Artikel der
Tabak verarbeitenden Industrie angesehen, welche
eine stabférmige Form haben, welche aber beim
Konsum keinen Verbrennungsprozess erfordern. Ein
Beispiel fir solche stabférmigen Artikel der Tabak
verarbeitenden Industrie sind die sog. HNB-Artikel
(Heat-Not-Burn-Artikel). Bei diesen handelt es sich
um ein Produkt der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, welches beim Konsum erhitzt, jedoch nicht ver-
brannt wird. Beim Konsum eines HNB-Artikels wird
durch die Ubertragung von Warme, beispielsweise
von einer elektrisch betriebenen Warmequelle, auf
ein aerosolbildendes Substrat Dampf erzeugt. Dieser
Dampf ist fir den Konsum bestimmt und enthalt Aro-
ma- und Inhaltsstoffe. Als aerosolbildendes Substrat
kommt vielfach eine tabakhaltige Substanz zum Ein-
satz, welche anders als bei herkdmmlichen Rauch-
produkten jedoch nicht verbrannt wird. In vielen Fal-
len wird als tabakhaltige Substanz eine Folie aus re-
konstituiertem Tabakmaterial (Recon-Folie) verwen-
det. Diese Folie kann nach dem Papierverfahren oder
nach dem Slurry-Verfahren hergestellt sein. Wahrend
des Konsums des HNB-Artikels werden durch die

Waérmeeinwirkung fliichtige Substanzen aus dem ae-
rosolbildenden Substrat, also beispielsweise der Fo-
lie aus rekonstituiertem Tabakmaterial, freigesetzt.

[0003] Zum Erhitzen des aerosolbildenden Sub-
strats, welches beispielsweise als zusammengeraff-
tes Flachengebilde in einer Art Tabakstock vorliegt,
und welcher ebenfalls als ein stabférmiger Artikel
angesehen wird, wird in denjenigen Bereich des
stabférmigen Artikels, in dem dieses Flachengebil-
de vorhanden ist, beispielsweise ein Heizblatt ein-
gebracht. Ein solches System ist beispielsweise aus
EP 2 854 577 B1 oder aus WO 2013/178769 A1 be-
kannt. Das aerosolbildende Substrat wird bei einem
solchen System durch direkten Kontakt mit dem Heiz-
blatt erwarmt. Bei einer solchen Konstruktion erwarmt
sich das Flachengebilde in unmittelbarer Néhe des
Heizblatts starker als in Bereichen, welche von dem
Heizblatt weiter entfernt sind. Diese inhomogene Er-
warmung des Flachengebildes fuhrt dazu, dass aus
dem aerosolbildenden Substrat nicht in allen Berei-
chen gleichméBig die Aroma- und Inhaltsstoffe ver-
dampft werden.

[0004] Eine alternative Mdoglichkeit, ein aero-
solbildendes Substrat zu erhitzen, ist aus
WO 2017/036951 A1 bekannt. Bei einem solchen
System ist ein Umhullungsmaterialstreifen eines zu
erhitzenden stabférmigen Artikels, welcher ein aero-
solbildendes Substrat umgibt, mit geschlossenen Lei-
terbahnen bedruckt. Diese Leiterbahnen werden zum
Aufheizen des Substrats im Betrieb der HNB-Vorrich-
tung einem magnetischen Wechselfeld ausgesetzt.
In den geschlossenen Leiterbahnen werden Stréme
durch dieses Wechselfeld induziert. Die entstehen-
den Verluste erwdrmen die Leiterbahn und deren
Umgebung. Bei einer solchen Vorrichtung erfolgt an-
ders als bei den zuvor beschriebenen Vorrichtungen,
bei denen das aerosolbildende Substrat aus der Mit-
te des stabférmigen Artikels heraus mit einem Heiz-
blatt erwarmt wird, die Erwdrmung des Substrats von
der Aulenseite des stabférmigen Artikels her, tber
das Umhillungspapier. Zwar dirfte die Hitzevertei-
lung bei einem solchen System homogener ausfal-
len als bei einem solchem, welches ein zentral ange-
ordnetes Heizblatt oder einen Heizdorn einsetzt, den-
noch wird es Bereiche des stabférmigen Artikels ge-
ben, in denen das aerosolbildende Substrat starker
und schwacher erwarmt wird.

[0005] Es ist eine Aufgabe der Erfindung, eine Vor-
richtung zum Herstellen eines Strangs der Tabak ver-
arbeitenden Industrie sowie ein Verfahren zum Her-
stellen eines Strangs der Tabak verarbeitenden In-
dustrie und einen aus dem Strang hergestellten stab-
férmigen Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie
anzugeben, wobei ein in dem Strang oder dem Artikel
vorhandenes aerosolbildendes Tabakmaterial mdg-
lichst homogen erwarmbar sein soll.
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[0006] Die Aufgabe wird geldst durch eine Vorrich-
tung zum Herstellen eines Strangs der Tabak verar-
beitenden Industrie, umfassend eine Bereitstellungs-
vorrichtung, eine Trennvorrichtung und eine Strang-
formungsvorrichtung, wobei die Bereitstellungsvor-
richtung dazu eingerichtet ist, eine Flachbahn aus
einem aerosolbildenden Tabakmaterial bereitzustel-
len und der stromabwaérts der Bereitstellungsvorrich-
tung angeordneten Trennvorrichtung zuzuflhren, die
Trennvorrichtung dazu eingerichtet ist, die Flach-
bahn in eine Vielzahl von Streifen aufzutrennen, und
die stromabwarts der Trennvorrichtung angeordne-
te Strangformungsvorrichtung dazu eingerichtet ist,
aus der Vielzahl von Streifen einen Strang zu for-
men, wobei diese Vorrichtung fortgebildet ist durch
eine Beschichtungsvorrichtung, die dazu eingerichtet
ist, auf eine Oberflache der Flachbahn zumindest ab-
schnittsweise eine elektrisch leitfahige Schicht anzu-
ordnen und mit der Flachbahn zu verbinden.

[0007] Mit der Vorrichtung gemaR Aspekten der Er-
findung kann ein Strang der Tabak verarbeitenden
Industrie hergestellt werden, dessen einzelne Strei-
fen individuell und direkt tber die auf der Oberflache
der Streifen befindliche elektrisch leitfahige Schicht
induktiv erhitzt werden kénnen. So wird die zum Ver-
dampfen der Aroma- und Inhaltsstoffe erforderliche
Hitze aus dem aerosolbildenden Tabakmaterial direkt
dort erzeugt, wo sie benétigt wird. Das gesamte ae-
rosolbildende Tabakmaterial wird homogen erwarmt,
so dass eine effiziente und homogene Verdampfung
der Aroma- und Inhaltsstoffe gewahrleistet werden
kann.

[0008] Die Vorrichtung ist gemaR einer Ausflih-
rungsform dazu eingerichtet, die elektrisch leitfahi-
ge Schicht auf lediglich eine der beiden Oberflachen
bzw. Seiten der Flachbahn anzuordnen und mit der
Flachbahn zu verbinden. Durch die lediglich einseiti-
ge Beschichtung kénnen die Aroma- und Inhaltsstof-
fe Uber die nicht beschichtete Oberflache effizient aus
dem aerosolbildende Tabakmaterial entweichen.

[0009] Die auf die Oberflache der Flachbahn aufge-
brachte elektrisch leitfahige Schicht ist insbesondere
eine Metallschicht, beispielsweise eine Schicht, die
zumindest Uberwiegend aus Eisen, Stahl oder Alu-
minium besteht. Die elektrisch leitfahige Schicht wird
beispielsweise in Form einer Folie direkt auf die Ober-
flache der Flachbahn aufgebracht. Die Beschich-
tungsvorrichtung ist gemal einer Ausfuhrungsform
dazu eingerichtet, die elektrisch leitfahige Schicht
in Form einer Folie auf die Oberflache der Flach-
bahn anzuordnen und mit der Flachbahn zu verbin-
den. Zum Verbinden der Folie mit der Flachbahn
umfasst die Beschichtungsvorrichtung beispielswei-
se eine Beleimungsvorrichtung. Die Beleimungsvor-
richtung der Beschichtungsvorrichtung ist dazu ein-
gerichtet, Leim auf die zu beschichtende Oberflache
der Flachbahn aufzubringen. Die Beschichtungsvor-

richtung ist ferner dazu eingerichtet weiter stromab-
warts, also anschlieend, die als Folie vorliegende
elektrisch leitfahige Schicht auf die beleimte Ober-
flache aufzubringen. Leim ist nur ein moglicher Ver-
bundstoff. Die Beschichtungsvorrichtung ist geman
weiterer Ausfihrungsformen dazu eingerichtet eine
verbundstofffreie Verbindung zwischen der Folie und
der Flachbahn herzustellen. Eine solche verbund-
stofffreie Verbindung kann beispielsweise hergestellt
werden, indem die Beschichtungsvorrichtung dazu
eingerichtet ist, die Flachbahn mit einem geeigne-
ten Lésungsmittel an der Oberflache geringfiigig an-
zulésen und anschlieBend die Folie, beispielswei-
se durch Aufbringen mit einem geeigneten Druck,
mit der Flachbahn zu verbinden. Als geeignetes L6-
sungsmittel dient beispielsweise Wasser. Die Be-
schichtungsvorrichtung kann ferner dazu eingerichtet
sein, die Folie und die Flachbahn mechanisch mitein-
ander zu verbinden. Hierzu kann die Beschichtungs-
vorrichtung beispielsweise dazu eingerichtet sein, zu-
mindest abschnittsweise eine Pragung oder Stan-
zung in die Folie und die Flachbahn einzubringen, so
dass diese mechanisch aneinanderhaften.

