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Vorrichtungen zum Herstellen eines Rauchprodukts, Verfahren zum Herstellen eines
Rauchprodukts sowie ein Pilot

Die vorliegende Erfindung betrifft Vorrichtung zum Herstellen eines Rauchprodukts gemass des
Oberbegriffs des Patentanspruchs 1, sowie ein Verfahren zum Herstellen eines Rauchprodukts
nach Patentanspruch 21, eine Vorrichtung zum Herstellen eines Rauchprodukts nach
Patentanspruch 25, eine Vorrichtung zum Herstellen eines Rauchprodukts nach Patentanspruch
26, einen Pilot nach Patentanspruch 27, ein Zerkleinerungswerk nach Patentanspruch 28, sowie

ein Mundstlck nach Patentanspruch 30.

Technologischer Hintergrund

Die Erstellung von zigarettenartigen Rauchfertigprodukten wird typischerweise mit diversen
bekannten Methoden umgesetzt, mit denen mittels Zerkleinerung von Rohmaterial und Befiillung

und Verpackung des Rohmaterials in papierartige Rauchhllsen umgesetzt werden.

Abgesehen davon, dass Rauchfertigprodukte auch fertig verfertigt gekauft werden kénnen,
wodurch selbstverstandlich jegliche Verfertigungsaktivitat beim Endkunden wegfallt, beinhaltet

ein typischer Verfertigungsprozess folgende Schritte:

Rohmaterial vorbereiten: Erst wird das zu verwendende Rohmaterial vom Endnutzer selektiert
und von ungewollten Bestandteilen wie bspw. Blatter und Stangeln befreit und soweit mit der
Hand vorkonfektioniert wie es flir den Konsum gewilnscht oder zur Beladung einer

Zerkleinerungsvorrichtung notwendig ist.

Beim Einsatz einer Zerkleinerungsvorrichtung sind sogenannte Grinder Mahlwerke die durch ein
oder mehrstufig meist horizontal parallel angeordneten Zerkleinerungswerkscheiben das
vorbereitete Rohmaterial meist durch radiale Drehbewegung zerkleinert. Diese Vorrichtung wird
meist fir das Verkleinern von Cannabis Bliten verwendet. Das Rohmaterial wird hierbei zu

Flllmaterial verkleinert.

Die marktiblichen Grinder bestehen meist aus 2 konzentrisch parallelen Scheiben, die mit
ineinandergreifenden versetzten Schneidzapfen versehen sind. Das Rohmaterial wird
vorbereitend in die Zwischenrdume der Schneidzapfen der unteren Scheibe gedriickt und die
obere Scheibe mit ihren versetzten Schneidzapfen auf die untere Scheibe und das darauf
befindliche Rohmaterial gedriickt. Durch gegenseitiges radiales verdrehen, fahren die
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Schneidezapfen aneinander vorbei wodurch das in den Zwischenrdumen eingebrachte
Rohmaterial durch schneid und zerdriicken verkleinert wird. Oft fallen die in dieser ersten Stufe
zerkleinerte Flllmaterial durch Aussparungen in der unteren Scheibe in einen Auffangbehalter,
in eine weitere Zerkleinerungsstufe oder direkt in einen Befiill Trichter. Ein typischer Grinder ist
in der US795746A offenbart.

Die nachsten Prozessschritte kann als Verpackung kategorisiert werden und unterscheidet sich
nach den Verfertigungsarten Stopfen und Rollen. Diese zwei Hauptvorgehensweisen weisen eine

entsprechend unterschiedliche Prozessablaufreihenfolge auf.

Bei der ersten Variante dem Stopfen wird die Rauchhdlse in einem ersten Schritt hergestellt oder

auch bereits fertig gekauft und in einem zweiten Schritt mit Fillmaterial befillt oder gestopft.

Meist werden diese Rauchhiilse vorgefertigt gekauft, man kann diese jedoch auch selbst durch
Wickeln eines Verpackungs-Streifens genannt Blattchen um einen entsprechend geformten
stabilen Kern verfertigen, bspw. indem man das Blattchen an dessen Klebestelle zu einem Rohr

verbindet und anschliessend den Filter in die leere Rauchhulse schiebt.

Es bestehen zwei grundsatzliche Methoden wie das Flllmaterial in die Rauchhllse gelangt die
wie folgt unterschieden werden. Entweder als bereits zuvor geformter und verdichteter
Fillimaterialkern, welcher als Ganzes in die Rauchhiilse geschoben wird oder portionsweise in
die Rauchhllse gefiilites Fillmaterial bspw. durch Fallen und Klopfen verdichtet. Zusatzlich
bestehen Varianten die einen Stdssel zur Verdichtung des Fullmaterials in der Rauchhilse
verwenden. Das verkleinerte und gemischte Flllmaterial wird vorzugsweise Uber einen Trichter

und / oder mittels eines Stdssels in die Rauchhllse gestopft.

Bei der zweiten Prozessart dem Rollen wird das Fillmaterial inkl. eines vorgefertigten Filters
abschliessend in einem Arbeitsgang in einem Blattchen verpackt, wobei die Form der Verpackung
anhand eines Flllmaterialkerns gebildet oder gerollt und dann um den Fillmaterialkern verklebt
wird. Dieses Verfahren benétigt einiges Fingerspitzengefiihl, zumal es schwierig ist das

Blattchen, um den unstabilen Fillmaterialkern und den Filter zu formen und zu verkleben.

Meist wird fir Zerkleinerungsprozess und der Befill- oder Verpackungsprozess durch
unterschiedliche Vorrichtungen unterstiitzt, was einen manuellen Transfer des Zerkleinerten
Rohmaterials aus der Zerkleinerungsvorrichtung in die Befiill- oder Verpackungsvorrichtung
bedingt. Es bestehen aber auch Lésungen, welche diese zwei Vorrichtungen in einer Vorrichtung
vereinen und deren Bedienung entsprechend auf ein manuelles Handling zwischen den
Vorrichtungen verzichtet.
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Bei diesen Vorrichtungen wird das zerkleinerte Rohmaterial meist Uber einen direkt an das
Zerkleinerungswerk des Grinders angeschlossenen Trichter in die Offnung der Rauchhiilse
geleitet und die Rauchhiilse mittels Gravitation sowie Fliehkrafte aufgrund von Klopfen der
Vorrichtung mit Fillmaterial befillt. Um die befillte Rauchhilse und somit das Rauchfertigprodukt
zu entladen, wird die zuvor von Richtung des Trichters beladenen und befiillte Rauchhllse wieder
in die Richtung des Trichters entladen. Sowohl zum Beladen der Rauchhiilse als auch zum
Entladen des Rauchfertigproduktes muss die Vorrichtung entsprechend gedffnet und die

Zerkleinerungsvorrichtung vom Trichter abgenommen werden.

Das Weitern bestehen generell unterschiedlichste Zerkleinerungswerke fir andere

Anwendungen, die in folgende Kategorien unterteilt werden kénnen:

1. Scheibenmahlwerk: Zahn- und Lochscheiben wie Grinder

2. Rotierende Schneiden: Meist elektronisch angetrieben &hnlich einem Mixer

3. Morser: Mittels einer Schale dem sogenannten Mérser und einem Schlegel oder Stossel

4. Kegelmahlwerk: Werden hauptsachlich fur hartes Mahlgut wie bei Kaffee- oder Pfeffer
Muhlen eingesetzt

5. Scharen: Durch zwei Scharkanten, die aneinander vorbeigefiihrt werden wird das

Rohmaterial zerteilt

Alle der unter Stand der Technik aufgefiihrten Bauarten weisen gewisse Nachteile auf.

- Unterteilte Prozessschritte: Arbeitsschritte fiir den Selbstverfertigungsprozess eines
Rauchfertigprodukts, missen meist ohne jegliche technische Unterstiitzung ausgefiihrt
werden. Wenn Vorrichtungen zur Selbstverfertigung herangezogen werden, so decken
diese meist nur einen Teil der bendtigten Arbeitsschritte ab. Bspw. bestehen
unterschiedliche Vorrichtungen fir die Zerkleinerung eines Teils des Fillmaterials und
wiederum andere Vorrichtungen fiir das Rollen oder Stopfen eines Rauchfertigproduktes.
Keine bekannte Vorrichtung deckt das gesamte Spektrum von Vorbereitung der
Rohmaterialien bis hin zum Konsum ab.

- Elektro Antrieb: Bestehenden Vorrichtungen, welche den gesamten Prozess abbilden sind
teilweise sehr komplex und bedirfen eines elektrischen Antriebs, um die Geschwindigkeit
der rotierenden Schneide sicherzustellen und haben nicht die Option auch manuell
angetrieben zu werden.

- Zwischenhandling: Bei den unterschiedlicheren Vorrichtungen muss das Fullmaterial
gehandelt werden. Nicht nur sind diese Transferprozesse unnétige Arbeitsschritte, auch
wird dadurch die Umgebung wie auch die eigenen Finger verschmutzt

- Rohmaterialien Spektrum: Insbesondere wird selten das gesamte Rohmaterial bspw.
bestehend aus einer Mischung von Tabak und Cannabis gemeinsam in den Prozess
eingebracht, verarbeitet und direkt vermischt. Zerkleinerungswerke sind im Wesentlichen

auf eine Art des Rohmaterials fokussiert. Sonstige Zerkleinerungswerke sind meist auf das
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verkleinern von harten Rohmaterialen wie bspw. Kérner (Pfeffermiihle) oder Bohnen
(Kaffee) ausgelegt. Weiches und teils harziges Rohmaterial wie bspw. Cannabisbliten
bediirfen jedoch anderer Methoden der Verkleinerung. welche meist fiir andere
Rohprodukte wie Tabak wiederum ungeeignet sind.

- Fehleranfalligkeit: Mit den bestehenden Vorrichtungen ist oft kein konstantes Ergebnis zu
erreichen.

- Verschmutzung: Die bestehenden Vorrichtungen weisen oft eine
Verschmutzungsanfalligkeit auf, welche eine zuverlassige Handhabung schwierig machen
und eine aufwendige Reinigung nach Benutzungen nétig macht.

Aus dem Stand der Technik ist die US2014/0138465 bekannt. Dieser offenbart einen tragbarer
Grinder, der Folgendes umfassen kann: eine Seitenabdeckung mit Innengewinden und einem
Abdeckungs-Aufnahmebereich, wobei die Innengewinde =zur Verbindung mit mittleren
Innengewinden eines Mittelstiicks verwendet werden; ein erstes Mahistiick, dessen eine Seite
mit mehreren ersten Mahlvorspriingen und einer Vielzahl von Durchgangsoffnungen versehen
ist, die zwischen den ersten Mahlvorspriingen an verschiedenen Stellen verteilt sind, und dessen
andere Seite eine Siebeinheit aufweist; ein Mittelstlick, das dazu geeignet ist, das erste Mahlstiick
aufzunehmen und Uber ein Lager mit einem zweiten Mabhlstlck verbunden zu werden; und ein
zweites Mahlstlick mit mehreren zweiten Mahlvorspriingen, die den ersten Mahlvorspriingen
gegenlberliegen. Substanzen, die zerkleinert werden sollen, werden in einem zweiten
Aufnahmebereich zwischen den ersten und zweiten Mahlvorspriingen angeordnet. Die ersten
und zweiten Mahlvorspriinge des tragbaren Grinders werden durch die Wirkung der Schwerkraft

in Rotation versetzt, um die darin enthaltenen Substanzen zu zerkleinern.

Aus dem Stand der Technik ist die US2018/0344086 A1 bekannt. Dieser offenbart ein
Raucherzubehor-Set zur Aufbewahrung und zum Transport von Zubehdr zum Zerkleinern von
Rauchmaterial und Rollen des Rauchmaterials. Das Set umfasst ein Gehduse mit mehreren
Fachern. Ein Grinder ist mit einer Vielzahl von Mahlzahnen und einer umlaufenden Wand
ausgestattet, die die Mahlzahne umschliefl3t. Mehrere Deckelzahne sind mit einem oberen Deckel
verbunden und ragen von diesem aus. Der Grinder kann in den oberen Deckel eingesetzt werden,
um Pflanzenmaterial zu zerkleinern. Ein Trichter verjingt sich zu einem Rohrabschnitt, der von
der Basis des Trichters ausgeht. Offnungen durch den Grinder erméglichen es, das zerkleinerte
Pflanzenmaterial durch den Trichter in den Rohrabschnitt zu leiten. Der Rohrabschnitt ist offen,
sodass das zerkleinerte Pflanzenmaterial in ein um den Rohrabschnitt gewickeltes

Zigarettenpapier eingefiillt werden kann.

Aus dem Stand der Technik ist die US2022/0304367 A1 bekannt. Dieser offenbart eine
Vorrichtung zum Rollen oder Einwickeln von Materialien in einer langlichen Umhullung sowie

zugehdrige Zubehorteile. Hierbei handelt es sich um eine Vorrichtung zum Rollen von
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einwickelbaren und rauchbarem oder essbarem Material, wie Tabak, Krauter, Cannabis oder
Lebensmitteln, in eine Umhillung, beispielsweise ein Blatt Papier oder Algen, entsprechend zum
Rauchen oder Essen. Die Vorrichtung umfasst ein Rohr (das integrierte Auf3en- und Innenrohre
zur einfacheren Herstellung enthalten kann) mit einer drehbaren Basis, einem aufklappbaren oder
abnehmbaren oberen Verschlussdeckel und einem hohlen, réhrenférmigen Innenraum. Das Rohr
weist eine langliche Seitenéffnung auf, die das Einflihren der Umhullung in den Innenraum des
Rohrs ermdglicht. Im Betrieb wird die Basis gedreht, wahrend die Umhillung eingefihrt und in
Richtung des Innenraums gelenkt wird, wo sie sich um den Innenraum wickelt. Danach wird das
einwickelbare Material in den réhrenférmigen Innenraum eingefiihrt. Durch Drehen der Basis des
Rohrs wird die Umhullung um das Material gewickelt. Nach Abschluss kann das eingewickelte

Material entweder von oben oder unten aus dem Rohr entnommen werden.