[0010] Alternativ ist die Beschichtungsvorrichtung
gemal einer weiteren Ausfliihrungsform dazu einge-
richtet, die elektrisch leitfahige Schicht auf die Ober-
flache der Flachbahn aufzudampfen oder aufzuspri-
hen.

[0011] Gemal einer weiteren Ausflihrungsform ist
die Vorrichtung zum Herstellen eines Strangs der
Tabak verarbeitenden Industrie derart ausgestaltet,
dass die Trennvorrichtung unmittelbar stromabwérts
der Beschichtungsvorrichtung angeordnet ist. Die
Vorrichtung ist mit anderen Worten so eingerichtet,
dass an der einseitig beschichteten Flachbahn keine
weiteren Prozess- oder Verarbeitungsschritte vorge-
nommen werden, bevor diese der Trennvorrichtung
zugefluhrt wird, die Flachbahn also in Streifen aufge-
trennt wird.

[0012] Gemal einer vorteilhaften Ausfiihrungsform
ist die Vorrichtung dadurch fortgebildet, dass die
Beschichtungsvorrichtung dazu eingerichtet ist, die
elektrisch leitfahige Schicht in einer Langserstre-
ckungsrichtung der Flachbahn intermittierend auf der
Oberflache der Flachbahn anzuordnen und mit der
Flachbahn zu verbinden. In diesem Zusammenhang
ist insbesondere vorgesehen, dass die Beschich-
tungsvorrichtung dazu eingerichtet ist, die elektrisch
leitfahige Schicht auf der Oberflache der Flachbahn
in einer Struktur anzuordnen und auch mit dieser zu
verbinden, wobei die Struktur aus einer Vielzahl von,
insbesondere in der Langserstreckungsrichtung der
Flachbahn, periodisch angeordneten beschichteten
Bereichen besteht, welche ferner insbesondere mit
einem Abstand zu den Seitenkanten der Flachbahn
angeordnet sind.

3/17



DE 10 2020 110 668 B4 2021.11.18

[0013] Die Form der beschichteten Bereiche ist be-
liebig. Beispielsweise sind vorgesehen: eine polygo-
nale Form, beispielsweise rechteckig, dreieckig oder
dgl., eine abschnittsweise kurvenférmige Form. Der
Abstand der beschichteten Bereiche zu den Seiten-
kanten der Flachbahn betragt insbesondere 35 mm
bis 130 mm, ferner insbesondere 50 mm bis 100
mm und ferner insbesondere 60 mm bis 80 mm. Ein
Abstand zwischen den beschichteten Bereichen in
einer Langserstreckungsrichtung der Flachbahn be-
tragt insbesondere 1 mm bis 20 mm, ferner insbeson-
dere 3 mm bis 15mm und ferner insbesondere 4 mm
bis 8 mm.

[0014] Die leitfahige Schicht kann sowohl Uber die
Breite der Flachbahn als auch in Langserstreckungs-
richtung der Flachbahn intermittierend ausgefuhrt
werden. Eine intermittierende Struktur der elektrisch
leitfahigen Schicht hat den Vorteil, dass die Strei-
fen derart in dem aus dem Strang hergestellten stab-
férmigen Artikel angeordnet werden kdnnen, dass
die elektrisch leitféahige Schicht selbst am Kopfende
des einzelnen Tabakstocks des stabférmigen Artikels
nicht sichtbar ist. Dies ist nicht nur ein optisch/astheti-
scher Vorteil, es muss auch kein Strangschnitt durch
die elektrisch leitfahige Schicht erfolgen. Die Vorrich-
tung ist insbesondere dazu eingerichtet, die Inter-
mittierung der elektrisch leitfahigen Schicht mit dem
Strangschnitt zu synchronisieren. Wird ein Strangs-
chnitt durch die elektrisch leitfahige Schicht vermie-
den, weist ein beispielsweise fir den Strangschnitt
verwendetes Messer eine verbesserte Standzeit auf.

[0015] GemalR einer weiteren vorteilhaften Ausflih-
rungsform ist die Vorrichtung dadurch fortgebildet,
dass die Beschichtungsvorrichtung dazu eingerichtet
ist, einen Bedeckungsgrad der Oberflache der Flach-
bahn durch die elektrisch leitfahige Schicht zu veran-
dern. Als Bedeckungsgrad wird im Kontext der vor-
liegenden Beschreibung ein von der elektrisch leit-
fahigen Schicht eingenommener Anteil an der Ge-
samtoberflache der Flachbahn verstanden. Betragt
beispielsweise der Bedeckungsgrad der leitféhigen
Schicht 8 %, so sind 8 % der Gesamtoberflache der
Flachbahn mit der elektrisch leitfahigen Schicht be-
schichtet.

[0016] GemalR vorteilhafter Ausfihrungsformen liegt
der Bedeckungsgrad zwischen 2 % und 15 %, insbe-
sondere zwischen 3 % und 10 %, ferner insbesonde-
re zwischen 5 % und 8 %.

[0017] Die Vorrichtung ist ferner bevorzugt mit einer
Steuer- und/oder Regelvorrichtung versehen, wel-
che den Bedeckungsgrad der Flachbahn wahrend
des Produktionsprozesses variabel steuert und/oder
regelt. Dies kann beispielsweise durch eine Ver-
anderung des Abstands der elektrisch leitfahigen
Schicht zu den Seitenkanten der Flachbahn erfolgen.
Wird ein gré-Rerer Abstand zu den Seitenkanten der

Flachbahn eingehalten, sinkt der Bedeckungsgrad.
Wird der Abstand zu den Seitenkanten verringert, er-
héht sich der Bedeckungsgrad.

[0018] Die Vorrichtung zum Herstellen eines Strangs
weist gemal einer weiteren Ausflihrungsform eine
geeignete Sensor- und/oder Messvorrichtung auf, die
dazu eingerichtet ist, eine Masse der elektrisch leitfa-
higen Schicht pro Langeneinheit des Strangs zu be-
stimmen. Dieser Wert ist gleichzeitig ein Mal} dafir,
wieviel der gesamten von den Streifen innerhalb des
Strangs gebildeten Oberflache von der elektrisch leit-
fahigen Schicht bedeckt ist. Bevorzugt ist die Sensor-
und/oder Messvorrichtung ein berthrungslos arbei-
tender Sensor. Anhand des auf diese Weise erfass-
ten Messwertes fir die Masse der elektrisch leitfahi-
gen Schicht in dem Strang, kann der Bedeckungs-
grad dynamisch nachgesteuert und/oder nachgere-
gelt werden.

[0019] Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausflih-
rungsform ist die Vorrichtung dadurch fortgebildet,
dass die Trennvorrichtung eine erste und eine mit die-
ser zusammenwirkende zweite Walze umfasst, wo-
bei die jeweilige Mantelflache der ersten und der
zweiten Walze in einer Axialrichtung der jeweili-
gen Walze abwechselnd nebeneinander angeordne-
te, in Umfangsrichtung geschlossen umlaufende Nu-
ten und Erhebungen aufweisen und in einem Wirk-
bereich die Erhebungen der ersten Walze in die Nu-
ten der zweiten Walze und die Erhebungen der zwei-
ten Walze in die Nuten der ersten Walze eingrei-
fen, wobei die Nuten und Erhebungen der Walzen
in dem Wirkbereich nicht miteinander in Kontakt ste-
hen, wobei die Walzen derart angeordnet sind, dass
diese ineinander greifen und die Flachbahn quer zu
vorgegebenen Trennlinien Uberdehnen, so dass die
Flachbahn entlang der Trennlinien auseinandergeris-
sen wird.

[0020] Die erste und die zweite Walze stehen im
Wirkbereich nicht in Kontakt miteinander. Die Flach-
bahn wird entlang der Trennlinie nicht durch Wech-
selwirkung zweier Klingen zerschnitten, sondern
durch Uberdehnung definiert zerrissen. Vorteilhaft
findet also kein Schneidvorgang statt. Durch das ge-
zielte und definierte Uberdehnen und das anschlie-
Rende ZerreilRen der Flachbahn ergibt sich an den
Bruchkanten der Streifen eine offene Struktur. Auf-
grund dieser offenen Struktur sind die Streifen beson-
ders geeignet, Zusatzstoffe aufzunehmen oder auch,
beispielsweise bei Erwdrmung, Aroma- und Inhalts-
stoffe abzugeben. Die Trennvorrichtung weist ferner
aufgrund des fehlenden Kontakts zwischen den Wal-
zen einen sehr geringeren Verschleild auf.

[0021] Gemal einer alternativen Ausfiihrungsform
ist die Vorrichtung dadurch fortgebildet, dass die
Trennvorrichtung eine Scheibenmesserschneidvor-
richtung ist, die eine erste und eine mit dieser zusam-
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menwirkende zweite Walze umfasst, wobei die jewei-
lige Mantelflache der ersten und der zweiten Walze
in einer Axialrichtung der jeweiligen Walze abwech-
selnd nebeneinander angeordnete Scheibenmesser
und zwischen benachbarten Scheibenmessern an-
geordnete Nuten aufweisen und in einem Wirkbe-
reich die Scheibenmesser der ersten Walze in die Nu-
ten der zweiten Walze eingreifen und die die Schei-
benmesser der zweiten Walze in die Nuten der ers-
ten Walze eingreifen, wobei jeweils eine Schneide
eines Scheibenmessers der ersten Walze mit einer
Schneide eines Scheibenmessers der zweiten Wal-
ze in Kontakt steht, so dass die Flachbahn nach der
Art eines kontinuierlichen Scherenschnitts in Streifen
auftrennbar ist oder aufgetrennt wird. Eine Scheiben-
messerschneidvorrichtung erlaubt eine aulierst pra-
zise Auftrennung der Flachbahn entlang definierter
Schnittkanten in einzelne Streifen.

[0022] Sowohl eine Trennvorrichtung, welche zwei
Walzen umfasst, welche die Flachbahn definiert zer-
reiBen, als auch eine Trennvorrichtung, die eine
Scheibenmesserschneidvorrichtung umfasst, kann
Scheiben bzw. Scheibenmesser umfassen, welche
intermittierend ausgefihrt sind. Dies bedeutet, dass
zumindest eine der Erhebungen bzw. eine der
Schneiden entlang des Umfangs in einem Abschnitt
so ausgestaltet ist, dass benachbarte Streifen nicht
vollstdndig voneinander getrennt werden, sondern
durch einen verbleibenden Steg miteinander verbun-
den sind. Zu diesem Zweck ist beispielsweise eine
Nut in den Erhebungen oder Scheibenmessern vor-
handen.

[0023] GemalR einer weiteren vorteilhaften Ausflih-
rungsform ist die Vorrichtung dadurch fortgebildet,
dass die Nuten der ersten und der zweiten Walze in
einem ersten Bereich, der sich in Axialrichtung der
jeweiligen Walzen erstreckt, eine erste Breite auf-
weisen und die Nuten der ersten und der zweiten
Walze in einem zweiten Bereich, der sich in Axial-
richtung der jeweiligen Walzen erstreckt, eine zwei-
te Breite aufweisen, wobei die erste und die zweite
Breite voneinander verschiedene Werte aufweisen,
so dass mit der Trennvorrichtung eine erste Frakti-
on Streifen mit zumindest ndherungsweise der ers-
ten Breite und eine zweite Fraktion Streifen mit zu-
mindest ndherungsweise der zweiten Breite herstell-
bar sind, wobei insbesondere die erste Breite grofier
als die zweite Breite ist und die Walzen derart aus-
gestaltet sind, dass die Nuten der ersten Breite in ei-
nem ersten Abschnitt der Walzen vorhanden sind, in
welchem die Beschichtungsvorrichtung zum Auftra-
gen der elektrisch leitfahigen Schicht auf die Flach-
bahn eingerichtet ist.

[0024] In jedem der beiden Bereiche kann eine be-
liebige Anzahl von Nuten und Erhebungen vorhanden
sein. Diese Anzahl kann beispielsweise zwischen 1
und 200 liegen. Dies bedeutet, dass insbesondere

vorgesehen ist, dass sowohl in dem ersten als auch
in dem zweiten Bereich nur eine einzige Erhebung
oder nur eine einzige Nut vorhanden ist. Die erste
oder die zweite Fraktion besteht in einem solchen
Fall aus nur einem einzigen Streifen. Beispielsweise
kann die Flachbahn in dem ersten Bereich, in dem
auf der Oberflache der Flachbahn die elektrisch leit-
fahige Schicht vorhanden ist, nicht weiter aufgetrennt
werden.

[0025] Vorteilhaftist es mit einer solchen Vorrichtung
mdglich, diejenigen Streifen, die auf ihrer Oberflache
eine elektrisch leitfahige Schicht aufweisen, mit gro-
Rerer Breite auszuflhren, als die Ubrigen Streifen.
Ein solche Auftrennung der Flachbahn in zwei Frak-
tionen unterschiedlicher Breite kann vorteilhaft sein.
Beispielsweise kann die gréf3ere Breite der beschich-
teten Streifen daflir sorgen, dass sich diese induktiv
effizienter erwarmten.

[0026] Gemal einer weiteren Ausflihrungsform ist
die Vorrichtung dadurch fortgebildet, dass unmittel-
bar stromabwarts der Trennvorrichtung eine Zugvor-
richtung, insbesondere ein Zugwalzenpaar, angeord-
net ist. Die Vorrichtung ist gemal einer weiteren
Ausfuhrungsform zwischen der Trennvorrichtung und
dem Zugwalzenpaar einbaufrei. Dies bedeutet, dass
die durch die Trennvorrichtung aufgetrennten ein-
zelnen Streifen keine weiteren verarbeitenden Vor-
richtungen durchlaufen, bevor sie in das Zugwalzen-
paar eintreten. Dies schlief3t nicht aus, dass die Strei-
fen beispielsweise auf einer Férderrinne, eine Rut-
sche, einem Forderband, unterstutzenden Forderrol-
len oder dergleichen zwischen der Trennvorrichtung
und dem Zugwalzenpaar gefihrt werden. Das Zug-
walzenpaar sorgt daflr, dass die Streifen unter einer
definierten Spannung gehalten werden und vermei-
det vorteilhaft die Gefahr, dass sich die elektrisch leit-
féhige Schicht von der Oberflache der Streifen ablost.

[0027] Die Aufgabe wird ferner gel6st durch ein Ver-
fahren zum Herstellen eines Strangs der Tabak ver-
arbeitenden Industrie mit einer Vorrichtung, umfas-
send eine Bereitstellungsvorrichtung, eine Trennvor-
richtung und eine Strangformungsvorrichtung, wo-
bei die Bereitstellungsvorrichtung eine Flachbahn
aus einem aerosolbildenden Tabakmaterial bereit-
stellt und der stromabwarts der Bereitstellungsvor-
richtung angeordneten Trennvorrichtung zufiihrt, die
Trennvorrichtung die Flachbahn in eine Vielzahl von
Streifen auftrennt und die stromabwarts der Trenn-
vorrichtung angeordnete Strangformungsvorrichtung
aus der Vielzahl von Streifen einen Strang formt, wo-
bei dieses Verfahren dadurch fortgebildet ist, dass die
Vorrichtung eine Beschichtungsvorrichtung umfasst,
die auf eine Oberflache der Flachbahn zumindest ab-
schnittsweise eine elektrisch leitfahige Schicht anzu-
ordnen und mit der Flachbahn zu verbinden.
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[0028] Insbesondere ist vorgesehen, dass die Flach-
bahn der unmittelbar stromabwérts der Beschich-
tungsvorrichtung angeordneten Trennvorrichtung zu-
geflhrt wird, ohne dass an der Flachbahn weitere Be-
arbeitungsschritte vorgenommen werden.

[0029] Mithilfe des erfindungsgemaflen Verfahrens
kann vorteilhaft ein Strang hergestellt werden, wel-
cher sich fur die Verwendung in einer induktiv geheiz-
ten HNB-Vorrichtung eignet. Unter einer HNB-Vor-
richtung wird im Kontext der vorliegenden Beschrei-
bung eine Vorrichtung verstanden, mit der stabfér-
mige Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie zum
Konsum erhitzt werden, wobei kein Verbrennungs-
prozess stattfindet. Im Ubrigen treffen auf das Verfah-
ren gleiche oder ahnliche Vorteile zu, wie sie bereits
im Hinblick auf die Vorrichtung zum Herstellen eines
Strangs der Tabak verarbeitenden Industrie angege-
ben wurden.

[0030] Das Verfahren ist vorteilhaft dadurch fortge-
bildet, dass die Beschichtungsvorrichtung die elek-
trisch leitfahige Schicht in einer Langserstreckungs-
richtung der Flachbahn intermittierend auf die Ober-
flache der Flachbahn anordnet und mit der Flachbahn
verbindet.

[0031] Ferner ist das Verfahren insbesondere da-
durch fortgebildet, dass die Beschichtungsvorrich-
tung die elektrisch leitfahige Schicht auf die Ober-
flache der Flachbahn in einer Struktur anordnet und
mit dieser verbindet, welche aus einer Vielzahl von,
insbesondere in der Langserstreckungsrichtung der
Flachbahn, periodisch angeordneten beschichteten
Bereichen besteht, welche ferner insbesondere mit
einem Abstand zu den Seitenkanten der Flachbahn
angeordnet sind.