Aus dem Stand der Technik ist die WO2018/140635 A1 bekannt. Dieser offenbart ein Kompakte
System zur Zubereitung personlicher Raucherprodukte. Das System zur Zubereitung von
rauchbarem Material, einschlieBlich einer Wand, die eine obere Kammer und eine untere
Kammer mit einem Rost zwischen den Kammern bereitstellt. Die GroRe des zugeflihrten
raucherbaren Materials in der oberen Kammer wird mit einem Grofenreduzierer so weit reduziert,
dass es als raucherbares Fullmaterial durch den Rost in die untere Kammer gelangen kann. In
der unteren Kammer befindet sich eine Offnung zum Einfiillen von rauchbarem Material, das aus
der unteren Kammer austreten kann. Das rauchbare Fillmaterial kann dann zum Beftllen einer

Hulle oder eines rauchbaren Gerats verwendet werden.

Nachteilig an den bekannten Loésungen ist, dass die Vorrichtungen das ubliche Grundprinzip
eines Scheibenmahlwerks offenbart ist, bei dem zwei konzentrisch parallele Scheiben, die mit
ineinandergreifenden versetzten Schneidzapfen versehen sind, beschrieben wurde. Diese
Zerkleinerungsvorrichtungen weisen verschiedene Nachteile auf. Zum einen weisst dieses
Zerkleinerungsprinzip einen hohen Verschmutzungsgrad auf, da sich das Zerkleinerungsgut in
den vielen kleinen Zwischenraumen der Schneidzapfen haften bleiben. Ebenso liegt es in der
Natur des Scheibenmahlwerks, dass dieses zum Einflihren des Rohmaterials gedffnet und wieder
verschlossen werden muss, damit das Rohmaterial zwischen die Scheiben und Schneidezapfen
gelangt. Somit weisen Scheibenmahlwerke lediglich einen kleinen Zerkleinerungsraum auf,
welcher sich radial zwischen den parallel angeordneten Mahischeiben befindet. Dadurch kann
auch jeweils nur das hierbei beflillte Material zerkleinert werden, da kein zusatzliches Rohmaterial

in das Zerkleinerungswerk gelangen kann ohne dies wiederum zu 6ffnen.

Weiters ist beim Scheibenmahlwerken durch deren Design vorgegeben, dass sich der Trichter

unterhalb und weg vom Scheibenmahlwerk erstreckt.
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Aus dem Stand der Technik ist die DE102006007237 A1 bekannt. Dieser offenbart eine
Vorrichtung zum Portionieren schittfahiger Nahrungs- oder GenuBmittel sowie Behalter fur
solche Nahrungs- oder GenuBmittel. Die Vorrichtung zum Portionieren schutffahiger Nahrungs-
oder Genussmittel, beispielsweise Schnitttabak, Kaffeepulver oder Tee, mit einem Vorratsraum
fur das Nahrungs- oder Genussmittel und einer Portioniereinrichtung, wobei der Vorratsraum in
einer mittels eines Deckels verschlielbaren Dose angeordnet ist und dass Mittel zur Betatigung
der Portioniereinrichtung dem Deckel zugeordnet sind, wobei die Portioniereinrichtung durch
Drehen des Deckels betatigbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Nahrungs- oder
Genussmittel aus dem Vorratsraum durch ein Férderorgan in die Portionierkammer férderbar ist.

Nachteilig an den bekannten Ldsungen ist, dass die Vorrichtung ein abweichendes
Zerkleinerungswerk aufweist, bei dem Uber ein Zahnradgetriebe ein Kamm gegen eine
Kammwalze verdreht wird. Diese Zerkleinerungsmethode ist dem Scharen zuzuordnen. Aufgrund
der kleinen Zwischenrdume zwischen Kamm und Kammwalze ist ebenso ein hoher
Verschmutzungsgrad, sowie Probleme mit unterschiedlichen Rohmaterialien zu erwarten. Das
Kammscherwerk Uber ein Zahnradgetriebe mittels Betatigen des Deckels angetrieben. Der
Deckel wird hierzu nur lose aufgesetzt, so dass das Innenzahnung des Deckels in die

Aussenzahnung des Ritzels eingreifen.

Darstellung der Erfindung

Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin mindestens einen der Nachteile des Standes der
Technik zu vermeiden. Es sollen verbesserte Vorrichtungen geschaffen werden, welche alle
Prozessschritte zum Herstellen eines Rauchprodukts ermdglicht. Des Weiteren umfasst die
Erfindung ein verbessertes Verfahren zum Herstellen eines Rauchprodukts sowie einen

verbesserten Piloten.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der unabhangigen Patentanspriiche gelost. Vorteilhafte

sind in den Figuren und in den abhangigen Patentanspriichen dargelegt.

Eine erfindungsgemasse Vorrichtung zum Herstellen eines Rauchprodukts umfasst einen
Belader, ein Zerkleinerungswerk zum Zerkleinern eines Rohmaterials und einen Auffangbehalter,
sowie ein Innenkanal zum Aufnehmen einer Rauchhllse. Das Zerkleinerungswerk ist zwischen
dem Belader und dem Auffangbehalter angeordnet. Insbesondere erstreckt sich der Innenkanal

zentral in der Vorrichtung erstreckt.

Vorzugsweise erstreckt sich der Innenkanal zum Aufnehmen der Rauchhiilse zumindest

abschnittsweise in das Zerkleinerungswerk. Die Vorrichtung deckt alle Prozessschritte zum
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Erstellen eines Rauchprodukts ab: Produzieren Rauchhllse, Zerkleinern, Mischen, Beflillen und
unterstitzt den Konsum, sodass eine verbesserte Vorrichtung geschaffen ist. Somit ist der
Konsum verbessert. Auf ein manuelles Handling zwischen den Prozessschritten kann verzichtet

werden.

Die Vorrichtung nutzt die Gravitation, Fliehkrafte und Erschitterungen sowie einen Stdssel oder

ein Blasen, um die Rauchhiilse zu befiillen und das Fillmaterial optimal zu verdichten.

Die Vorrichtung erlaubt unterschiedliche Bedienmdoglichkeiten, insbesondere des Ladens und
Entladens, Normal- sowie Hohlbefiillen der Rauchhiilse. Dabei besteht die Mdglichkeit

zusatzliches Fillmaterial von aussen in den Beflillprozess einzubringen.

Bevorzugterweise erstreckt sich der Innenkanal zum Aufnehmen der Rauchhiilse zumindest
abschnittsweise in den Belader. Dabei kann die Rauchhllse in Richtung zum Belader entladen
werden, wodurch kein Rohmaterial verloren geht und direkt wieder in den zirkularen Prozess des

Beladens gelangt.

Die Bauteile der Vorrichtung kdnnen aus Kunststoff bestehen und mittels einem 3D-
Druckverfahren oder einem Spritzgussverfahren hergestellt werden. Damit wird das Reinigen der
Vorrichtung vereinfacht, da die Vorrichtung Spilmaschinen tauglich ist und eigene
Reinigungswerkzeuge verwendbar sind. Die Vorrichtung kann als Ganzes oder nur deren Teile

verwendet werden.

Vorzugsweise ist ein Stirztrichter mit einer Stirztrichter Flache vorhanden, wobei der
Stirztrichter benachbart zum Innenkanal angeordnet ist. Das Rohmaterial wird Uber den Trichter
in die Rauchhtlse geleitetet und mittels Schabern kann der Stau im Trichter aufgeldst werden.
Dabei kann das Rohmaterial gemischt sowie transportieret werden. Das Rohmaterial kann aber
auch zuséatzlich zur Granularen Verdichtung durch Klopfen mittels Fallgewicht oder Stdssel weiter

verdichtet werden.

Insbesondere erstreckt sich der Sturztrichter abschnittsweise in das Zerkleinerungswerk. Damit
ist das Rohmaterial direkt in das Zerkleinerungswerk transportierbar und somit kann das
Rohmaterial sauber verarbeitet werden. Dadurch wird der Beflll Prozess im umgekehrter
Richtung zum Beladeprozess realisiert, was zusatzlich dabei hilft den Bauraum entgegen einem

Stlrztrichter unabhangig vom Zerkleinerungswerk zu verkleinern.

Der Stirztrichter weist eine kleinere Trichteréffnung und eine gréssere Trichteréffnung auf, wobei
der Sturztrichter mit dessen grosseren Trichterdffnung in Richtung des Auffangbehalters orientiert

sein kann. Der Stlrztrichter kann sich zumindest abschnittweise innerhalb des
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Zerkleinerungswerk erstrecken und in den Innenkanal minden, in welchem die Rauchhulse
aufgenommen wird. Auf ein Zwischenhandling von dem Rohmaterial kann verzichtet werden,

Ubriges Material wird wieder in zirkularen Produktionsprozess eingebracht.

Bevorzugterweise weist der Auffangbehalter eine Offnung auf, welche es ermdglicht, dass die
Rauchhllse, ein Fullmaterial und insbesondere ein Pilot, von Aussen in den Innenkanal
einfihrbar ist. Damit kdnnen Rauchhiilsen sowie Fillmaterial von aussen in den Innenkanal
eingefiihrt werden. Die Offnung erlaubt mittels Stéssel das in die Rauchhiilse befiillte Fiillmaterial
zu verdichten und die Offnung zu verschliessen. Das Laden und Entladen der Rauchhiilse und

des Rauchprodukts kann ohne das Zerlegen der Vorrichtung erfolgen.

Bevorzugt ist ein Stauraum zur Aufnehmen eines pulverartigen Rohmaterials vorhanden, wobei
zumindest ein Streukanal im Stauraum vorhanden ist, welcher den Stauraum mit dem

Auffangbehalter verbindet.

Die Vorrichtung ist sehr effizient, denn es sind mehrere Endprodukte aus einem Belade- und

Zerkleinerungsprozess herstellbar, sowie ein schnell repetierbarer Befilill Prozess mdglich.

Vorzugsweise ist ein Ubertrager vorhanden, welcher insbesondere eine der beiden
Zerkleinerungseinheiten von Aussen Uber eine Griffflache antreibt. Der Antrieb des Ubertragers
zerkleinert das Rohmaterial im Zerkleinerungswerk in einem Prozessschritt und treibt parallel
mehrere Prozessstufen an, womit die Vorrichtung mit einer hohen Effektivitat verwendbar ist.
Insbesondere treibt der Ubertrager die innere Zerkleinerungseinheit an. Insbesondere treibt der

Ubertrager einen Kegelkolben an.

Bevorzugterweise weist das Zerkleinerungswerk neben einer ersten Zerkleinerungseinheit auch
eine zweite Zerkleinerungseinheit auf. Die erste Zerkleinerungseinheit dient zum groben
Zerkleinern des Rohmaterials und die zweite Zerkleinerungseinheit dient zum feinen Zerkleinern
des Rohmaterials. Die unterschiedlichen Zerkleinerungsmethoden in einer Vorrichtung erlauben

ein Verarbeiten unterschiedlichster Rohmaterialmischungen.

Bevorzugt umfasst die erste Zerkleinerungseinheit zumindest einen Kegelkolben mit einer
Kolbenflache und zumindest einen Ringmantel mit einer Mantelflache innen, und zumindest der
zumindest die Kolbenflaiche oder die zumindest eine Mantelfldiche innen eine Polygone
Grundform aufweist. Bevorzug ist der Kegelkolben zum Ringmantel konzentrisch radial
verdrehbar. Durch das Verdrehen von den zumindest einen Kegelkolben zum Ringmantel sind

grobe Rohmaterialien effizient zerkleinerbar.



10

15

20

25

30

P400122W0O_20250109 Seite 9 | 52

Vorzugsweise umfasst das Zerkleinerungswerk Schneiden. Alternativ oder ergdnzend umfasst
das Zerkleinerungswerk Schaber. Alternativ oder ergdnzend umfasst das Zerkleinerungswerk
Vertiefungen. Insbesondere sind die Schneider oder Schaber oder Vertiefungen zumindest eines
aus der Gruppe der Kantenschaber, Eckschaber, Aussenschaber, Rihrer, Kantenschneide,

Transportschneide, Horizontalschneide, Wirbel oder Freistellung.

Bevorzugt weist die zweite Zerkleinerungseinheit eine innere Kegelflache und eine aussere
Ringflache auf. Damit ist eine effiziente Zerkleinerung von bereits vorzerkleinerten

Rohmaterialien moglich, sodass ein fein zerkleinertes Fillmaterial entsteht.

Insbesondere sind auf der Kegelflache zumindest eine Mahltransport Rille angeordnet. Alternativ
oder erganzend ist auf der Ringflache zumindest ein Reinigungszahn angeordnet. Alternativ oder

erganzend ist auf der Ringflache zumindest eine Mahltransport Rille angeordnet.

Bevorzugterweise ist zumindest eine Hohenverstellung vorhanden, um zumindest die axiale

Position der inneren Kegelflache zur dusseren Ringflache zu verandern.

Vorzugsweise ist zumindest eine Markierung vorhanden, um zumindest die Position eines
Beladekanals festzustellen. Insbesondere ist die zumindest eine Markierung ein Riffel. Ein innerer
Kern des Zerkleinerungswerks ist insbesondere mittels eines Ubertragers von aussen antreibbar
und relativ zum &usseren Zerkleinerungswerk radial verdrehbar, wobei die radiale Verdreh

Position der Bauteile zueinander hierbei durch die Riffel an der Griffflache anzeigbar ist.

Durch die Riffel kann an den ausseren Griffflachen der Bauteile die radiale Position von Noppe
zu Nut vertikal angezeigt werden. Wodurch der Bediener von aussen visuell den
Verschlusszustand sowie die Montageposition der Bauteile zueinander ablesen kann. Die Riffel
der unterschiedlichen Bauteile erfiillen aber auch die Funktion die Stellung im Innenraum der
Bauteile aussen anzuzeigen, vorteilhaft wird dies durch eine Ubereinstimmende radiale

Winkelstellung der Riffel umgesetzt.

Die Ubereinstimmung der radialen Winkelstellung der Riffel von zwei verbundenen Bauteil

zueinander zeigt bspw. entsprechend folgendes an:

- Das der Beladekanal gedffnet ist, so dass Rohmaterial von Einfiillbereich in das

Zerkleinerungswerk gestossen werden kann.