[0032] Das Verfahren ist gemaf einer weiteren vor-
teilhaften Ausfuhrungsform dadurch gekennzeich-
net, dass die Beschichtungsvorrichtung einen Bede-
ckungsgrad der Oberflache der Flachbahn durch die
elektrisch leitfahige Schicht verandert.

[0033] Auch im Kontext des Verfahrens kénnen die
im Zusammenhang mit der Vorrichtung angegebe-
nen Bedeckungsgrade realisiert werden.

[0034] Das Verfahren ist ferner vorteilhaft dadurch
weitergebildet, dass die Trennvorrichtung eine erste
und eine mit dieser zusammenwirkende zweite Wal-
ze umfasst, wobei die jeweilige Mantelflache der ers-
ten und der zweiten Walze in einer Axialrichtung der
jeweiligen Walze abwechselnd nebeneinander ange-
ordnete, in Umfangsrichtung geschlossen umlaufen-
de Nuten und Erhebungen aufweisen und in einem
Wirkbereich die Erhebungen der ersten Walze in die
Nuten der zweiten Walze und die Erhebungen der
zweiten Walze in die Nuten der ersten Walze eingrei-
fen, wobei die Nuten und Erhebungen der Walzen

in dem Wirkbereich nicht miteinander in Kontakt ste-
hen, wobei die Walzen derart angeordnet sind, dass
diese ineinander greifen und die Flachbahn quer zu
vorgegebenen Trennlinien Uberdehnen, so dass die
Flachbahn entlang der Trennlinien auseinandergeris-
sen wird.

[0035] Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausflih-
rungsform zeichnet sich das Verfahren dadurch aus,
dass die Trennvorrichtung eine Scheibenmesser-
schneidvorrichtung ist, die eine erste und eine mit
dieser zusammenwirkende zweite Walze umfasst,
wobei die jeweilige Mantelfliche der ersten und
der zweiten Walze in einer Axialrichtung der jewei-
ligen Walze abwechselnd nebeneinander angeord-
nete Scheibenmesser und zwischen benachbarten
Scheibenmessern angeordnete Nuten aufweisen und
in einem Wirkbereich die Scheibenmesser der ers-
ten Walze in die Nuten der zweiten Walze eingreifen
und die Scheibenmesser der zweiten Walze in die
Nuten der ersten Walze eingreifen, wobei jeweils eine
Schneide eines Scheibenmessers der ersten Walze
mit einer Schneide eines Scheibenmessers der zwei-
ten Walze in Kontakt steht, so dass die Flachbahn
nach der Art eines kontinuierlichen Scherenschnitts
in Streifen aufgetrennt wird.

[0036] Die Aufgabe wird ferner gelést durch einen
stabférmigen Artikel der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, welcher aus einem Strang der Tabak verarbei-
tenden Industrie hergestellt ist, der nach einem Ver-
fahren gemaly einem oder mehrerer der zuvor ge-
nannten Ausflihrungsformen hergestellt wurde. Die-
ser stabférmige Artikel lasst sich induktiv homogen
erhitzen, so dass besonders hohe Ausnutzungsgra-
de der Aroma- und Inhaltsstoffe des aerosolbilden-
den Tabakmaterials erreicht werden kénnen.

[0037] Der stabformige Artikel ist insbesondere ein
stabférmiger HNB-Artikel, also ein Artikel, welcher
beim Konsum erhitzt jedoch nicht verbrannt wird.

[0038] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgeméaRer Ausfiihrungs-
formen zusammen mit den Anspriichen und den bei-
gefugten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgema-
Re Ausfiihrungsformen kénnen einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfiillen.

[0039] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens
anhand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnah-
me auf die Zeichnungen beschrieben, wobei bezug-
lich aller im Text nicht ndher erlauterten erfindungs-
gemalen Einzelheiten ausdricklich auf die Zeich-
nungen verwiesen wird. Es zeigen:
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Fig. 1, Fig. 2 jeweils schematisch vereinfach-
te Querschnittsansichten von stabférmigen Arti-
keln gemafl dem Stand der Technik,

Fig. 3 eine schematisch vereinfachte Quer-
schnittsansicht durch einen stabférmigen Artikel,

Fig. 4, Fig. 5, Fig. 6 schematisch vereinfachte
perspektivische Darstellungen einer intermittie-
rend beschichteten Flachbahn,

Fig. 7 und Fig. 8 schematisch vereinfachte
Langsschnitte durch einen stabférmigen Artikel
gemal verschiedener Ausflihrungsbeispiele,

Fig. 9 eine schematisch vereinfachte Draufsicht
auf eine bereichsweise dargestellte Trennvor-
richtung, welche eine Flachbahn in Streifen un-
terschiedlicher Breite trennt und

Fig. 10 eine schematisch und vereinfachte Sei-
tenansicht einer Vorrichtung zur Herstellung ei-
nes Strangs.

[0040] Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale,
die mit ,insbesondere® oder ,vorzugsweise“ gekenn-
zeichnet sind, als fakultative Merkmale zu verstehen.

[0041] In den Zeichnungen sind jeweils gleiche oder
gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben
Bezugsziffern versehen, so dass von einer erneuten
Vorstellung jeweils abgesehen wird.

[0042] Fig. 1 zeigt in eine schematisch vereinfach-
te Querschnittsansicht durch einen stabférmigen Ar-
tikel 2 der Tabak verarbeitenden Industrie gemaf
dem Stand der Technik im Bereich seines Tabak-
stocks 18. Der stabférmige Artikel 2 umfasst als Ta-
bakstock 18 eine Vielzahl von Streifen 4, von denen
in Fig. 1 aus Griinden der Ubersichtlichkeit lediglich
einige mit Bezugszeichen versehen sind. Die Strei-
fen 4 sind aus einem aerosolbildenden Tabakmateri-
al hergestellt und werden wahrend des Konsums des
stabformigen Artikels 2 erwarmt, so dass Aroma- und
Inhaltsstoffe aus dem aerosolbildenden Tabakmate-
rial der Streifen 4 abdampfen kdénnen. Der zur Er-
warmung der Streifen 4 erforderliche Warmefluss ist
schematisch durch Pfeile dargestellt. Die Warme wird
von einer Aufienseite in den Tabakstock 18 einge-
bracht. Dies fiihrt jedoch zu einer inhomogenen Hit-
zeverteilung im Tabakstock 18 eines solchen stabfor-
migen Artikels 2 gemal dem Stand der Technik. Es
werden die nahe der Mantelflache des Tabakstocks
18 befindlichen Streifen 4 starker erwarmt als dieje-
nigen Streifen 4, welche sich im Zentrum des Tabak-
stocks 18 befinden. Dies fiihrt zu einer ungleichma-
Rigen Ausnutzung der in den Streifen 4 vorhande-
nen Aroma- und Inhaltsstoffe. Fig. 2 zeigt eine weite-
re Querschnittsansicht durch den Tabakstock 18 ei-
nes aus dem Stand der Technik bekannten stabférmi-
gen Artikels 2. Wiederum weist der Tabakstock 18 ei-
ne Vielzahl von Streifen 4 auf, welche aus einem ae-
rosolbildenden Substrat hergestellt sind. Zur Erwar-

mung der Streifen 4 wird zentral in dem Tabakstock
18 ein Heizdorn 6 platziert, welcher die Streifen 4 je-
doch ebenfalls ungleichmaRig erhitzt. Es werden die-
jenigen Streifen 4, welche sich in der Nahe des Heiz-
dorns 6 befinden, wesentlich starker erwarmt, als die
Streifen 4 nahe der Mantelflache.

[0043] Fig. 3 zeigt in einer schematisch vereinfach-
ten Querschnittsansicht einen Tabakstock 18 eines
stabférmigen Artikels 2 gemaf einem Ausfiihrungs-
beispiel. Der stabférmige Artikel 2 umfasst eine Viel-
zahl von Streifen 4, welche aus einem aerosolbilden-
den Tabakmaterial hergestellt sind. Einige der Strei-
fen 4, welche als erste Fraktion 4.1 bezeichnet wer-
den sollen und welche in der Darstellung von Fig. 3
mit einem Strichpaar dargestellt sind, weisen auf ih-
rer Oberflache eine elektrisch leitfahige Schicht 8 auf.
Die Ubrigen Streifen 4, welche einer zweiten Frakti-
on 4.2 zuzurechnen sind, weisen auf ihrer Oberflache
keine elektrisch leitfahige Schicht 8 auf. Die Streifen
4 der ersten Fraktion 4.1, also diejenigen Streifen 4,
welche auf ihrer Oberflache eine elektrisch leitfahige
Schicht 8 aufweisen, sind innerhalb des Tabakstocks
18 des stabférmigen Artikels 2 statistisch verteilt. Die
erste Fraktion 4.1 der Streifen 4, kann gleichmafRig
Uber den Querschnitt des stabférmigen Artikels 2 ver-
teilt sein. Es kann ferner vorgesehen sein, dass die
einzelnen Streifen 4 der ersten Fraktion 4.1 im Quer-
schnitt ringférmig verteilt sind.

[0044] Wird der Tabakstock 18 des stabférmigen Ar-
tikels 2 mittels einer induktiven Energiequelle erhitzt,
so erwarmen sich die Streifen 4 der erste Fraktion
4.1, welche auf ihrer Oberflache die elektrisch leitfa-
hige Schicht 8 aufweisen. Da, wie bereits erwahnt,
die Streifen 4 der ersten Fraktion 4.1 statistisch in
dem Tabakstock 18 des stabférmigen Artikels 2 ver-
teilt sind, wird der Tabakstock 18 sehr homogen und
auRerdem sehr effizient erwarmt. Lokale Uberhitzun-
gen kénnen vermieden werden, die Heizenergie wird
effizient in das aerosolbildende Material der Streifen
4 eingebracht.

[0045] Fig. 4 zeigt in einer schematisch verein-
fachten perspektivischen Darstellung eine Flachbahn
10 aus einem aerosolbildenden Tabakmaterial. Die
Flachbahn 10 ist beispielsweise aus rekonstituiertem
Tabakmaterial hergestellt, welches ferner beispiels-
weise nach dem Papierverfahren oder dem sog. Slur-
ry-Verfahren hergestellt sein kann. Auf einer Ober-
flache 12 der Flachbahn 10 ist die elektrisch leitfahi-
ge Schicht 8 intermittierend aufgebracht. Diese Struk-
tur der elektrisch leitfahigen Schicht 8 besteht aus in-
termittierend, insbesondere periodisch angeordneten
beschichteten Bereichen 16, im dargestellten Aus-
fihrungsbeispiel rechteckigen Bereichen 16. Die be-
schichteten Bereiche sind sowohl in einer Langser-
streckungsrichtung L der Flachbahn 10 als auch in ei-
ner Richtung quer zu dieser Langserstreckungsrich-
tung L periodisch angeordnet. Insbesondere ist vor-
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gesehen, dass die beschichteten Bereiche 16 einen
Abstand A zu den Seitenkanten 14 der Flachbahn
10 einhalten. Der Abstand A kann wéahrend der Be-
schichtung der Flachbahn 10 beispielsweise variabel
verandert werden, worauf spater detaillierter einge-
gangen werden soll.

[0046] Mit einer gestrichelten Linie ist in Fig. 4 an-
gedeutet, dass die Flachbahn 10 links dieser gestri-
chelten Linie in eine Vielzahl von Streifen 4 aufge-
trennt wird oder ist. Aufgrund der quer zu ihrer Lang-
serstreckungsrichtung L intermittierenden Beschich-
tungsweise entstehen dabei sowohl Streifen 4 der
ersten Fraktion 4.1, also solche, welche auf ihrer
Oberseite eine elektrisch leitfahige Beschichtung 8
aufweisen, als auch Streifen 4 der zweiten Fraktion
4.2, welche auf ihrer Oberflache keine elektrisch leit-
fahige Beschichtung aufweisen.

[0047] Die Intermittierung der elektrisch leitfahigen
Schicht 8 in Langserstreckungsrichtung L der Flach-
bahn 10 kann mit einem Schnitt des aus der Vielzahl
der Streifen 4 hergestellten Strangs bei der Verein-
zelung in einzelne Tabakstocke 18 oder stabformi-
ge Artikel synchronisiert sein. Dies bietet die Mdglich-
keit, dass die aus einer solchen Flachbahn 10 herge-
stellten stabférmigen Artikel im Bereich ihrer Kopfen-
den keine sichtbare Beschichtung aufweisen. Auch
hierauf wird zum spateren Zeitpunkt noch detaillier-
ten eingegangen.

[0048] Fig. 5 zeigtin einer weiteren schematisch ver-
einfachten perspektivischen Darstellung eine inter-
mittierend beschichtete Flachbahn 10. Im dargestell-
ten Ausfiihrungsbeispiel sind die beschichteten Be-
reiche 16, in denen die elektrisch leitfahige Schicht 8
auf der Oberflache 12 der Flachbahn 10 vorhanden
ist, bis zu den Seitenkanten 14 der Flachbahn 10 ge-
fuhrt. Die Intermittierung der Beschichtung erfolgt in
diesem Fall also lediglich in Langserstreckungsrich-
tung L der Flachbahn 10.

[0049] Fig. 6 zeigt in einer weiteren schematisch
vereinfachten perspektivischen Darstellung eine wei-
tere beschichtete Flachbahn 10. Wiederum ist die
Beschichtung lediglich in L&ngserstreckungsrichtung
L intermittierend. Anders als im Ausflhrungsbeispiel
von Fig. 5 halten jedoch die beschichteten Berei-
che 16 einen Abstand A zu den Seitenkanten 14 der
Flachbahn 10 ein. So ergeben sich bei Auftrennung
dieser Flachbahn 10 in einzelne Streifen 4 wiederum
eine erste Fraktion 4.1 (mit Beschichtung) und eine
zweite Fraktion 4.2 (ohne Beschichtung) der Streifen
4.

[0050] Fig. 7 zeigtin einem Langsschnitt einen stab-
formigen Artikel 2 gemaR einem Ausfiihrungsbei-
spiel, der einen Tabakstock 18 umfasst, der aus einer
Vielzahl von nicht mehr dargestellten Streifen herge-
stellt ist. Auf seiner Aulenseite ist der stabférmige

Artikel 2 mit einem Umhillungspapier 20 umgeben.
Der Tabakstock 18 bildet ein Kopfende 22 des stab-
formigen Artikels 2, in welches ein Luftstrom einge-
sogen wird. Stromabwarts des Tabakstocks 18 be-
findet sich ein Abstandselement 24, an welches sich
weiter stromabwarts ein Kihlelement 26 anschlief3t.
Schliel3lich tritt weiter stromabwarts das in dem Ta-
bakstock 18 durch Erwdrmung erzeugte Aerosol in
einen Filter 28 ein. Das Aerosol-Luft-Gemisch ftritt
an einem Mundende 30 aus dem stabférmigen Arti-
kel 2 aus. Der gezeigte Produktaufbau ist lediglich
beispielhaft. Ein stabformiger Artikel gemal weite-
rer nicht dargestellter Ausfiihrungsformen kann bei-
spielsweise im Hinblick auf die Anordnung der ge-
zeigten Segmente, die Anzahl der Segmente, die
Lange der Segmente oder die Beschaffenheit der
Segmente variieren.

[0051] Die den Tabakstock 18 bildenden Streifen
weisen in einem schematisch mit fetter durchgezoge-
ner Linie markierten Bereich jeweils die elektrisch leit-
fahige Schicht 8 auf. Die fette durchgezogene Linie
illustriert schematisch den Bereich, in welchem sich
die elektrisch leitfahige Schicht 8 erstreckt. Die in-
termittierende Beschichtung der Flachbahn 10 ist so
mit einer Strangschneidevorrichtung synchronisiert,
dass am Kopfende 22 des Tabakstocks 18 die Be-
schichtung der Streifen nicht sichtbar ist. Hingegen
erstreckt sich die Beschichtung bis an dasjenige En-
de des Tabakstocks 18, welches an das Abstands-
element 24 angrenzt.

[0052] Fig. 8 zeigt einen weiteren stabférmigen Ar-
tikel 2 gemal einem Ausflihrungsbeispiel in einem
schematisch vereinfachten Langsschnitt. Der in die-
ser Figur dargestellte stabférmige Artikel 2 unter-
scheidet sich von dem aus Fig. 7 bekannten stabfor-
migen Artikel 2 lediglich in der Position der elektrisch
leitfahigen Schicht 8 der den Tabakstock 18 bilden-
den Streifen. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist
eine Intermittierung bzw. eine GréRRe der beschichte-
ten Bereiche 16 so gewahlt, dass derjenige Bereich,
in dem die Streifen beschichtet sind, sowohl von ei-
nem Kopfende 22 als auch zu dem Abstandselement
24 jeweils einen vorbestimmten Abstand einhalt.