- Das der Zerkleinerungskanal geodffnet ist und somit grosstmdglichen Freirdume im

Zerkleinerungswerk entstehen. Zerkleinerungswerk innen zu aussen sind so zueinander
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positioniert, dass Rohmaterial optimal beladen werden kann. Die jeweiligen Bauteile aufgrund
der Noppen und Nuten Stellung montiert und demontiert werden kénnen.

- Im Gegenzug zeigt eine mdglichst abweichende Winkelstellung zweier verbundenen Bauteile
zueinander einen Verriegelten Zustand und moglichst geringe Freistellung in den Kanalen

auf.

Mit den zuvor genannten Ausfiihrungsformen der Vorrichtung ist ein vereinfachtes Portionieren
und das Mischen mehrere Rohproduktmaterialien mdglich, welche anschliessend gleichzeitig

verarbeitet werden.

Die Riffel kénnen zuséatzlich die Griffigkeit der Griffflache verbessern, sowie zusammen mit der
Griffflache dekorativ oder informative Funktionen erflillen. Ebenso kann anhand der Riffel und
sonstige Gestaltung der Griffflache die Gesamtradiale Verdrehung zwei verbundener Bauteile

zueinander oder die Anzahl gesamt durchgefiihrter Verdrehungen besser abgeschatzt werden.

Insbesondere 06ffnet oder verschliesst der Belader durch radiale Verdrehung relativ zu
benachbarten Bauteilen den Beladekanal, wobei die radiale Verdreh Position der Bauteile
zueinander durch die zumindest eine Markierung an der Aussenflache anzeigbar ist und durch

Anschlage begrenzt wird.

Bevorzugterweise ist ein Fillkanal im Auffangbehalter angeordnet, mit dessen Hilfe das
Filimaterial in die Rauchhulse einfillbar ist. Das pulverférmige Rohmaterial wird gesammelt und

gestreut.

Vorzugsweise ist im Auffangbehalter eine Forderhilfe fir das Befullen der Rauchhiilse vorhanden,
welche insbesondere als Schaberrippe ausgebildet ist. Die Forderhilfe unterstiitzt derart, sodass

das zerkleinerte Rohmaterial entlang des Stirztrichters Richtung Innenkanal beférderbar wird.

Insbesondere ist ein Pilot vorhanden, um das beforderte Fillmaterial zu verdichten. Damit 1asst

sich das Fullmaterial verbessert verdichten und ein verbessertes Rauchprodukt herstellen.

Ein erfindungsgemasses Verfahren zum Herstellen eines Rauchprodukts mithilfe einer
Vorrichtung, wobei die Vorrichtung zumindest einen Belader, ein Zerkleinerungswerk und einen
Innenkanal umfasst, umfassend die folgenden Schritte:

a. Einflllen des Rohmaterials in den Belader
b. Zerkleinern des Rohmaterials im Zerkleinerungswerk

c. Einflhren einer Rauchhiilse in einen Innenkanal
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d. Befillen der Rauchhiilse mit Fillmaterial
e. Entladen der befliliten Rauchhiilse und somit des Rauchfertigproduktes

Das Verfahren deckt alle Prozessschritte zum Erstellen eines Rauchprodukts ab: Produzieren
Rauchhiilse, Zerkleinern, Mischen, Befilllen und unterstiitzt den Konsum, sodass eine
verbesserte Vorrichtung geschaffen ist. Somit ist der Konsum verbessert. Auf ein manuelles
Handling zwischen den Prozessschritten kann verzichtet werden. Damit ist eine hohe
Reproduzierbarkeit im Fertigungsverfahren des Rauchprodukts maoglich.

Vorzugsweise erfolgt im Schritt d. das Beflillen der Rauchhiilse mit Fillmaterial durch Stiirzen

der Vorrichtung um 180°.

Bevorzugterweise erfolgt nach dem Schritt b. eine Herstellung der Rauchhtilse.

Vorzugsweise erfolgt nach dem Schritt d. ein Verdichten des Fillmaterial in der Rauchhlse.

Ein erfindungsgemasses Zerkleinerungswerk zum Zerkleinern eines Rohmaterials kann neben
einer ersten Zerkleinerungseinheit auch eine zweite Zerkleinerungseinheit umfassen, wobei
zumindest eines der beiden Zerkleinerungseinheiten eine Polygongrundform aufweist. Die erste
Zerkleinerungseinheit dient zum groben Zerkleinern des Rohmaterials und die zweite
Zerkleinerungseinheit dient zum feinen Zerkleinern des Rohmaterials. Die unterschiedlichen
Zerkleinerungsmethoden in einer Vorrichtung erlauben ein Verarbeiten unterschiedlichster

Rohmaterialmischungen.

Vorzugsweise weist eine der Zerkleinerungseinheiten eine Kegelfldche auf. Insbesondere sind

die erste Zerkleinerungseinheit und die zweite Zerkleinerungseinheit miteinander verbunden.

Eine erfindungsgemasse Vorrichtung zum Herstellen eines Rauchprodukts umfasst einen
Stauraum zum Aufnehmen eines pulverartigen Flllmaterials und ein Auffangbehélter, wobei
zumindest ein Streukanal vorhanden ist, welche den Stauraum mit dem Auffangbehalter

verbindet.

Die Vorrichtung deckt alle Prozessschritte zum Erstellen eines Rauchprodukts ab: Produzieren
Rauchhiilse, Zerkleinern, Mischen, Befilllen und unterstiitzt den Konsum, sodass eine
verbesserte Vorrichtung geschaffen ist. Somit ist der Konsum verbessert. Auf ein manuelles

Handling zwischen den Prozessschritten kann verzichtet werden.

Die Vorrichtung nutzt die Gravitation, Fliehkrafte und Erschitterungen sowie einen Stéssel oder

ein Blasen, um die Rauchhiilse zu befiillen und das Fillmaterial optimal zu verdichten.
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Die Vorrichtung erlaubt unterschiedliche Bedienmd&glichkeiten, insbesondere des Ladens und
Entladens, Normal- sowie Hohlbefiillen der Rauchhiilse. Dabei besteht die Mdglichkeit

zusatzliches Fillmaterial von aussen in den Beflillprozess einzubringen.

Eine erfindungsgemasse Vorrichtung zum Herstellen eines Rauchprodukts umfasst einen ersten
Bauteil und einen zweiten Bauteil, welche miteinander l6sbar verbunden sind, wobei zumindest
einer Verbindungsstelle zwischen dem ersten Bauteil und dem zweiten Bauteil zumindest ein
Noppen angeordnet ist. Um die unterschiedlichen Bauteile mittels kostenglnstigen
Massenproduktionsmethoden wie Spritzguss Verfahren herstellen zu koénnen, wurde ein
einfaches Noppen Verbindungssystem entwickelt, welches auf komplexe Geometrien wie
beispielsweise Gewinde verzichtet oder separaten Teilen wie Magnete verzichtet. Zudem muss
dieses Verbindungssystem starkere physische Belastungen wie Klopfen aushalten und ein
schnelles und einfaches Offnen, um Zugang zu erhalten gewéhren und ebenso im geschlossenen
Zustand einen zuverlassigen Verschluss garantieren. Die Vorrichtung ist einfach zu 6ffnen und

zu verschliessen.

Das Verbindungssystem der zuvor genannten Vorrichtungen soll auch bei Verschmutzung die
Montage und Bedienung garantieren, was bei einigen konventionellen Verbindungssystem zu
Problemen fihren kann. Entsprechend wurde ein hohes Spaltmass gewahlt welche ungenauere

Laufflachen erlauben.

Um dennoch einen festen Sitz der Bauteile zu erhalten, bei gleichzeitig geringer Verdreh-Kraft
auch in verschmutztem Zustand, erzeugen die Noppen eine enger tolerierte Punktauflage auf der
Laufflache. Zusatzlich weisst dieses Verschlusssystem eine gute Zuganglichkeit und

Reinigungsfahigkeit auf.

Ebenso ist wichtig, dass das Verbindungssystem eine einfache Montage und Demontage der
Bauteile und Vorrichtung bewerkstelligt. Zusatzlich bieten das Verbindungssystem eine
Montageorientierung der unterschiedlichen Bauteile zueinander beziiglich Orientierung durch

Noppen in Nut vertikal.

Bei der Bedienung werden die Bauteile gegeneinander verdreht, was durch das
Verbindungssystem gewahrleistet werden muss. Hierzu laufen die Noppen auf der Nutflache der
Nut radial.

Durch Raster Ein- oder Ausbuchtungen in den Nut- oder Laufflachen kann ein haptische
Ruckmeldung an den Bediener gegeben werden, das eine gewisse Radiale Verdreh Position der
Bauteile zueinander erreicht ist sowie diese Verdreh Position zu fixieren. Zudem kénnen durch

solche Raster die Vorrichtung und Bauteile dadurch das die Noppe Uber die Raster fahren bei
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der Verdrehung der Bauteile Erschitterung und Vibration zu versetzen was den Transport des

Materials fordert.

Durch jeweilige Anschlage auf Nut radial kann die Verdreh-Richtung vorgegeben sowie die

radiale Verdrehung begrenzt werden.

Andere Bauteile die nicht zueinander durch die Bedienung verdreht werden mussen oder radial
fixiert werden sollen, wurden mit einer einfachen Aufnahme Aussen und Anschluss Innen
parallelen Anschluss Geometrien mit einer grossen Spielpassung versehen, um hier eine einfach
zu lésende und feste Verbindung zu garantieren und einen einfachen Herstellungsprozess
erzeugbare Presspassung zu erhalten wurden hier Passung Erhebungen in die vorzugsweise

leicht konischen Aufnahme- und Anschlussflachen integriert.

Ein erfindungsgemasses Mundstlick zum Konsum eines Rauchprodukts umfassend zumindest
eine Filteraufnahme und einen Rauchkanal, wobei geneigt zum Rauchkanal zumindest ein
Luftkanal angeordnet ist. Damit ist der Rauchkonsum verbessert, da das Mundstiick als

Rauchspitze, Aktivkohle-Filteraufnahme, Lufteinlass, und Ablage einsetzbar ist.

Ein erfindungsgemasser Pilot umfasst einen Stéssel, ein Mundstiick und eine Feder. Der Stossel

nimmt die Feder und das Mundsttick auf.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung, in der unter Bezugnahme auf die Zeichnungen Ausfiihrungsbeispiele der

Erfindung beschrieben sind.

Die Bezugszeichenliste ist wie auch der technische Inhalt der Patentanspriche und Figuren
Bestandteil der Offenbarung. Die Figuren werden zusammenhangend und Ubergreifend
beschrieben. Gleiche Bezugszeichen bedeuten gleiche Bauteile, Bezugszeichen mit

unterschiedlichen Indices geben funktionsgleiche oder &hnliche Bauteile an.

Mittels der nachfolgenden Figuren wird anhand von Ausfliihrungsbeispielen die Erfindung naher

erlautert.

Positionsangaben, wie "oben", unten”, "rechts" oder "links" sind jeweils auf die entsprechenden
Darstellungen bezogen und sind nicht als einschrankend zu verstehen.

Obwohl die Erfindung mittels der Figuren und der zugehorigen Beschreibung dargestellt und
detailliert beschrieben ist, sind diese Darstellung und diese detaillierte Beschreibung illustrativ

und beispielhaft zu verstehen und nicht als die Erfindung einschrankend. Es versteht sich, dass
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Fachleute Anderungen und Abwandlungen machen kénnen, ohne den Umfang der folgenden
Anspriiche zu verlassen. Insbesondere umfasst die Erfindung ebenfalls Ausfiihrungsformen mit
jeglicher Kombination von Merkmalen, die vorstehend zu verschiedenen Aspekten und/oder
Ausfiihrungsformen genannt oder gezeigt sind.

Die Erfindung umfasst ebenfalls einzelne Merkmale in den Figuren, auch wenn sie dort im
Zusammenhang mit anderen Merkmalen gezeigt sind und/oder vorstehend nicht genannt sind.
Im Weiteren schliesst der Ausdruck "umfassen” und Ableitungen davon andere Elemente oder
Schritte nicht aus. Ebenfalls schliesst der unbestimmte Artikel "ein" beziehungsweise "eine" und
Ableitungen davon eine Vielzahl nicht aus. Die Funktionen mehrerer in den Ansprichen

aufgefihrter Merkmale kdnnen durch eine Einheit erfillt sein. Die Begriffe "im Wesentlichen",

"etwa", "ungefahr" und dergleichen in Verbindung mit einer Eigenschaft beziehungsweise einem
Wert definieren insbesondere auch genau die Eigenschaft beziehungsweise genau den Wert.
Alle Bezugszeichen in den Anspriichen sind nicht als den Umfang der Anspriiche einschrankend

zu verstehen.