[0053] Fig. 9 zeigt in einer schematisch und ver-
einfachten Draufsicht eine Trennvorrichtung 32. Der
Trennvorrichtung 32 wird eine Flachbahn 10 zuge-
fuhrt, auf deren Oberflache 12 intermittierend be-
schichtete Bereiche 16 vorhanden sind. Die Trenn-
vorrichtung 32 ist derart ausgestaltet, dass die Nu-
ten einer ersten Walze und einer zweiten Walze in
einem ersten Abschnitt B1, der sich in Axialrichtung
AR der jeweiligen Walzen erstreckt, eine erste Breite
aufweisen. Die Breite der Nuten ist in Fig. 10 als Ab-
stand am rechten Rand der schematisch angedeute-
ten Walze mit einzelnen Strichen angedeutet. In ei-
nem zweiten Abschnitt B2, im dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel weist die Walze zwei zweite Abschnit-
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te B2 auf, welche den ersten Abschnitt B1 einschlie-
Ren, haben die Nuten eine zweite Breite. Auch dies
ist wiederum schematisch durch am rechten Rand
der dargestellten Walze eingezeichnete Striche illus-
triert. Die erste Breite der Nuten im ersten Abschnitt
B1 ist groRer als die Breite der Nuten in den zweiten
Abschnitten B2. Die Trennvorrichtung 32 ist auf die-
se Weise in der Lage, eine erste Fraktion 4.1 Strei-
fen 4 mit einer ersten Breite und eine zweite Fraktion
4.2 Streifen 4 mit einer zweiten Breite herzustellen.
Die Flachbahn 10 wird der Trennvorrichtung aufer-
dem so zugefiihrt, dass die Flachbahn 10 in dem ers-
ten Abschnitt B1 der Trennvorrichtung die beschich-
teten Bereiche 16 aufweist, wahrend in den zweiten
Abschnitten B2 keine elektrisch leitfahige Schicht 8
vorhanden ist. So ist es wiederum mdglich, eine erste
Fraktion 4.1 Streifen 4 mit einer gréReren Breite be-
reitzustellen, welche auf ihrer jeweiligen Oberflache
eine elektrisch leitfahige Beschichtung 8 aufweisen.

[0054] Die Walzen der Trennvorrichtung 32 kdnnen
gemal einem weiteren nicht dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel als segmentierte Walzen ausgefiihrt
sein, wie sie aus der nicht vorveréffentlichten Patent-
anmeldung mit der amtlichen Anmeldeaktenzeichen
DE 10 2019 125 295.4 der Anmelderin hervorgehen.

[0055] Fig. 10 zeigt eine Vorrichtung 40 der Tabak
verarbeitenden Industrie gemaf einem Ausflihrungs-
beispiel, welche zum Herstellen eines Strangs 42 der
Tabak verarbeitenden Industrie eingerichtet ist. Die
Vorrichtung 40 umfasst eine Bereitstellungsvorrich-
tung 44, die eine Flachbahn 10 bereitstellt. Die Bereit-
stellungsvorrichtung 44 ist im dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel ein Bobinenbereitstellungsmodul und
umfasst einen ersten Aufnahmedorn 46, auf welchem
beispielhaft eine Bobine aufgenommen ist, und einen
zweiten Aufnahmedorn 48, auf welchem eine weitere
Bobine aufgenommen werden kann. Die Flachbahn
10 ist auf der Bobine gespeichert, sie wird von dieser
abgewickelt. Dieser Vorgang kann unterstitzt wer-
den, indem einer oder beide Aufnahmedorne 46, 48
oder die darauf angeordnete Bobine antreibbar sind.
Die Flachbahn 10 wird anschliefend innerhalb der
Bereitstellungsvorrichtung 44 tUber mehrere Umlenk-
rollen, welche nicht separat mit Bezugszeichen ver-
sehen sind, umgelenkt. Um eine Bahnspannung der
Flachbahn 10 auf einem gewilinschten Wert zu hal-
ten, kann ein Téanzer 50 vorgesehen sein.

[0056] Da auf einer einzigen Bobine nur eine Flach-
bahn 10 endlicher Lange gespeichert ist, ist es von
Zeit zu Zeit erforderlich, einen Bobinenwechsel vor-
zunehmen. Die Bereitstellungsvorrichtung 44 kann
dazu eingerichtet sein, einen automatischen Bobi-
nenwechsel vorzunehmen, also ein Freiende einer
ersten Flachbahn 10, welche zuende geht, mit einer
zweiten Flachbahn 10, welche als nachstes verarbei-
tet werden soll, zu verbinden.

[0057] In diesem Zusammenhang kann auch ein au-
tomatischer Bobinenwechsel vorgesehen sein.

[0058] Oberhalb der Bereitstellungsvorrichtung 44
fur die Bobinen ist eine Bereitstellungsvorrichtung fir
eine elektrisch leitfahige Folie 54 vorgesehen, welche
beispielhaft als ein Teil der Beschichtungsvorrichtung
52 ausgebildet ist. Diese weitere Bereitstellungsvor-
richtung kann in gleicher Weise wie die Bereitstel-
lungsvorrichtung 44 fiir die Bobinen ausgebildet sein,
mit dem Unterschied, dass anstatt der Flachbahn 10
die Folie 54 auf einer Bobine bereitgestellt wird. Die
Beschichtungsvorrichtung 52 umfasst ahnlich wie die
Bereitstellungsvorrichtung 44 einen ersten und einen
zweiten Aufnahmedorn 46, 48. Auf dem ersten Auf-
nahmedorn 46 ist eine Bobine angeordnet, auf wel-
cher eine elektrisch leitfahige Folie 54 gespeichert
ist. Wiederum kann ein Tanzer 50 vorgesehen sein,
um die elektrisch leitfahige Folie 54 unter der ge-
wilinschten Spannung zu halten. Die Bobine, auf der
die elektrisch leitfahige Folie 54 gespeichert ist, kann
ebenso wie zuvor im Hinblick auf die Bereitstellungs-
vorrichtung 44 und die dort vorhandene Flachbahn
10 automatisch gewechselt werden. Die Beschich-
tungsvorrichtung 52 fiihrt die elektrisch leitfahige Fo-
lie 54 Uber verschiedene Umlenkrollen zu einer Be-
leimungsstation 56. Dort wird einseitig auf die elek-
trisch leitfahige Folie 54 eine Leimschicht aufgetra-
gen. Anschlieffend wird die elektrisch leitfahige Fo-
lie 54 in einer Vereinzelungsvorrichtung 58 in einzel-
ne Abschnitte aufgetrennt, welche anschlielend mit
der Flachbahn 10 verbunden, im dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel verleimt werden. So kann eine ein-
seitig mit einer elektrisch leitfahigen Schicht 8, wel-
che durch die elektrisch leitfahige Folie 54 gebildet
wird, versehene Flachbahn 10 bereitgestellt werden.
Durch die Vereinzelung der elektrisch leitfahigen Fo-
lie 54 liegt die elektrisch leitfahige Schicht 8 intermit-
tierend auf der Oberflache der Flachbahn 10 vor und
bildet voneinander separate beschichtete Bereiche
(vgl. Fig. 4 bis Fig. 6). Die Vereinzelung der elektrisch
leitfahigen Folie 54 in einzelne Abschnitte kann bei-
spielsweise so erfolgen, wie es in der nicht vorverof-
fentlichten Anmeldung mit dem amtlichen Anmelde-
aktenzeichen DE 10 2019 126 583 der Anmelderin
beschrieben ist.

[0059] Alternativ kann eine Beschichtungsvorrich-
tung 52 vorgesehen sein, welche die elektrisch leitfa-
hige Schicht 8 auf die Oberflache 12 der Flachbahn
10 aufdampft oder aufspriht.

[0060] Die beschichtete Flachbahn 10 gelangt an-
schlieend in die Trennvorrichtung 32. Die Trennvor-
richtung 32 umfasst eine erste Walze 60 und eine
zweite Walze 62, welche zusammenwirken. Mégliche
Ausgestaltungen der Walzen 60, 62 werden im Fol-
genden erlautert.
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[0061] Die Trennvorrichtung 32 umfasst beispiels-
weise eine erste und eine mit dieser zusammen-
wirkende zweite Walze 60, 62, wobei die jeweiligen
Mantelflachen der ersten und der zweiten Walze 60,
62 in einer Axialrichtung, also einer Richtung, welche
senkrecht zur Papierebene liegt und um welche die
Walzen 60, 62 rotieren, abwechselnd nebeneinander
angeordnete, in Umfangsrichtung geschlossen um-
laufende Nuten und Erhebungen aufweisen. In einem
Wirkbereich greifen die Erhebungen der ersten Wal-
ze 60 in die Nuten der zweiten Walze 62 und die Erhe-
bungen der zweiten Walze 62 in die Nuten der ersten
Walze 60 ein. Die Nuten und Erhebungen der Walzen
60, 62 stehen in einem Wirkbereich nicht miteinander
in Kontakt. Die Walzen 60, 62 sind derart angeordnet,
dass diese ineinandergreifen und die Flachbahn 10
quer zur vorgegebenen Trennlinien derart Uberdeh-
nen, dass die Flachbahn 10 entlang der Trennlinien
in einzelne Streifen 4 auseinandergerissen wird.