Figurenbeschreibung

Die Figuren werden zusammenhangend und Ubergreifend beschrieben. Gleiche Bezugszeichen
bedeuten gleiche Bauteile. Es zeigen

Fig. 1: eine erste Ausfiihrungsform einer erfindungsgemassen Vorrichtung zum Herstellen eines
Rauchprodukts in einer Schnittdarstellung,

Fig. 2: ein erfindungsgemasses Zerkleinerungswerk der Vorrichtung gemass Fig. 1 in einer
Schnittdarstellung,

Fig. 3: das Zerkleinerungswerk gemass Fig. 2 in einer perspektivischen Darstellung,

Fig. 4: einen Kegelkolben des Zerkleinerungswerks gemass Fig. 2 in einer perspektivischen
Darstellung,

Fig. 5: den Kegelkolben gemass Fig. 4 in einer Schnittdarstellung,

Fig. 6: einen Ubertrager der Vorrichtung gemass Fig.1 in einer ersten perspektivischen
Darstellung,

Fig. 7: den Ubertrager geméss Fig. 6 in einer Schnittdarstellung,

Fig. 8: den Ubertrager geméss Fig. 6 in einer zweiten perspektivischen Darstellung,

Fig. 9: einen Ringmantel der Vorrichtung gemass Fig.1 in einer perspektivischen Darstellung,
Fig. 10: den Ringmantel gemass Fig. 9 in einer Schnittdarstellung,

Fig. 11: den Ringmantel gemass Fig. 9 in einer Aufsicht,

Fig. 12: einen Einfullbereich der Vorrichtung gemass Fig.1 in einer Schnittdarstellung,

Fig. 13: den Einfillbereich gemass Fig. 12 in einer perspektivischen Darstellung,

Fig. 14: einen Center der Vorrichtung gemass Fig.1 in einer perspektivischen Darstellung,

Fig. 15: den Center gemass Fig.14 in einer Schnittdarstellung,
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Fig. 16: einen Belader der Vorrichtung gemass Fig.1 in einer perspektivischen Darstellung,

Fig. 17: den Belader gemass Fig. 16 in einer Schnittdarstellung,

Fig. 18: den Belader gemass Fig. 16 in einer perspektivischen Darstellung,

Fig. 19: einen Auffangbehalter der Vorrichtung gemass Fig.1 in einer Schnittdarstellung,

Fig. 20: den Auffangbehalter gemass Fig.19 in einer perspektivischen Darstellung,

Fig. 21: ein Glas der Vorrichtung gemass Fig.1 in einer perspektivischen Darstellung,

Fig. 22: das Glas gemass Fig. 21 in einer Schnittdarstellung,

Fig. 23: das Glas gemass Fig. 21 in einer weiteren perspektivischen Darstellung,

Fig. 24: ein Netz der Vorrichtung gemass Fig.1 in einer perspektivischen Darstellung,

Fig. 25: einen Trichter der Vorrichtung gemass Fig.1 in einer perspektivischen Darstellung,

Fig. 26: den Trichter gemass Fig. 25 in einer Schnittdarstellung,

Fig. 27: den Trichter gemass Fig. 25 in einer weiteren perspektivischen Darstellung,

Fig. 28: einen Piloten der Vorrichtung gemass Fig.1 in einer Schnittdarstellung

Fig. 29: den Piloten gemass Fig. 28 in einer perspektivischen Darstellung,

Fig. 30: ein Stdssel der Vorrichtung gemass Fig. 1 in einer Schnittdarstellung,

Fig. 31: den Stdssel gemass Fig. 30 in einer perspektivischen Darstellung,

Fig. 32: eine Feder der Vorrichtung gemass Fig. 1 in einer perspektivischen Darstellung,

Fig. 33: ein erfindungsgeméasses Mundstick der Vorrichtung gemass Fig. 1 in einer
Schnittdarstellung,

Fig. 34: das Mundstiick gemass Fig. 33 in einer perspektivischen Darstellung,

Fig. 35: einen Verschluss der Vorrichtung gemass Fig. 1 in einer Schnittdarstellung,

Fig. 36: den Verschluss gemass Fig. 35 in einer perspektivischen Darstellung,

Fig. 37: einen Deckel der Vorrichtung gemass Fig.1 in einer ersten perspektivischen Darstellung,
Fig. 38: den Deckel gemass Fig. 37 in einer Schnittdarstellung,

Fig. 39: den Deckel gemass Fig. 37 in einer weiteren perspektivischen Darstellung,

Fig. 40: einen Lader der Vorrichtung gemass Fig.1 in einer ersten perspektivischen Darstellung,
Fig. 41: den Lader gemass Fig. 40 in einer Schnittdarstellung,

Fig. 42: den Lader gemass Fig. 40 in einer weiteren perspektivischen Darstellung,

Fig. 43: die einzelnen Kanale der Vorrichtung gemass Fig.1, und

Fig. 44: eine erste Ausflihrungsform eines Bedienprozesses der Vorrichtung gemass Fig. 1.

Ausfiihrung der Erfindung

Figur 1 zeigt eine erste Ausfiihrungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung zum Herstellen
eines Rauchprodukts. Die Vorrichtung 50 bestent aus diversen Bauteilen, welche
unterschiedliche Baugruppen zugeordnet werden. Wobei die Baugruppen, Zerkleinerungswerk
100, Einflllbereich 300, Auffangbehalter 400, Verschluss 600 der Hauptvorrichtung zugeordnet
werden und die Baugruppe Pilot 500 eine Nebenvorrichtung darstellt. Die Baugruppe
Zerkleinerungswerk 100 bestehet aus den folgenden 3 Bauteilen Kegelkolben 110, Ubertrager
160 und Ringmantel 200. Die Baugruppe Einfillbereich 300 besteht aus den folgenden 2
Bauteilen Center 310 und Belader 350. Die Baugruppe Auffangbehalter 400 besteht aus den
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folgenden 4 Bauteilen Glas 410, Netz 440, Iris 450 und Trichter 460. Die Baugruppe Pilot 500
besteht aus den folgenden 3 Bauteilen Stossel 510, Mundstiick 530 und Feder 550.

Der Pilot 500 kann eine Vielzahl von Aufgaben als gesamtes wie in seinen Bauteilen erfillen. Der
Pilot 500 wird benutzt um eine Rauchhiilse zu produzieren (Abreissleere und Rollkern,
positionieren von Filter, Verschliessen von Entlade Offnung 311 des Center 310 wahrend
Beladen. Fullmaterial von Belader 350 in Zerkleinerungswerk 100 stossen, Rauchhulse laden.
Fillstandsanzeige 513 des Pilot 500 bei Stopfen, Verschliessen von Pilot Durchbruch 470 und
gleichzeitiges Verstauraum von Pilot 500, Lésen von Pilot 500 durch Driicken von Uberstand von
bei Entlade Offnung 311 des Center 310 oder Verdrehung 8 Entladen von Rippe 624 des Deckel
610 innerhalb von Filltrichter Aussen 471 des Trichter 460 inkl. Riickzugfunktion des Riickzieher
628 zu Ruckzug 574, Entladen der befiillten Hlse.

Die Abmasse des Pilot 500 sind im Wesentlichen an den Abmassen der Rauchhllse ausgerichtet.
Die Baugruppe Verschluss 600 besteht aus den folgenden 2 Bauteilen Deckel 610 und Lader
650.

Die Figur 2 bis zur Figur 42 zeigen die einzelnen Bauteile der Vorrichtung 50.

Der Kegelkolben 110 besteht aus der Polygonen Grundform Kolbenflache 113, welche in einen
Kegelform Kegelflache 131 tbergeht. Die Kegelflache 131 geht in eine zylindrische Aussenflache
132 Uber die in der Sturztrichter 137 Ringflache an welche die Rihrer 140 anschliessen. Die
Sturztrichter Ringflache 137 geht innerhalb der Kegelflache 131 in den Stirztrichter Flache 138
Uber, welcher in dem Stopf Durchbruch 157 endet.

Die Polygonform weisst eine Kontaktflache Ubertrager 111 auf, welche an den Ecken der
polygonform mittels Ubergang Kanten Schneiden 114 und Hoéhenverstellung 112 in die Kanten
Schneide 115 Ubergeht. Der Diese Kanten Schneiden 115 starten mit einem Ubergang in die
Horizontal Schneide 116, sowie die Transport Schneide 119. Die Horizontal Schneide 116 ist auf
beiden Seiten mit Freistellung Lauf Horizontal Schneide oben radial 117 und Freistellung Lauf
Horizontal Schneide unten radial 118 freigestellt. Kanten Schneide 115 und Transport Schneide
119 enden bei Kegelform Kegelflache 131 mittels Freistellung Lauf Eck Schaber radial 130 wobei

sie ebenfalls eine Freistellung Montage Eck Schaber vertikal 120 aufweisen.

Die Kegelflache ist durch sich wiederholende Mahltransport Rille 134 gepragt, welche zur
Kolbenflache 113 hin Maltransport Rillen Einlauf 133 und zur Aussenflache 132 hin Mahltransport
Rillen Auslauf 135 aufweisen. Zusatzlich sind Bereiche der Mahltransport Rillen Auslauf 135

durch die Freistellung Montage Glas Schaber vertikal 136 freigestellt.

Innerhalb der Kolbenflache 113 besteht anschliessend an die Kontaktflache Ubertrager 111 die

Aufnahme Ubertrager 150, die mit einer Passung 151 versehen ist und in den daran
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anschliessenden Stauraum 152 (ibergeht. Der Stauraum 152 geht im Zentrum in die Aufnahme
Center 153 iber welche mit einer Passung 154 versehen ist. Die Aufnahme Center 153 schliesst
mit einer Kontaktflache Center 155 ab, welche in den Rauchhiilsen Riickhalter 156 Gibergeht. Um
die Aufnahme Center 153 herum sind Steuer Befiill Offnungen 158 angeordnet. Diese Streuer
Befull Offnung 158 gehen in Streuer Kanal 159 ber welcher als Streuer Auslass Offnung 139

durch die Stirztricher 138 Flache enden.

Die Rihrer 140 weisen an Aussenflache 132 Aussen Schaber 141 auf. Richtung Zentrum haben
die Rihrer 140 eine Rihrer Scherflache Trichter innen 145 auf. Gegenlber der Rihrer
Scherflache Trichter innen 145 liegt die Rihrer Schabflache Glas aussen 146, welche durch eine
Freistellung Lauf Glas Schikane radial 142 unterbrochen ist und mit dem Ubergang Aufnahme
Netz 147 in der Rihrer Stirnflache 143 abschliesst. In radialer Richtung weist der Rihrer 140 auf

beiden Seiten eine Rihrer Stossflache 144 auf.

Der Ubertrager 160 weisst oben eine Kontaktflaiche Belader 190 auf, welche innen in die
Laufflache Belader 161 Gbergeht. Die Laufflache Belader 161 ist mit Noppe Belader 162 versehen
und endet in einer Flache welche durch Rippe Kanal Kulissen Unten 164 und Durchbruch Kanal
Kulissen Unten 163 besteht und im Zentrum eine Center Offnung 165 sowie Nut Center vertikal
166 aufweist.

Ausserhalb geht die Kontaktflache Belader 190 mittels Ubergang Belader 191 in die Griffflache
192 Uber welche mit Riffel 193 versehen ist und wiederum mit Ubergang Ringmantel 194 in die

Kontaktflache Ringmantel aussen 195 abschliesst.

Die Durchbruch Kanal Kulissen Unten 163 gehen innerhalb in die Polygon Innere Geometrie 171
Uber, welche an den Kanten mittels Kanten Schaber 173 versehen sind, welche in Kanten
Schneiden 172 (ibergehen die wiederum mit der Hohenverstellung 178 abschliessen. Die
Hoéhenverstellung 178 geht innen mittels Ubergang Kanten Schneide 174 auf die Kontaktflache
Kegelkolben 177 Uber. An die Kontaktflache Kegelkolben 177 schliesst der Anschluss
Kegelkolben 175 an welcher mit der Passung 176 versehen ist und innen eine Freistellung fur

den Stauraum 185 aufweist, welche (iber dem Konus 186 in der Center Offnung 165 endet.

Die Griffflache 192 weisst Innerhalb eine Laufflache Ringmantel 179 auf, welche mit Noppe
Ringmantel 180 versehen ist und auf der unteren Seite der Rippe Kanal Kulissen Unten 164 mit

der Kontaktflache Ringmantel innen 170 endet.

Der Ringmantel 200 weist oben eine Kontaktflache Ubertrager innen 220 auf, welche innen mittels
Einlauf 202 in die Polygone Mantelflache innen 201 Ubergeht, welche unten in die konische
Ringflache 212 ubergeht die in der Mahltransport Ringflache 237 endet.



10

15

20

25

30

P400122W0O_20250109 Seite 18 | 52

Von Oben Ubertrager 160 und von Unten Kegelkolben 110 werden die beiden Bauteile, innerhalb
des Ringmantel 200 verbunden und somit das Zerkleinerungswerk 100 montiert.

Die Mantelflache innen 201 ist an deren Kanten mittels Kanten Schneide 203 ausgestattet und
auf den Mantelflachen mittels Wirbel 204 unterbrochen. Die Kanten Schneide 203 gehen beim
Ubergang zur Ringflache 212 in Eck Schaber 210 iiber, welche auf der Ringflache 212 wiederum
in den Reinigungszahn 211 Gbergehen. Die Wirbel 204 gehen ebenso in Freistellung Montage

Horizontal Schneide vertikal 208 Uber.

Die Mantelflache innen 201 ist radial durch die Freistellung Lauf Horizontal Schneide radial 206
unterbrochen, die auf beiden Seiten Ausformungen in Form von Horizontal Schneide Oben 205

und Horizontal Schneide Unten 207 aufweist.

Die Ringflache 212 ist durch sich wiederholende Mahltransport Rille 214 gepragt, welche zur
Mantelflache innen 201 hin Maltransport Rillen Einlauf 213 und zur Mahltransport Ringflache 237
hin Mahltransport Rillen Auslauf 215 aufweisen.

Ausserhalb geht die Kontaktflache Ubertrager innen 220 in die Laufflache Ubertrager 221 Uber,
welche mittels Nut Ubertrager vertikal 222 unterbrochen ist. Am Ende der Nut Ubertrager vertikal
222 ist die Laufflache Ubertrager 221 mit der Nut Ubertrager radial 223 unterbrochen, welche
durch Vertiefungen in Form von Raster Ubertrager radial 224 und durch Erhéhungen Anschlag

Ubertrager radial 225 ausgestaltet werden kann.

Die Laufflache Ubertrager 221 endet in der Kontaktflache Ubertrager aussen 226, welche mittels
Ubergang Ubertrager 227 auf die Griffflache 228 tibergeht, welche mit Riffel 229 unterbrochen

ist.

Die Griffflache 228 geht am Ende mittels Ubergang Glas 230 in die Kontaktflache Glas 231 tber
die wiederum an die Laufflache Glas 232 anschliesst welche in der Mahltransport Ringflache 237
endet. Die Laufflache Glas 232 ist mit Nut Glas vertikal 233 unterbrochen welche in der Nut Glas
radial 234 enden, welche durch Vertiefungen in Form von Raster Glas radial 235 und durch

Erhohungen Anschlag Glas radial 236 ausgestaltet werden kann.

Der rohrférmige Center 310 weisst an der oberen Stirnfliche 320 aussen anschliessend eine
Aufnahme Rauchhiilse innen 321 auf, welche, Noppe Belader 322 aufweist, mit einer
Verriegelungsgeometrie 312 ausgestattet sein kann und in die Hilsenflache aussen 323
Ubergeht. Die Hilsenflache aussen 323 wiederum geht in einen Anschluss Kegelkolben 324 Uber
der mit einer Passung 325 versehen ist und mit der Kontaktflache Kegelkolben 326 ab. Die

Kontaktflache Kegelkolben 326 umschliesst die Stopf Offnung 315 und bildet somit den Ubergang
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zum inneren des Center 310. Das Innere des Center 310 ist durch die Aufnahme Rauchhiilse
aussen 314 bestimmt, welche durch einen Durchlader Rauchhllse 313 bis hin zur Entlade

Offnung 311 ausgeweitet ist.
Der Belader 350 ist ein Zylindrisches Bauteil, dessen Funktion es ist Rohmaterial aufzunehmen.

Der Staurohr férmige Belader 350 weist eine von der Kontaktflache Deckel 351 umringte Belader
Offnung 352 inklusive Freistellung Finger 356 auf, welche innen in die Laufflaiche Deckel 353
Ubergeht, die Erhéhungen in Form von Noppe Deckel 354 aufweist. Durch Kanal Rippen 355, die
in die Kulissen Einlauf Rippen 358 und schliesslich Rippe Kanal Kulissen Oben 361 ibergehen,
wird das durch die Belader Offnung 352 eingebrachte Rohmaterial und in den Durchbruch Kanal
Kulissen Oben 360 geleitet.

Im Zentrum weisst der Belader 350 einen Center Durchbruch 370 auf, welcher in der
Hilsenauflage Vorderladen 357 endet und mit Nut Center vertikal 371 unterteilt ist die bis zu der
Nut Center radial 372 reichen, selche wiederum mit Vertiefungen in Form von Raster Center radial

373 sowie Erhebungen in Form von Anschlag Center radial 374 unterbrochen ist.

Die Aussenflache des Belader 350 weist eine an die Kontaktflache Deckel 351 anschliessende
Griffflache 381 auf, welche mittels des Ubergang Deckel 380 verbunden ist, durch Riffel 382
unterbrochen ist und mittels Ubergang Ubertrager 385 an die Kontaktflache Ubertrager384 und

die anschliessende Laufflache Ubertrager 385 (ibergeht.

Die Laufflache Ubertrager 385 ist mit Nut Ubertrager vertikal 386 unterteilt die bis zu der Nut
Ubertrager radial 387 reichen, welche wiederum mit Vertiefungen in Form von Raster Ubertrager

radial 388, sowie Erhebungen in Form von Anschlag Ubertrager radial 389 unterbrochen ist.

Wenn die Anschluss Geometrien rund gewahlt werden, kann durch die Passungen auch ein
gewinschter Verdreh Widerstand erzeugt werden was zu einer héheren notwendigen Verdreh
Kraft fihrt welche bspw. in Zusammenspiel von Passung 325 des Center 310, Aufnahme Center
153 des Kegelkolben 110 und Anschlag Center radial 374 des Belader 350 zum Verriegeln
benutzt werden kann. Hierbei wird der Belader 350 nach vertikaler Montage verdreht wodurch
aufgrund des ,374 Anschlag Center radial® in der Nut Center radial 372 des Belader 350 der
Center 310 Uber seine Noppe Belader 322 zum Kegelkolben 110 und dessen Aufnahme Center
153 verdreht wird. Hierbei wird die radiale Position der Nut Center vertikal 371 des Belader 350
zu den Noppe Belader 322 des Center 310 verdreht, wodurch bei einfachem Riickdrehung in die
Montageposition aufgrund der Freistellung in den Radialnuten des Belader 350 welche die Noppe
Belader 322 des Center 310 nicht mitdrehen. In Zusammenspiel mit den Ausseren

Verbindungssystem zwischen Radial Nut des Belader und Noppe Belader 162 des Ubertrager
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160 kann nun auch trotz in offener Montageposition der Riffel 193 und 382, Nut Ubertrager radial
387 des Belader 350 und Noppe Belader 162 des Ubertrager 160 aufgrund einer verriegelten
Stellung der inneren Noppe Belader 322 des Center 310 zu somit radial verdrehten Nut Center
vertikal 371 des Belader 350, kann der Belader 350 aufgrund des Riickhalts durch Aufnahme
Center 153 des Kegelkolben 110 nicht demontiert werden. Um diesen Verschluss wieder zu lIosen
und somit die Noppe Belader 322 des Center 310 wieder an den Nut Center vertikal 371 des
Belader 350 auszurichten, kann durch Gestaltung der Nut Ubertrager radial 387 des Belader 350
im Zusammenspiel mit den Noppe Belader 162 des Ubertrager 160, der Belader 350 in die
entgegensetze Richtung zur Verriegelung verdreht. Wodurch der Center 310 anhand seiner
Noppe Belader 322 wieder in die Montageposition zuriickgedreht. Wird nun der Belader 350 zum
Ubertrager 160 wieder in Montageposition verdreht sind die Noppe Belader 322 des Center 310
wieder an den Nut Center vertikal 371 des Belader 350 ausgerichtet und die Verbindung hiermit

entriegelt.

Alternativ kann das Mundstlick 550 mittels der Verriegelungsgeometrie 556 den Center 310
mittels Verriegelungsgeometrie 312 zum Kegelkolben 110 verdrehen und somit als

Verriegelungswerkzeug benutzt werden.

Das Glas 410 ist ein rohrformiger Bauteil, dessen Funktion es ist Fiillmaterial radial aufzunehmen.

Das rohrformige Glas 410 weist oben eine an der Kontaktflache Ringmantel 430 innen anliegende
radiale Laufflache Ringmantel 411 auf, die Erhebungen in Form von Noppe Ringmantel 412
aufweist und in die radiale Laufflache Rihrer 415 ibergeht, die im oberen Bereich Erhebungen
in Form von Kegel Schaber 413 und Aussen Schaber 414 aufweist und im mittleren Bereich
Erhebungen in Form der radialen Schikane 416 aufweist, welche durch Freistellung Schikane
Ruhrer vertikal 417 unterbrochen wird. Die Laufflache Rihrer 415 endet mit der Aufnahme Netz
419, welche unten Uber die Kontaktflache Netz 418 verfliigt und dann in die radiale Laufflache
Trichter innen 421 Ubergeht, welche Erhebungen in Form von Noppe Trichter 422 sowie eine
Zahnrad Iris 420 Geometrie enthalten kann und mit der Kontaktflache Trichter innen 438

abschliesst.

Die Aussenflache des Glas 410 weist eine an die Kontaktflache Ringmantel 430 anschliessende
Griffflache 432 auf, welche mittels des Ubergang Ringmantel 431 verbunden ist. Die Griffflache
ist durch Riffel 433 unterbrochen und deren Flachen kann eine Fiillstandsanzeige 435 aufweisen.
Die Griffflache 432 geht mittels Ubergang Trichter 434 an die Kontaktflache Trichter aussen 436
Uber, an welche die radiale Laufflache Trichter aussen 437 anschliesst, die wiederum mit der

Kontaktflache Trichter innen 438 abschliesst.
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Das Netz 440 ist eine ringférmige Scheibe, deren Funktion es ist Pulvermaterial aus dem

Fallmaterial zu filtern.

Die ringférmige Scheibe Netz 440 weist eine Netzflache oben 441 und eine paralell dazu
angeordnete Netzflache unten 445 auf, die aussen Uber die Anschluss Glas 442 Flache
miteinander verbunden sind. Im Zentrum weist das Netz 440 einen Durchbruch Anschluss

Trichter 443 auf, in welcher ebenfalls der Anschluss Schaberrippe 444 integriert ist.

Der Trichter 460 ist ein trichterformiger Bauteil, dessen Funktion es ist Fullmaterial und
Pulvermaterial axial aufzufangen, den Transport im Fillkanal sicherzustellen und ein Laden und

Beflllen von aussen durch den Trichter ermdglicht.

Der trichterformige Trichter 460 weisst unten eine Stellflache 476 auf, welche ebenfalls eine
Kontaktflache Deckel 473 beinhaltet und aussen von der Griffflache 491 umringt ist, welche
wiederum Riffel 492 enthalt. Im Zentrum weisst die Stellflache 476 einen Durchbruch in Form des
Fulltrichter Aussen 471 auf, welcher mit der Aufnahme Mundstlick 472 abschliesst und in den
Pilotdurchbruch 470 Ubergeht.

An die Grifflache 491 schliesst mittels Ubergang Glas 489 der Uberstand 490 und die
Kontaktflache Glas aussen 488 an, und weisst eine radiale Nut Glas radial 483 auf, die durch die
Wande der radiale Laufflache Glas aussen 487 und der parallelen radialen Laufflache Glas innen
481 gekennzeichnet sind, die beide in der Kontaktflache Glas innen 486 enden. Die Laufflache
Glas innen 481 geht oben in die Kontaktflache Netz aussen 465 Uber und ist durch Nut Glas
vertikal 482 unterteilt die bis zu der Kontakiflache Glas Innen 486 reicht. Die Nut Glas radial 483
ist mit Vertiefungen in Form von Raster Glas radial 484, sowie Erhebungen in Form von Anschlag
Glas radial 485 unterbrochen.

Die Kontaktflache Netz aussen 465 liegt auf der gleichen Hohe wie die Kontaktflache Netz innen
480, wobei sich zwischen den zwei Flachen der Pollensammler 466 befindet, oberhalb dessen
sich die Freistellung Rihrer 463 befindet. Im Bereich des Pollensammler 466 kann ein Iris
Aufnahme Schwenkpunkt 474, sowie ein Iris Durchbruch 475 durch den Fllltrichter Aussen 471
integriert werden.

Entlang dem &usseren Fulltrichter Aussen 471 und dem Pilot Durchbruch 470 erstrecken sich
Rippen die auf Seite der Freistellung Rihrer 463 mit der Schaberrippe Rihrer radial 462 und
nach oben mit der Schaberrippe Stiirztrichter 461 abschliessen. Zwischen der oberen Spitze der
Schaberrippe Stirztrichter 461 und dem oberen Ende des Pilot Durchbruch 470 besteht die
Freistellung Fulllkanal 464.
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Der Stossel 510 ist zylinderférmiges Bestandteil der Baugruppe Pilot 500, dessen Funktion es ist
Rauchhllsen zu produzieren, zu laden und entladen, sowie Roh- wie Fulllmaterial zu

transportieren, als auch bei der Reinigung der Vorrichtung zu unterstutzen.

Der zylindrische Stéssel 510 weisst oben eine Stossflache 511 auf an welche die radiale
Filtermantelflache 512 anschliesst, die mit einer Flllstandsanzeige 513 versehen ist und mit der
Kontaktflache Mundstlick 514 und dann in den Anschluss Mundstiick 515 (ibergeht, der mit einer
Passung 516 versehen ist und mit der Stirnflache 520 abschliesst.

Im Zentrum weisst der Stéssel ausgehend von der Stirnflache 520 eine Offnung in Form der
Aufnahme Feder 517 auf, welche mit einer Passung 518 versehen ist und in der Kontaktflache
Feder 519 endet.

Die Feder 530 ist ein stabférmiges Bauteil, dessen Funktion es ist dem Pilot 500 zusatzliches
Gewicht zu verleihen und wird sowohl zum Hohlfiillen der Rauchhlilse als auch bei der Reinigung

der Vorrichtung eingesetzt.

Die stabformige Feder 530 weist eine Mantelflache 532 auf, die auf der einen Seite in der Spitze
531 und auf der gegeniberliegenden Seite im Ende 533 endet.

Das Mundstiick 550 ist ein rohrféormiger Bestandteil der Baugruppe Pilot 500, dessen Funktion es
ist Rauchhilsen zu produzieren, zu laden und entladen, sowie Roh- und Fullmaterial zu

transportieren, als auch beim Konsum des Fertigrauchprodukts zu unterstttzen.

Das rohrférmige Mundstiick 550 weisst oben eine Kontaktflache Stossel 551 auf, welche innen
in die Aufnahme Stdssel 552 Ubergeht, die mit einer Passung 553 versehen ist und weiter in die
Aufnahme Filter oben 554 Ubergeht. Die Aufnahme Filter oben 554 geht dann Uber den
Rauchkanal 560, welcher mit Luftloch 561 versehen ist in die Aufnahme Filter unten 577 Uber,
die mit der Stelldruckflache 575 abschliesst.

Die Stelldruckflache 575 weist aussen eine Legeflache 576 auf die ebenfalls den Riickzug 574
enthalt. Der Ruckzug 574 geht dann in den Anschluss Trichter 571 Uber der mit einer Passung
572 versehen ist, in die Mantelflache unten 570 Ubergeht und mit der Hulsenrille radial 559
abschliesst. Zwischen der Stelldruckflache 557 und der Hilsenrille radial 559 erstreckt sich die
Nut Rippen Deckel 573.

Zwischen der Hilsenrille radial 559 und der Kontaktflache Stossel 551 erstreckt sich die

Hullsenmantelflache 557, welche eine Hilsenrille vertikal 558 enthdlt und oben in der
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Mantelflache des Mundstiick 555 endet, welche eine Verriegelungsgeometrie 556 aufweisen

kann.

Der Deckel 610 ist ein Bestandteil der Baugruppe Verschluss 600, dessen Funktion es in
Stirzstellung die Rauchhiilse zu halten und Uberflissiges Fill- und Rohmaterial aufzufangen,

sowie beim einen Anschlagflache fiir das Klopfen zu bieten.

Der Deckel 610 weisst oben eine Stiirzklopfflache 611 auf, welche aussen von der Griffflache 633
umringt ist, welche wiederum Riffel 634 enthalt. Im Zentrum weisst die Stirzklopfflache 611 eine
Freistellung Montage Lader 612 auf, die in die entsprechend vertiefte Kontakitflache Lader 613
Ubergeht, welche wiederum einen Durchbruch in Form der Aufnahme Lader 614 aufweist und in
dem Rauchhilsen Durchbruch 629 endet. Die radiale Aufnahme Lader 614 Flache ist mit Nut
Lader vertikal 615 unterteilt die bis zu der Nut Lader radial 616 reichen, welche wiederum mit
Vertiefungen in Form von Raster Lader radial 617, sowie Erhebungen in Form von Anschlag

Lader radial 618 unterbrochen ist.