[0062] Alternativ handelt es sich bei der Trennvor-
richtung 32 um eine Scheibenmesserschneidvorrich-
tung. Diese umfasst eine erste und eine mit dieser
zusammenwirkende zweite Walze 60, 62, wobei die
jeweiligen Mantelflachen der ersten und der zweiten
Walze 60, 62 in einer Axialrichtung der jeweiligen
Walze 60, 62 abwechselnd nebeneinander angeord-
nete Scheibenmesser und zwischen benachbarten
Scheibenmesser angeordnete Nuten aufweisen. In
einem Wirkbereich greifen die Scheibenmesser der
ersten Walze 60 in die Nuten der zweiten Walze 62,
wobei jeweils eine Schneide eines Scheibenmessers
der ersten Walze 60 mit einer Schneide eines Schei-
benmessers der zweiten Walze 62 in Kontakt steht.
Die Flachbahn 10 wird nach der Art eines kontinuier-
lichen Scherenschnitts in Streifen 4 aufgetrennt.

[0063] In beiden Fallen trennen die beiden Walzen
60, 62 die Flachbahn 10 in eine Vielzahl separater
Streifen 4 auf. Es kann bei beiden Varianten eben-
so vorgesehen sein, dass Scheiben bzw. Scheiben-
messer vorhanden sind, welche intermittierend aus-
gefiihrt sind. Dies bedeutet, dass zumindest eine der
Erhebungen bzw. eine der Schneiden entlang des
Umfangs in einem Abschnitt so ausgestaltet ist, dass
benachbarte Streifen 4 nicht vollstdndig voneinander
getrennt werden, sondern durch einen verbleibenden
Steg miteinander verbunden sind. Zu diesem Zweck
ist beispielsweise eine Nut in den Erhebungen oder
Scheibenmessern vorhanden.

[0064] Die Streifen 4 werden Uber eine statische Auf-
lage 64 einem Zugwalzenpaar 66 zugefiihrt. Uber ei-
ne weitere statische Auflage 64 gelangen die Strei-
fen 4 zu einer Stopfdiise 68 einer Strangformungs-
vorrichtung 70. Die statische Auflage 64 und das Zug-
walzenpaar 60 sind Teil eines Transfermoduls 72.
Von der Stopfdiise 68 gelangen die Streifen 4 weiter
in Transportrichtung TR in einen Formatkanal 74, in

welchem aus den Streifen 4 ein Strang 42 geformt
wird.

[0065] Der aus den Streifen geformte Strang 42 ge-
langt weiter stromabwarts in ein Schneidmodul 76, in
welchem beispielsweise mit einem rotierenden Mes-
sertrager 78 der Strang in einzelne stabférmige Arti-
kel vereinzelt wird, beispielsweise in einzelne Tabak-
stocke 18. Die einzelnen stabférmigen Artikel werden
weiter stromabwarts an ein Entnahmemodul 80 tber-
geben. Das Entnahmemodul 80 Uberfiihrt den langs-
axialen Transport der stabférmigen Artikel in einen
queraxialen Transport. Dies ist beispielsweise durch
eine Einsto3trommel oder dergleichen realisiert. Die
stabférmigen Artikel kénnen anschlieRend weiteren
Verarbeitungsvorrichtungen zugefiihrt werden, bei-
spielsweise um aus den Tabakstdcken 18 und weite-
ren Komponenten einen stabférmigen Artikel 2 her-
zustellen.

[0066] Die gesamte Vorrichtung 40 kann modular
aufgebaut sein. Die einzelnen Module sind in der Fi-
gur jeweils als abgeschlossen umrandete Bereiche
dargestellt.

[0067] Das Schneidmodul 76 bzw. dessen Messer-
trager 78 ist beispielsweise so mit der Beschichtungs-
vorrichtung 52, insbesondere der Vereinzelungsvor-
richtung 58 der Beschichtungsvorrichtung 52, syn-
chronisiert, dass eine Vereinzelung des Strangs 42
jeweils in einem Bereich erfolgt, in dem keine Be-
schichtung, also keine elektrisch leitfahige Schicht 8
auf der Oberflache 12 der Flachbahn 10 vorhanden
ist. Diese Synchronisierung kann so erfolgen, dass
die elektrisch leitfahige Schicht 8 so wie in den Fig. 7
und Fig. 8 gezeigt, sich innerhalb eines Tabakstocks
18 der stabférmigen Artikel 2 befindet.

[0068] Die Vorrichtung 40 ist ferner insbesonde-
re so ausgestaltet, dass ein Bedeckungsgrad, den
die elektrisch leitfahige Schicht 8 auf der Oberseite
der Flachbahn einnimmt, variabel verandert werden
kann. Hierzu wird beispielsweise der Abstand A der
beschichteten Bereiche 16 zu den Seitenkanten 14
der Flachbahn 10 verandert. Die Vorrichtung 40 kann
eine geeignete Sensor- und/oder Messvorrichtung 82
umfassen, mit der beispielsweise eine Masse der
elektrisch leitfahigen Schicht 8 in den Tabakstocken
18 erfasst wird. Liegt die gemessene Masse der elek-
trisch leitfahigen Schicht 8 unterhalb des gewiinsch-
ten Werts, kann der Abstand A der beschichteten
Bereiche 16 zu der Seitenkante 14 der Flachbahn
10 verringert und somit die Anzahl der beschichteten
Streifen 4 erhéht werden. Umgekehrt kann die Masse
der elektrisch leitfahigen Schicht 8 in den Tabaksto-
cken 18 durch VergréRerung des Abstands A verrin-
gert werden.

[0069] Alle genannten Merkmale, auch die den
Zeichnungen allein zu entnehmenden sowie auch
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einzelne Merkmale, die in Kombination mit anderen
Merkmalen offenbart sind, werden allein und in Kom-
bination als erfindungswesentlich angesehen. Er-
findungsgeméaRe Ausflihrungsformen kénnen durch
einzelne Merkmale oder eine Kombination mehrerer
Merkmale erfiillt sein.

Bezugszeichenliste

2 stabférmiger Artikel

4 Streifen

41 erste Fraktion

4.2 zweite Fraktion

6 Heizdorn

8 elektrisch leitfahige Schicht

10 Flachbahn

12 Oberflache

14 Seitenkanten

16 beschichteter Bereich

18 Tabakstock

20 Umhillungspapier

22 Kopfende

24 Abstandselement

26 Kihlelement

28 Filter

30 Mundende

32 Trennvorrichtung

40 Vorrichtung der Tabak verarbeitenden
Industrie

42 Strang

44 Bereitstellungsvorrichtung

46 erster Aufnahmedorn

48 zweiter Aufnahmedorn

50 Téanzer

52 Beschichtungsvorrichtung

54 elektrisch leitfahige Folie

56 Beleimungsstation

58 Vereinzelungsvorrichtung

60 erste Walze

62 zweite Walze

64 statische Auflage

66 Zugwalzenpaar

68 Stopfdise

70 Strangformungsvorrichtung

2021.11.18
72 Transfermodul
74 Formatkanal
76 Schneidmodul
78 Messertrager
80 Entnahmemodul
82 Sensor- und/oder Messvorrichtung
A Abstand
AR Axialrichtung
B1 erster Abschnitt
B2 zweiter Abschnitt
L Langserstreckungsrichtung
TR Transportrichtung
Patentanspriiche

1. Vorrichtung (40) zum Herstellen eines Strangs
(42) der Tabak verarbeitenden Industrie, umfassend
eine Bereitstellungsvorrichtung (44), eine Trennvor-
richtung (32) und eine Strangformungsvorrichtung
(70), wobei die Bereitstellungsvorrichtung (44) da-
zu eingerichtet ist, eine Flachbahn (10) aus einem
aerosolbildenden Tabakmaterial bereitzustellen und
der stromabwarts der Bereitstellungsvorrichtung (44)
angeordneten Trennvorrichtung (32) zuzufuhren, die
Trennvorrichtung (32) dazu eingerichtet ist, die Flach-
bahn (10) in eine Vielzahl von Streifen (4) aufzutren-
nen, und die stromabwarts der Trennvorrichtung (32)
angeordnete Strangformungsvorrichtung (70) dazu
eingerichtet ist, aus der Vielzahl von Streifen (4) ei-
nen Strang (42) zu formen, gekennzeichnet durch
eine Beschichtungsvorrichtung (52), die dazu einge-
richtet ist, auf eine Oberflache (12) der Flachbahn
(10) zumindest abschnittsweise eine elektrisch leitfa-
hige Schicht (8) anzuordnen und mit der Flachbahn
(10) zu verbinden.

2. Vorrichtung (40) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Beschichtungsvorrichtung
(52) dazu eingerichtet ist, die elektrisch leitfahige
Schicht (8) in einer Langserstreckungsrichtung (L)
der Flachbahn (10) intermittierend auf die Oberfla-
che (12) der Flachbahn (10) anzuordnen und mit der
Flachbahn (10) zu verbinden.

3. Vorrichtung (40) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Beschichtungsvorrichtung
(52) dazu eingerichtet ist, die elektrisch leitfahige
Schicht (8) auf die Oberflache (12) der Flachbahn
(10) in einer Struktur anzuordnen und mit der Flach-
bahn (10) zu verbinden, wobei die Struktur aus ei-
ner Vielzahl von, insbesondere in der Langserstre-
ckungsrichtung (L) der Flachbahn (10), periodisch
angeordneten beschichteten Bereichen (16) besteht,
welche ferner insbesondere mit einem Abstand (A)
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zu den Seitenkanten (14) der Flachbahn (10) ange-
ordnet sind.