An die Grifffliache 633 schliesst mittels Ubergang Belader 632 der Uberstand 630 und die
Kontaktflache Belader 631 an, die dann in die Laufflache Belader 635 lbergeht, die wiederum
mit Nut Belader vertikal 636 unterteilt ist, die bis zu der Nut Belader radial 637 reichen, welche
wiederum mit Vertiefungen in Form von Raster Belader radial 638, sowie Erhebungen in Form
von Anschlag Belader radial 639 unterbrochen ist. Die Laufflache Belader 635 geht unten in den
Auffangrand 621 der Auffangschale 622 Uber.

Im Zentrum geht die Auffangschale 622 in den Konus 623 Uber, welcher an seiner hchsten Stelle
die Rippen Wurzel 625 darstellt und aus dem die Rippe 624 hervorgehen. Die Rippe 624 weisst
unten eine Rippen Spitze 626 auf die aussen in die Kontaktflache Trichter 620 und innen in den
Hilsenhalter 627 Ubergehen. An der Seite der Rippen Spitze 626 konnen Rickzieher 628

realisiert werden.

Der Lader 650 ist ein Bestandteil der baugruppe Verschluss 600, dessen Funktion es ist die
Rauchhiilse an Filter aufzunehmen und sowohl das Vorderladen als auch das Hohlfillen zu

ermdoglichen.

Der Lader 650 weist oben eine Stellflache 651 auf, die im Zentrum einen Durchbruch Aufnahme
Feder 653 aufweist, welcher eine Passung 654 aufweist und iber die Kontaktflache Filter 655 in
die radiale Aufnahme Filter 656 (ibergeht.
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Auf der parallelen Gegenseite der Stellflache 651 befindet sich die Kontaktflache Deckel 652,
welche in den radialen Anschluss Deckel 657 Ubergeht, welcher wiederum Noppe Deckel 658

aufweist.

Figur 43 zeigt die Kanéle in der Vorrichtung gemass Figur 1. Kanale sind Freirdume zwischen
und Innerhalb von Bauteilen durch welche bspw. Roh- und Fillmaterialen aber auch Rauchhtlsen
und andere Bauteile und Baugruppen aufgenommen und bewegt werden kénnen. Figur 43 zeigt
auch Verdrehungsmoglichkeiten der Bauteile zueinander der Vorrichtung gemass Figur 1. Diese
Verdrehungen werden bspw. Uber die Griffflachen eingeleitet und verursachen dabei das bspw.
der Zerkleinerungsprozess durch Verdrehung 5 Mahlen angetrieben wird.

Der Hilsenkanal 11 befindet sich zwischen im Rauchhulsen Durchbruch 629 des Deckel 610.
Durch die Verdrehung 1 Vorderladen wird der Hulsenkanal 11 durch Demontage des Lader 650
freigegeben und zum Laden der Rauchhiilse und Entladen der befillten Rauchhiilse und somit

des Rauchfertigproduktes genutzt.

Der Beladekanal 12 befindet sich zwischen Ubertrager 160 und Belader 350 und kann durch
Verdrehung 4 Beladekanal dieser Bauteile gegeneinander mittels der Durchbruch Kanal Kulissen
Unten 163 und Durchbruch Kanal Kulissen Oben 360 geschlossen und geéffnet oder Rohmaterial

dabei auch geschart werden kann.

Der Zerkleinerungskanal 13 befindet sich im Zerkleinerungswerk 100 zwischen dem
Zerkleinerungswerk Innen 101 und Ringmantel 200. Durch die Verdrehung 5 Mahlen wird der
Freiraum des Zerkleinerungskanal 13 aufgrund der ineinander eingreifenden Geometrien der
Bauteile Ubertrager 160 und Kegelkolben 110 zum Ringmantel 200 verdndert. Der
Zerkleinerungskanal 13 bietet dann einen moglichst grossen Freiraum und gilt somit als gedffnet,
wenn die Flachen der inneren Polygongeometrie Kolbenflache 113 des Kegelkolben 110 der
Kante der ausseren Polygongeometrie und dem mittigen Wirbel 204 des Ringmantel 200
gegenuberstehen. Insbesondere sollten in der Offenstellung des Zerkleinerungskanal 13 auch
maoglichst alle weiteren Stér Geometrien wie Horizontal Schneide 116 des Kegelkolben 110 oder
Eck Schaber 210 des Ringmantel 200 hierbei so im radialen Winkel orientiert sein, dass sie
maoglichst geringfligig in den Zerkleinerungskanal 13 eingreifen. Hierzu empfiehlt es sich das
diese Stor Geometrien bei Offenstellung unterhalb der Rippe Kanal Kulissen Unten 164 des

Ubertrager 160 orientiert sind.

Der Innenkanal 14 befindet sich zwischen Stopf Durchbruch 156 des Kegelkolben 110 und
Entlade Offnung 311 des Center 310 innerhalb des Center 310. Die Rauchhllse und das
Fillmaterial werden im Wesentlichen durch den Pilot 500 aber auch durch Gravitation und

Fliehkrafte des Klopfens durch den Innenkanal 14 bewegt.
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Der Rauchkanal 15 befindet sich innerhalb des Mundstiick 550 im Bestandteil Rauchkanal 560
und hat die Aufgabe beim Konsum den inhalierten Rauch von Aufnahme Filter unten 577 und

dem brennenden Rauchfertigprodukt zum Aufnahme Filter oben 554 zu transportieren.

Der Mahlkanal 16 befindet sich zwischen der Kegelflache 131 des Kegelkolben 110 und der
Ringflache 212 des Ringmantel 200. Durch die Verdrehung 5 Mahlen wird das Rohmaterial durch
Gravitation sowie Mahltransport Rille 134 und 214 sowie den Reinigungszahn 211 entlang des
Mahlkanal 16 bewegt.

Der Streukanal 17 befindet sich im Kegelkolben 110 und verbindet den Stauraum 152 des
Kegelkolben 110 mit dem Auffangbehalter 400. Durch Gravitation und Fliehkrafte der Klopf
Bewegung wird das Pulverformige Fillmaterial durch den Streukanal 17 bewegt und mit dem

restlichen Fullmaterial vermischt.

Der Aussenkanal 18 befindet sich zwischen Aussenflache 132 des Kegelkolben 110 und der
Laufflache Ruhrer 415 des Glas 410. Durch die Verdrehung 5 Mahlen und Verdrehung 6 Schaben

wird das Fullmaterial durch den Aussenkanal 18 bewegt.

Der Fillkanal 19 befindet sich im innen Bereich des Auffangbehalter 400 und dem Stiirztrichter
Flache 138 des Kegelkolben 110. Er hat die Aufgabe das Fillmaterial in den Innenkanal 14 zu
transportieren. Die Flllkanal Freistellung 464 des Trichter 460 ist der Engpass des Fullkanal 19
und bestimmt hierdurch die Menge des Fillmaterials das beim Stirzen, Schaben und Stopfen
portionsweise in die geladene Rauchhulse befoérdert wird. Der Transport des Fullmaterial wird

durch Verdrehung 6 Schaben unterstitzt.

Der Pilotkanal 20 befindet sich im Bereich Fulltrichter Aussen 471 des Trichter 460 und geht in
den Fillkanal 19 und dann den Innenkanal 14 Uber. Er hat die Funktion zusatzliches Fullmaterial
von aussen in den Stopf Prozess einzubringen und erlaubt den Piloten von aussen zum
Hinterladern der Rauchhillse und dem Stopfen des Fullmaterials in die Hauptvorrichtung

einzubringen sowie die gefiillte Rauchhiilse mittels Hinterentladen auszustossen.

Das Vorderladen 1 erfolgt durch Verdrehen des Laders 650 zum Deckel 610. Das Verschliessen
2 erfolgt durch Verdrehen des Beladers 350 und dem Deckel 610. Das Verriegeln 3 erfolgt durch
Verdrehen des Beladers 350 zum Center 310. Das Offnen oder Schliessen 4 des Beladekanals
erfolgt durch Verdrehen des Ubertragers 160 zum Belader 350. Das Mahlen (Losbrechen,
Zerkleinern, Transportieren, Mischen) 5 erfolgt durch Verdrehen des Ubertragers 160 zum
Ringmantel 200. Das Schaben (Offnen & Schliessen, Schaben von Fillmaterial auf Stirztrichter
Richtung Stopfdurchbruch) 6 erfolgt durch Verdrehen des Glas 410 zum Ringmantel 200. Weiters

kann durch Verdrehen des Trichters 460 zum Glas 410 die Iris bzw. des Pollensammlers 7
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geoffnet werden. Schlussendlich erfolgt das Entladen 8 durch Verdrehung des Deckel 610 zum
Mundstuck 550.

Die folgenden Aktivitdten beschreiben weitere manuelle Tatigkeiten neben dem Verdrehen,

welche im Handling der Vorrichtung und deren Baugruppen und Bauteile verwendet werden.

Stossen: Beim Stossen wird mittels der Stossflache 511 des Pilot 500 durch Druck von oben auf
die Stelldruckflache 575 in Grundstellung das Rohmaterial bei geschlossenen Beladekanal 12
gemorsert und bei gedffneten Beladekanal 12 das Rohmaterial in das Zerkleinerungswerk 100

gestossen.

Klopfen: Mit Klopfen wird das abrupte Aufsetzen der Hauptvorrichtung auf einer Arbeitsflache
beschrieben. Die Hauptvorrichtung kann sowohl in Grundstellung auf die Stellflache 476 des
Auffangbehélter 400 als auch in Stirzstellung auf Stirzklopfflache 611 des Verschluss 600
geklopft werden. Durch das Klopfen wird die gesamte Vorrichtung erschiittert als auch Fliehkrafte
im Roh- und Fillmaterial ausgeldst. Das Klopfen in Grundstellung mit Auffangbehalter 400
Richtung unten hilft im Wesentlichen dabei das Rohmaterial durch die Hauptvorrichtung von
Belader 350 Richtung Auffangbehalter 400 zu bewegen. Zudem wird durch das Klopfen in
Grundstellung auch der Pulvermaterial Inhalt des Stauraum 152 durch die Streukanal 17 in den
Auffangbehalter 400 transportiert. Das Klopfen in Stiirz Stellung mit Verschluss 600 Richtung
unten hilft im Wesentlichen dabei das Fillmaterial vom Auffangbehalter 400 tber den Fiillkanal
19 in den Innenkanal 14 und somit die geladene Rauchhllse zu transportieren. Insbesondere hilft
die Erschitterung der Hauptvorrichtung durch die Klopfbewegung hierbei auch das Fillmaterial
granular zu verdichten. Die Wirkung des Klopfen in Stiirzstellung kann zusatzlich durch den Pilot
500 im Pilotkanal 20, Fullkanal 19 und Innenkanal 14 verstarkt werden. Hierbei dient der Pilot 500

als eine Freischwingende Kompressionsmasse.

Sturzen: Das Stirzen ist eine elementare Aktivitdt der Bedienung der vorliegenden Vorrichtung.
In der Vorliegenden allumfassenden Vorrichtung wurde aufgrund der Bauraum Optimierung eine
2 Seitige Bedienung von Oben Seite des Verschluss 600 und Unten Seite des Auffangbehalter
400, entsprechend der jeweiligen Prozessschritte und somit der Transport von Rohmaterial nach
Unten und dem Fillmaterial nach Oben gewahlt, diese Prozesse kdnnten aber auch in gleicher
Richtung realisiert werden. Dabei wird die Vorrichtung mdglichst Abrupt auf der Arbeitsflache
mittels Klopfen aufgesetzt, was zusatzlich zu den Gravitationskraften das Fullmaterial aufgrund

von Fliehkraften transportiert und granular verdichtet.

Beim Stirzen wird die Vorrichtung welche in der Grundstellung auf der Stellflache 476 des
Trichter 460 auf der Arbeitsflache steht umgedreht, so dass die Vorrichtung nun auf dem Kopf

auf der Stirzklopfflache 611 des Deckel 610 auf der Arbeitsflache zu stehen kommt.
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In der Grundstellung, bei der das obere Ende des Verschluss 600 nach oben orientiert ist finden
die Prozessschritte Beladen, Verkleinern und Transport, von Oben nach Unten statt. Ebenso
finden in der Grundstellung die Prozessschritte Laden und Entladen von Unten nach Oben statt.
In der Sturzstellung bei der das untere Ende des Auffangbehalter 400 nach oben orientiert ist
finden die Prozessschritte Beflillen, Stopfen, Schaben, Nach beflillen und Entladen von Oben

nach unten statt.

Stopfen: Beim Stopfen wird mittels der Stossflache 511 des Pilot 500 durch Druck auf die
Stelldruckflache 575 in Stirzstellung der Hauptvorrichtung durch den Pilotkanal 20 des Trichter
460 das Fullmaterial durch den Fullkanal 19 in den Innenkanal 14 und somit die Rauchhulse

gestopft.

Blasen: Zusatzlich kann durch den Pilotkanal 20 auch Luft eingeblasen werden. Dieser Luftstrom
beférdert ebenso das Fillmaterial des Pilotkanal 20 in den Innenkanal 14 und somit in die

Rauchhtlse befordert werden.

Portionieren und Lagern: Im gedffnetem Beladekanal 12 kann ebenfalls Rohmaterial oder

Rauchhtilsen sowie Rauchfertigprodukt gelagert und transportiert werden.

Fillstandsanzeige Zerkleinern: An der Mantelflache des Glas 410 ist der Fillstand des
Auffangbehalter 400 zu erkennen und anhand von Fillstandsanzeige 435 bspw. in Form von
Markierungen kann abgeschéatzt werden fir wie viele Fullungen einer Rauchhiilse das

Fullmaterial ausreicht.

Uberlauf: Eine Uberfiillung des Auffangbehélter 400 wird dadurch angezeigt das Fullmaterial
durch den Pilot Durchbruch 470 des Trichter 460 aus dem Auffangbehalter 400 in Form eines
Uberlaufes durch den Pilotkanal 20 féllt.