4. Vorrichtung (40) nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschich-
tungsvorrichtung (52) dazu eingerichtet ist, einen Be-
deckungsgrad der Oberflache (12) der Flachbahn
(10) durch die elektrisch leitfahige Schicht (8) zu ver-
andern.

5. Vorrichtung (40) nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Trennvorrich-
tung (32) eine erste und eine mit dieser zusammen-
wirkende zweite Walze (60, 62) umfasst, wobei die je-
weilige Mantelflache der ersten und der zweiten Wal-
ze (60, 62) in einer Axialrichtung der jeweiligen Wal-
ze (60, 62) abwechselnd nebeneinander angeordne-
te, in Umfangsrichtung geschlossen umlaufende Nu-
ten und Erhebungen aufweisen und in einem Wirk-
bereich die Erhebungen der ersten Walze (60) in die
Nuten der zweiten Walze (62) und die Erhebungen
der zweiten Walze (62) in die Nuten der ersten Walze
(60) eingreifen, wobei die Nuten und Erhebungen der
Walzen (60, 62) in dem Wirkbereich nicht miteinander
in Kontakt stehen, wobei die Walzen (60, 62) derart
angeordnet sind, dass diese ineinander greifen und
die Flachbahn (10) quer zu vorgegebenen Trennlini-
en Uberdehnen, so dass die Flachbahn (10) entlang
der Trennlinien auseinandergerissen wird.

6. Vorrichtung (40) nach einem der Anspriche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Trennvor-
richtung (32) eine Scheibenmesserschneidvorrich-
tung ist, die eine erste und eine mit dieser zusam-
menwirkende zweite Walze (60, 62) umfasst, wobei
die jeweilige Mantelflache der ersten und der zweiten
Walze (60, 62) in einer Axialrichtung der jeweiligen
Walze (60, 62) abwechselnd nebeneinander ange-
ordnete Scheibenmesser und zwischen benachbar-
ten Scheibenmessern angeordnete Nuten aufweisen
und in einem Wirkbereich die Scheibenmesser der
ersten Walze (60) in die Nuten der zweiten Walze
(62) eingreifen und die Scheibenmesser der zweiten
Walze (62) in die Nuten der ersten Walze (60) ein-
greifen, wobei jeweils eine Schneide eines Scheiben-
messers der ersten Walze (60) mit einer Schneide ei-
nes Scheibenmessers der zweiten Walze (62) in Kon-
takt steht, so dass die Flachbahn (10) nach der Art
eines kontinuierlichen Scherenschnitts in Streifen (4)
auftrennbar ist oder aufgetrennt wird.

7. Vorrichtung (40) nach Anspruch 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Nuten der ersten
und der zweiten Walze (60, 62) in einem ersten Be-
reich, der sich in Axialrichtung der jeweiligen Walzen
(60, 62) erstreckt, eine erste Breite aufweisen und die
Nuten der ersten und der zweiten Walze (60, 62) in
einem zweiten Bereich, der sich in Axialrichtung der
jeweiligen Walzen (60, 62) erstreckt, eine zweite Brei-
te aufweisen, wobei die erste und die zweite Breite

voneinander verschiedene Werte aufweisen, so dass
mit der Trennvorrichtung (32) eine erste Fraktion (4.1)
Streifen (4) mit zumindest ndherungsweise der ersten
Breite und eine zweite Fraktion (4.2) Streifen (4) mit
zumindest ndherungsweise der zweiten Breite her-
stellbar sind, wobei insbesondere die erste Breite gro-
Rer als die zweite Breite ist und die Walzen (60, 62)
derart ausgestaltet sind, dass die Nuten der ersten
Breite in einem ersten Abschnitt (B1) der Walzen (60,
62) vorhanden sind, in welchem die Beschichtungs-
vorrichtung (52) zum Auftragen der elektrisch leitfa-
higen Schicht (8) auf die Flachbahn (10) eingerichtet
ist.

8. Vorrichtung (40) nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass unmittelbar
stromabwaérts der Trennvorrichtung (32) eine Zugvor-
richtung, insbesondere ein Zugwalzenpaar (66), an-
geordnet ist.

9. Verfahren zum Herstellen eines Strangs (42)
der Tabak verarbeitenden Industrie mit einer Vorrich-
tung (40), umfassend eine Bereitstellungsvorrichtung
(44), eine Trennvorrichtung (32) und eine Strangfor-
mungsvorrichtung (70), wobei die Bereitstellungsvor-
richtung (44) eine Flachbahn (10) aus einem aerosol-
bildenden Tabakmaterial bereitstellt und der strom-
abwarts der Bereitstellungsvorrichtung (44) angeord-
neten Trennvorrichtung (32) zufuhrt, die Trennvor-
richtung (32) die Flachbahn (10) in eine Vielzahl
von Streifen (4) auftrennt und die stromabwarts der
Trennvorrichtung (32) angeordnete Strangformungs-
vorrichtung (70) aus der Vielzahl von Streifen (4) ei-
nen Strang (42) formt, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (40) eine Beschichtungsvor-
richtung (52) umfasst, die auf einer Oberflache (12)
der Flachbahn (10) zumindest abschnittsweise eine
elektrisch leitfahige Schicht (8) anordnet und mit der
Flachbahn (10) verbindet .

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beschichtungsvorrichtung (52)
die elektrisch leitfahige Schicht (8) in einer Langser-
streckungsrichtung (L) der Flachbahn (10) intermittie-
rend auf die Oberflache (12) der Flachbahn (10) an-
ordnet und mit der Flachbahn (10) verbindet.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Beschichtungsvorrichtung
(52) die elektrisch leitfahige Schicht (8) auf die Ober-
flache (12) der Flachbahn (10) in einer Struktur an-
ordnet und mit der Flachbahn (10) verbindet, welche
aus einer Vielzahl von, insbesondere in der Lang-
serstreckungsrichtung (L) der Flachbahn (10), peri-
odisch angeordneten beschichteten Bereichen (16)
besteht, welche ferner insbesondere mit einem Ab-
stand (A) zu den Seitenkanten (14) der Flachbahn
(10) angeordnet sind.
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12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtungs-
vorrichtung (52) einen Bedeckungsgrad der Oberfla-
che (12) der Flachbahn (10) durch die elektrisch leit-
fahige Schicht (8) verandert.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Trennvor-
richtung (32) eine erste und eine mit dieser zusam-
menwirkende zweite Walze (60, 62) umfasst, wobei
die jeweilige Mantelflache der ersten und der zwei-
ten Walze (60, 62) in einer Axialrichtung der jeweili-
gen Walze (60, 62) abwechselnd nebeneinander an-
geordnete, in Umfangsrichtung geschlossen umlau-
fende Nuten und Erhebungen aufweisen und in ei-
nem Wirkbereich die Erhebungen der ersten Walze
(60) in die Nuten der zweiten Walze (62) und die Er-
hebungen der zweiten Walze (62) in die Nuten der
ersten Walze (60) eingreifen, wobei die Nuten und
Erhebungen der Walzen (60, 62) in dem Wirkbereich
nicht miteinander in Kontakt stehen, wobei die Wal-
zen (60, 62) derart angeordnet sind, dass diese inein-
ander greifen und die Flachbahn (10) quer zu vorge-
gebenen Trennlinien Uberdehnen, so dass die Flach-
bahn (10) entlang der Trennlinien auseinandergeris-
sen wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Trennvor-
richtung (32) eine Scheibenmesserschneidvorrich-
tung ist, die eine erste und eine mit dieser zusam-
menwirkende zweite Walze (60, 62) umfasst, wobei
die jeweilige Mantelflache der ersten und der zweiten
Walze (60, 62) in einer Axialrichtung der jeweiligen
Walze (60, 62) abwechselnd nebeneinander ange-
ordnete Scheibenmesser und zwischen benachbar-
ten Scheibenmessern angeordnete Nuten aufweisen
und in einem Wirkbereich die Scheibenmesser der
ersten Walze (60) in die Nuten der zweiten Walze
(62) eingreifen und die Scheibenmesser der zweiten
Walze (62) in die Nuten der ersten Walze (60) ein-
greifen, wobei jeweils eine Schneide eines Scheiben-
messers der ersten Walze (60) mit einer Schneide ei-
nes Scheibenmessers der zweiten Walze (62) in Kon-
takt steht, so dass die Flachbahn (10) nach der Art
eines kontinuierlichen Scherenschnitts in Streifen (4)
aufgetrennt wird.

15. Stabférmiger Artikel (2) der Tabak verarbeiten-
den Industrie, hergestellt aus einem Strang (42) der
Tabak verarbeitenden Industrie, der nach einem Ver-
fahren gemaf einem der Anspriiche 9 bis 14 herge-
stellt wurde.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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