Fillstandsanzeige Stopfen: An der Mantelflache des Stdssel 510 oder des Mundstiick 550 ist
beim Stopfen anhand der Fillstandsanzeige 513 abzuschatzen, wann die Stossflache 511
welche auf dem gestopften Fullmaterial in der Rauchhiilse aufliegt relativ zur Stellflache 476 die

richtige Hohe erreicht hat, so dass die Rauchhlilse komplett beflllt ist.

Stauraum: Zwischen Kegelkolben 110 und Center 310 besteht ein Hohlraum der zur Lagerung
von Fll- oder Verpackungsmaterial benutzt werden kann. Insbesondere ist dieser Stauraum 152
fur die Lagerung pulverartigem Fillmaterial verwendet werden, welches dann durch den Streuer
Kanal 158 in den Auffangbehalter 400 gelangen.
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Verschliessen: Bei Bedienung der Hauptvorrichtung insbesondere beim Stiirzen und Klopfen
sollten Offnungen, verschlossen werden, um dadurch sicherzustellen, dass kein Roh- oder

Fallmaterial aus der Hauptvorrichtung entweicht.

Center: Die Entlade Offnung 311 des Center 310 sollte beim Beladen durch den Pilot 500 so
verstopft werden, dass der Pilot 500 mit der Stossflache 511 voraus in den Center 310 gesteckt.
Dadurch wird verhindert das Rohmaterial beim Beladen in Entlade Offnung 311 des Center 310
landet. Ausserdem wird dadurch der Pilot 500 fir den folgenden Beladeprozessschritt
bereitgestellt und der aus dem Belader 350 hervorstehende Center 310 kann beim Beladen des

Rohmaterials als Anschlag dienen.

Beladekanal: Um zu verhindern das beladenes Rohmaterial bei Stirzstellung aus dem
Zerkleinerungswerk 100 zurlick in den Belader 350 fallt, kann mittels Verdrehung 4 Beladekanal

der Beladekanal 12 verschlossen werden.

Verschluss: Mit dem Verschluss 600 kann die Belader Offnung 352 verschlossen werden,
dadurch kann sowohl Rohmaterial aus dem Beladekanal 12 und Fullmaterial aus dem Innenkanal
14 in der Auffangschale 622 aufgefangen werden. Der Verschluss 600 dient hierbei zusatzlich
mittels Aufnahme Filter 655 zur Aufnahme des Filterbereichs der Rauchhllse und stellt eine

stabile Stirzklopfflache 611 fiir das Klopfen.

Fulltrichter Offnung: Der Pilotkanal 20 kann an Pilot Durchbruch 470 des Trichter 460 mittels Pilot
500 verschlossen werden. Hierbei wird der Anschluss Trichter 571 und Passung 572 des Pilot
500 mit Pilot Durchbruch 470 des Trichter 460 verkeilt.

Wahrend dem Stirzen und Klopfen der Hauptvorrichtung sollte der Pilot Durchbruch 470 mittels
Finger des Bedieners oder auch der Iris 450 versperrt werden, um sicherzustellen, dass kein
Fullmaterial durch den Pilotkanal 20 entweichen kann. Die Iris 450 kann mittel Verdrehung 7 Iris

verschlossen werden.

Zerkleinern: Die Zerkleinerung des Rohmaterials zu Fullmaterial wird Uber die Verdrehung 5
Mahlen von Ubertrager 160 relativ zu Ringmantel 200 erzeugt. Dabei veréndern sich die
Freirdume im Zerkleinerungskanal 13 zwischen dem Zerkleinerungswerk innen 101 und dem

Ringmantel 200 hierbei greifen zusatzlich unterschiedliche Schneiden Geometrien ineinander.

Morsern: Wenn Beladekanal 12 durch Verdrehung 4 Schliessen zwischen Belader 350 relativ zu
Ubertrager 160 geschlossen sind, so dass wie beim Portionieren Durchbruch Kanal Kulissen

oben 360 und Rippe Kanal Kulissen unten 164 lbereinanderliegen, kann durch die Stossflache
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511 des Pilot 500, das Rohmaterial durch zerdriicken an der Gegenflache Rippe Kanal Kulissen

unten 164 gemdrsert und somit vorverkleinert werden.

Schéren: Durch Verdrehung 4 Schliessen zwischen Belader 350 relativ zu Ubertrager 160
scheren die Durchbruch Kanal Kulissen oben 360 an den Durchbruch Kanal Kulissen unten 163
vorbei. Dabei wird Rohmaterial, welches sich im Bereich der Durchbruch Kanal Kulissen befindet,
geschart und somit in einen oberen Teil, Richtung Belader 350 und einen unteren Teil, Richtung
Zerkleinerungswerk 100 geteilt.

Polygon: Die Polygonen Grundformen von Kolbenflache 113 und Polygon innere Geometrie 171
zu Mantelflache 201 verandern die Freirdume in Form des Zerkleinerungskanal 13 von minimal,
wenn die beiden Kolbenflache 113 zu Mantelflache 201 parallel zueinander orientiert sind zu
maximal wenn die Kanten Schneiden 115 zu Mantelflache 201 oder ebenso Kolbenflache 113 zu
Kanten Schneide 203 orientiert sind.

Die Kolbenflache 113 und Mantelflache 201 kdnnen zusatzlich konvex oder konkav gestaltet

werden.

Vorzugsweise weist die Polygonen Grundformen einen Anzug auf so die Freirdume zwischen
dem Zerkleinerungswerk innen 101 und dem Ringmantel 200 oben Richtung Belader 350 grosser

sind und nach unten Richtung Auffangbehalter 400 kleiner werden.

Des Weiteren konnen die Polygonen Grundformen entlang der Kolbenflache 113 und
Mantelflache 201 verdreht oder versetzt werden, so das verbesserte Transportwirkung und
zuséatzliche Scherkanten entstehen.

Durch Verdrehung 5 Mahlen wird sich in dem Zerkleinerungskanal 13 befindliches Rohmaterial

gequetscht und dadurch zerkleinert.

Kanten Schneiden: Kanten Schneiden 115, 172 und 203 verlaufen von den Ecken der
Polygonformen entlang deren Kanten. Diese Kanten Schneiden werden durch Verdrehung 5
Mahlen entlang der entsprechenden Gegenpolygon Flachen wie Kolbenflache 113 und Polygon
innere Geometrie 171, sowie der Mantelflache 201 bewegt. Ebenso werden die Kanten
Schneiden durch Verdrehung 5 Mahlen an den parallelen gegentiberliegenden Kanten Schneide
115, 172 und 203 der Gegenform, sowie der Transport Schneide 119 und den Wirbel 204
vorbeigefiihrt. Dies unterstiitzt zusatzlich dabei die Freirdume des Zerkleinerungswerks zu
verengen, wobei das Rohmaterial vertikal zerdrickt, geschert und transportiert wird.
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Horizontal Schneiden: Im Gegensatz zu Kanten Schneiden kénnen Horizontal Schneide 116 in
die Geometrie der Gegenform eingreifen, dies wird in Form von Vertiefungen welche eine
beidseitige Gegenschneidgeometrie wie Freistellung Lauf Horizontal Schneide radial 206 oder
eine einseitige Gegenschneidgeometrie wie Erhéhungen in Form entsprechender Gegen
Horizontal Schneide 205 und 207 realisiert. Auch die Gegen Horizontalschneiden kénnen durch
Freistellung Lauf Horizontalschneide 117 und 118 wiederum auf eine Gegenschneidgeometrie

treffen.

Entsprechend nimmt die Horizontal Schneide vertikal nur einen Bereich ein und erschreckt sich
nicht wie die Kanten oder Transport Schneiden tber die Gesamte Polygongeometrie. Sowohl die
Vertiefungen als auch die Erhéhungen der Gegengenform sind radial nicht durchgangig gestaltet,
sondern unterbrochen. Dadurch entstehen verschiedene Scharkanten zwischen den
Horizontalschneiden und deren Gegengeometrie Diese Horizontalschneiden helfen dabei

Rohmaterial horizontal zu zerteilen.

Transport Schneiden: Transport Schneide 119 verlaufen diagonal Uber die Kolbenflache 113,
sowie der Mantelflache 201, durch Verdrehung 5 Mahlen wird die Transport Schneide 119 an den
als gegeniiberliegende Schargeometrien dienen die Polygonmantelflachen sowie Kanten- und
Transport Schneiden. Dabei wird das Rohmaterial durch Verdrehung 5 Mahlen geschart, sowie

nach unten in Richtung Auffangbehalter 400 gedriickt und dadurch transportiert.

Wirbel: Die Kolbenflache 113, sowie die Mantelflache 201 kdnnen durch Einbuchtungen wie
Wirbel 204 in Form einer Nut unterbrochen werden. Der Wirbel 204 hilft dabei das Rohmaterial,
dass mittels Kanten- und Transport Schneiden durch Verdrehung 5 Mahlen (ber die
Gegenflachen Kolbenflache 113, sowie der Mantelflache 201 gestreift wird aufzuwihlen. Dadurch
kann Rohmaterial nicht einfach tber die Gegenflachen rutschen, sondern wird aufgehalten und

verkleinert.

Mahlen: Zwischen Kegelflache 131 und Ringflache 212 besteht ein radialer Mahlkanal 16. Durch
radial wiederholte Vertiefungen in Form der Mahltransport Rille 134 und 214 unterbrochen
wodurch eine Verzahnte Kegelflache 131 und Ringflache 212 geschaffen wird. Die Mahltransport
Rille 134 und 214 startet mit dem Mahltransport Rillen Einlauf 133 und 213, welcher den
Ubergang von polygener Kolbenflache 113 zu Kegelflache 131 und Ubergang von polygener
Mantelflache innen 201 bildet, und endet mit dem Mahltransport Rillen Auslauf 135 und 215,
welcher den Ubergang von Kegelflache 131 zu Aussenflache 132 und Ringflache 212 zu
Mahltransport Ringflache 237 bildet. Durch Kombination einer Diagonalen Anordnung
entsprechend der Drehrichtung der Mahltransport Rille 134 und einer entgegengesetzten
diagonalen Anordnung der Mahltransport Rille 214 kann der Transporteffekt zwischen der

Kegelflache 131 und der Mantelflaiche 201 des Rohmaterials nach unten in Richtung
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Auffangbehalter 400 verbessert werden. Das Rohmaterial wird im Mahlkanal 16 zwischen
Kegelflache 131 und Ringflache 212 sowie durch die Verzahnung der Mahltransport Rille 134 und
214 gewalzt und dabei zerkleinert. Zusatzlich wird dieser Zerkleinerungs- und Transporteffekt des
Mahlens, noch durch Eck Schaber 210 fiir die Vormahlstufe, sowie Reinigungszahn 211 fir die

Feinmahlstufe verbessert.

Hoéhenverstellung: Je nach relativem radialem Zusammensteckwinkel zwischen Ubertrager 160
und Kegelkolben 110 werden unterschiedliche angeordnete Anschlage Hohenverstellung 112
und 178 erreicht und dadurch insbesondere der Freiraum des Mahlkanal 16 beeinflusst wie auch
den Abstand zwischen nicht parallelen Innen und Aussenpolygonform kann dadurch der

Zerkleinerungskanal 13 beeinflusst werden.

Transportieren: Das Rohmaterial wird von oben Belader 350 uUber Beladekanal 12,
Zerkleinerungskanal 13, Mahlkanal 16 und Aussenkanal 18 nach unten in Richtung
Auffangbehalter 400 transportiert. Durch die Gravitationskraft fallt in Grundstellung das
zerkleinerte Rohmaterial nach unten in das Zerkleinerungswerk 100 und schliesslich den
Auffangbehalter 400. Dies wird zusatzlich durch Fliehkrafte die durch Klopfen, ein abruptes
Absetzen der Hauptvorrichtung verstarkt. Ebenso wird durch die Verdrehung 5 Mahlen durch
unterschiedliche Kontaktstellen und deren streifen aneinander die Gesamtvorrichtung erschittert
was das Anhaften von Roh- und Fillmaterial vermeidet. Zusatzlich dazu bestehen
unterschiedliche Bestandteile und Funktionen, welche geometrisch und mechanisch den
Transport sicherstellen.

Stossen: Wenn Beladekanal 12 durch Verdrehung 4 Schliessen zwischen Belader 350 relativ zu
Ubertrager 160 gedffnet sind, so dass Durchbruch Kanal Kulissen oben 360 und Durchbruch
Kanal Kulissen unten 163 Ubereinanderliegen, kann durch die Stossflache 511 des Pilot 500,

ahnlich wie beim Moérsern das Rohmaterial in das Zerkleinerungswerk 100 gestossen werden.

Schaben: Durch Verdrehung 5 Mahlen werden diagonale Schaber Geometrien wie in deren
Freistellungen radial bewegt, was zum Transportieren der Rohmaterialen nach unten fihrt. Hierzu

bestehen unterschiedliche Schaber Typen.

Kantenschaber: Kanten Schaber 173 gestalten den Ubergang von Rippe Kanal Kulissen Unten
164 zu Kanten Schneiden 172. Die schrage Schabflache der Kanten Schaber 173 driicken das
Rohmaterial bei Verdrehung 5 Mahlen nach unten in Richtung Auffangbehalter 400.

Eck Schaber: Eck Schaber 210 sind fiir den Transport vom Ubergang von Kolbenflache 113 zu
Kegelflache 131 zusténdig. Durch Verdrehung 5 Mahlen werden die Eck Schaber 210 Uber die
Kegelflache 131 und dabei Mahlrillen Ein- und Auslauf 133,134 und 135 bewegt. Durch eine
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Schrage Ausformung entsprechend der Gegendrehrichtung des Eck Schaber 210 kann dieser
Transporteffekt entlang der Kegelflache 131 des Rohmaterials nach unten in Richtung

Auffangbehalter 400 verbessert werden.

Um den Eck Schaber 210 an Transport Schneide 119 und anderen Geometrien vorbei vertikal
auf Montageposition in die Freistellung Lauf Eck Schaber radial 130 zu montieren, sind die
Transport Schneide 119 und andere Geometrien mittels Freistellung Montage Eck Schaber
vertikal 120 freigestellt.

Reinigungszahn: Optimaler Weise geht Eck Schaber 210 in Reinigungszahn 211 uber. Der
Reinigungszahn 211 unterbricht damit die Mahltransport Rille 214. Der Reinigungszahn 211 hat
die Aufgabe das Rohmaterial Uber die Kegelflache 131 und dessen Mahltransport Rille 134 bis
zum Ubergang der Kegelflache 131 zur Aussenflache 132 in Richtung Auffangbehélter 400 zu
beférdern. Dies kann auch als Feinmahlstufe angesehen werden, da durch das Hervorstehen des

Reinigungszahn 211 der Mahlkanal 16 reduziert wird.

Kegelschaber: Der Kegelschaber 413 ist Bestandteil von Glas 410 und greift in den Mahlkanal 16
zwischen Kegelfliche 131 und Ringflache 212 ein. Hier unterstiitzt Kegelschaber 413 bei
Verdrehung 5 Mahlen die am Kegelschaber 413 radial vorbeidrehende gezahnte Kegelflache 131
nach dem Reinigungszahn 211 dabei das Rohmaterial in den Aussenkanal 18 und schlussendlich

in den Auffangbehalter 400 zu beférdern.

Um den Freistellung Montage Glas Schaber vertikal 136 an Aussenflache 132 und anderen
Geometrien vorbei vertikal auf Montageposition zu montieren, sind die Kegelschaber 413 und

andere Geometrien mittels Freistellung Montage Glas Schaber vertikal 120 freigestellt.

Aussenschaber: Der Aussen Schaber 141 befindet sich auf der Aussenflache 132 und verengt
den Aussenkanal 18 zwischen Aussenflache 132 und Laufflache Rihrer 415 und bildet eine
Scherkante gegen Aussen Schaber 414. Optimaler Weise geht der Aussen Schaber 141 in den
Rihrer 140 Gber. Hier unterstiitzt Aussen Schaber 141 bei Verdrehung 5 Mahlen die Aufgabe
Fillmaterial davor zu bewahren an der Lauffliche Rihrer 415 zu haften und somit den
Aussenkanal 18 freizuhalten und das Fillmaterial in den Auffangbehalter 400 zu befoérdern.

Der Aussen Schaber 414 befindet sich auf der Laufflache Ruhrer 415 und verengt den
Aussenkanal 18 zwischen Aussenflache 132 und Laufflache Rihrer 415 und bildet eine
Scherkante gegen Aussen Schaber 141. Optimaler Weise geht der Aussen Schaber 141 in den
Kegelschaber 413 Uber. Hier unterstitzt Aussen Schaber 414 bei Verdrehung 5 Mahlen die
Aufgabe Fillmaterial davor zu bewahren an der Aussenflache 132 zu haften und somit den

Aussenkanal 18 freizuhalten und das Fillmaterial in den Auffangbehalter 400 zu beférdern.
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Schikane: Die Schikane 416 ist der letzte Schritt des Transports von Roh- zu Fillmaterial in den
Auffangbehalter 400. Durch die Schrage der Schikane 416 fallt das Fullmaterial bereits durch
Gravitation durch den Aussenkanal 18 in den Auffangbehalter 400. Zuséatzlich wird das
Fillmaterial durch die Ruhrer 140 welche eine Freistellung Lauf Glas Schikane radial 142
aufweisen kann Uber die Schikane 416 transportiert. Die Schikane 416 hat hauptsachlich den
Zweck in Sturzstellung das Zuriickfallen des Fullmaterials Gber den Aussenkanal 18 in das
Zerkleinerungswerk 100 zu verhindern und anstatt dessen das Flllmaterial auf die Sturztrichter
Flache 138 zu leiten.

Die Schikane 416 kann mit Freistellung Schikane Ruhrer vertikal 417 unterbrochen werden, um

dadurch die Rihrer 140 vertikal auf Montageposition zu bringen.

Mischen: Das Fillmaterial wird im Auffangbehalter 400 gesammelt und vermischt, neben dem
Fullmaterial, welches Uber den Aussenkanal 18 aus dem Zerkleinerungswerk 100 in den
Auffangbehalter 400 landet, gelangt ebenfalls pulverisiertes Fillmaterial vom Stauraum 152 Gber
die Streukanal 17 im Auffangbehalter 400. Um dieses Fullmaterial homogen zu vermischen fur

den Transport aufzulockern und zu transportieren.

Streuen: Im Stauraum 152 zwischen der Wand es Kegelkolben 110 und der Hilsenflache aussen
323 des Center 310 kann Pulverférmiges Fullmaterial gelagert werden. Dieses pulverférmiges
Fullmaterial fallt durch Klopfen der Vorrichtung, durch abruptes Aufsetzen der Vorrichtung auf der
Stellflache 476, aufgrund von Gravitation, Fliehkraften und Erschitterung durch den Streukanal

17 in den Auffangbehalter 400 und wird somit der Fullmaterial Mischung hinzugefiigt.

Ruhrwerk: Durch das Ruhrwerk, welches zum einen aus Ruhrer 140 des Kegelkolben 110 und
zum andern aus Schaberrippen Rihrer radial 462 des Trichter 460, durch Verdrehung 6 Schaben
oder Verdrehung 5 Mahlen werden die Rihrer 140 an den Schaberrippen Rihrer radial 462
vorbeigefiihrt, wodurch alles Fillmaterial innerhalb des Fillkanal 19 und des Auffangbehalter 400

oberhalb von Netz 440 vermischt und aufgelockert wird.

Produzieren: Die Rauchhllsen welche meist vorproduziert gekauft werden kénnen mit Hilfe des
Pilot 500 selbst produziert, anstatt eingekauft zu werden. Die Produktion der Rauchhilse wird
hierbei durch folgende Funktionen des Pilot 500 unterstitzt.

Ablangen: Um Blattchen (Rechtwinklige Papierstreifen mit einer langsverlaufenden Klebestelle)
von einer Papierrolle auf die richtige Lange abzuldngen kann das Mundstick 550 mit Hilsenrille
radial 559 versendet werden, welche in der Richtigen Distanz zur Stossflache 511 angeordnet
ist.
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Formen: Durch wickeln des abgelangten Blattchens um den Pilot 500 ausgehend und entlang der
Hulsenrille vertikal 558 wird die Rulckseite der Klebestelle des Blatichens, um die
Hilsenmantelfache 557 des Pilot 500 und verkleben des Blatichens durch Befeuchten der
Klebestelle an der Klebestelle wird eine Papierhlilse erstellt. Besonders bei konischen
Rauchhulsen ist es wichtig, dass die Klebestelle schrag entlang der Hulsenrille vertikal 558

verklebt wird damit die Rauchhiilse eine gerade Belade Offnung aufweist.

Filter positionieren: Dann wird der Filter mittels Stossflache 511 des Pilot 500 in die zuvor

Produzierte hohle Papierhiilse gesteckt und auf Position geschoben.

Kompatibilitat: Die Form des Pilot 500 und des Center 310 sind wesentlich durch die Form der
Rauchhllse bestimmt. Die Kompatibilitat dieser Komponenten kénnen entsprechend auch so
designt werden, dass ausschliesslich spezifische Rauchhiilsen damit produziert und befiillt
werden kdnnen, um dadurch eine Markenbindung sicherzustellen.

Laden beschreibt den Prozess eine Rauchhiilse vor dem Folgen Stopfprozess in die Vorrichtung

zu laden. Hierzu bestehen je nach Ausfiihrung unterschiedliche Mdglichkeiten.

Hinterladen: Bei der Ladetechnik des Hinterladens wird die Rauchhilse mittels Stossflache 511
des Pilot 500 auf welcher der Filter der Rauchhiilse aufliegt durch den Pilotkanal 20 bestehend
aus Pilot Durchbruch 470 des Trichter 460, Stopf Durchbruch 157 des Kegelkolben 110 und Stopf
Offnung 315 des Center 310 von Unten in den Center 310 und somit den Innenkanal 14 geladen,
dass die Rauchhllse zwischen Kontaktflache Filter 655 und Rauchhiilsen Rickhalter 156
geladen und radial von Aufnahme Rauchhiilse aussen 314 gehalten wird. Diese Position kann
dadurch erreicht werden, wenn Stelldruckflache 575 des Pilot 500 auf der gleichen vertikalen
Hohe befindet wie die Stellflache 476 des Trichter 460. Hierzu kdnnen die Stelldruckflache 575

und die Stellflache 476 auf der gleichen Arbeitsunterlage aufgesetzt werden.

Mittelladen: Bei der Ladetechnik des Mittelladens wird die Rauchhilse mittels Stossflache 511
des Pilot 500 auf welcher der Filter der Rauchhiilse aufliegt durch den Stopf Offnung 315 des
Center 310 geladen. Hierzu muss der Center 310 oder vorzugsweise die Baugruppe
Einflllbereich 300 aus der Vorrichtung genommen werden, hierzu wird die Verbindung Aufnahme
Center 153 des Kegelkolben 110 gelost werden. Nach laden der Rauchhiilse in den Innenkanal
14 wird dann die Baugruppe Einfillbereich 300 inklusiv Rauchhiilse wieder in die Vorrichtung

eingesetzt.

Vorderladen: Bei der Ladetechnik des Vorderladens wird die Rauchhiilse mit der Befiill Offnung
Uber die Aufnahme Rauchhilse innen 321 des Center 310 gestilpt. Ebenso wird dann der Deckel
610 ohne Lader 650 mittels Rauchhilsen Durchbruch 629 auf Seite des Filters Uber die



10

15

20

25

30

P400122W0O_20250109 Seite 35 | 52

Rauchhiilse gesteckt und auf den Belader 350 aufgesetzt, hierbei spannen die Hiilsenhalter 627
die Rauchhiilse auf der Aufnahme Rauchhiilse innen 321 im Hulsenkanal 11.

Befillen: Der Prozessschritt des Beflllens beschreibt wie das Fillmaterial aus dem
Auffangbehalter 400 in die Rauchhiilse durch das Zusammenspiel unterschiedlicher Aktivitaten

Uber den Fullkanal 19 in den Innenkanal 14 transportiert und verdichtet wird.

Erst wird die Hauptvorrichtung gestirzt, wodurch das Fullmaterial durch den Fullkanal 19 tber
die Sturztrichter Flache 138 durch den Stopf Durchbruch 157 des Kegelkolben 110 mittels
Gravitations- und Fliehkraften in die geladene Rauchhiilse innerhalb des Innenkanal 14 gelangt.
Dann wird das Material mit Hilfe der Stossflache 511 des Pilot 500 gestopft und ebenso durch
Klopfen der Vorrichtung mit und ohne Pilot 500 verdichtet. In einem weiteren Schritt wird durch
Verdrehung 6 Schaben die Schabrippen Stiirztrichter radial 461 entlang der Stirztrichter Flache
138 des Kegelkolben 110 und durch die Freistellung Fillkanal 464 des Trichter 460 gefiihrt und
dabei das Fullmaterial welches bisher nicht durch den Stopf Durchbruch 157 des Kegelkolben
110 in die Rauchhllse gefallen ist Richtung Hiilsen6ffnung befoérdert und dann wiederum mit der
Stossflache 511 des Pilot 500 und Klopfen der Vorrichtung verdichtet. Dieser Schab,
Stopfprozess wird solange wiederholt, bis die Rauchhiilse komplett mit Fillmaterial befilllt ist, bis
sich die Fullstandsanzeige 513 des Pilot 500 auf Hohe der Stellflache 476 des Trichter 460
befindet, dies zeigt an, dass der Pilot mit der Stossflache 511 im Bereich des Stopf Durchbruch

157 auf dem Fullmaterial einer fertig befiillten Rauchhiilse ansteht.

Zusatzlich besteht mittels Fulltrichter Aussen 471 des Trichter 460 die Mdéglichkeit Fullmaterial
direkt von aussen unter Umgehung der vorangegangenen Prozessschritte in den Befiill Prozess

einzubringen.

Hohlstopfen: Holstopfen ist eine Sonderform des Beflillens. Hierbei wird das Ende 533 der Feder
530 in die Aufnahme Feder 653 des Lader 650 aufgenommen und die Feder 530 durch den Filter
der geladenen Rauchhiilse gefiihrt. Dadurch steht die Spitze 531 der Feder 530 im Bereich des
Stopf Durchbruch 157 des Kegelkolben 110 hervor. Der Befiill Prozess unterscheidet sich in so
weit, dass anstatt des gesamten Pilot 500 nur das Mundstiick 550 zum Stopfen des Fillmaterials
verwendet wird. Hierbei wird die Feder im Rauchkanal 15 des Mundstlick 550 aufgenommen und
das Fullmaterial um die Feder 530 herum in der Rauchhulse verdichtet. Dadurch entsteht in der
beflillten Rauchhiilse des Rauchfertigprodukts ein Luftkanal innerhalb des Fillmaterials, welcher

das Rauchverhalten aufgrund des erzeugten Kamineffekt verandert.

Entladen: Die befillte Rauchhiilse das Rauchfertigprodukt kann mittels verschiedener
Entladetechniken aus dem Innenkanal 14 des Center 310 oder dem Hiilsenkanal 11 des Deckel

610 der Hauptvorrichtung entladen werden.
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Hinterentladen: Bei der Entladetechnik des Hinterentladens wird die sich in Stirzstellung
befindliche Vorrichtung vertikal angehoben und der Verschluss 600 abgenommen. Dann wird der
Filterbereich der befiillten Rauchhiilse welcher aus dem Belader 350 im Bereich der Freistellung
Finger 356 hervorsteht mit den Fingern gehalten und nach unten aus dem Innenkanal 14 des
Center 310 und gezogen, wobei der Pilot 500, welcher mit der Stossflache 511 auf der beflillten
Rauchhtilse aufliegt und mit dem Mundstiick 550 nach oben aus dem Pilotkanal 20 ber den
Trichter 460 hinaussteht, mit dem herunterziehen der befiliten Rauchhilse mit absackt und in
den Innenkanal 14 gleitet. Sobald der Pilot 500 nicht mehr tiefer gleitet, ist die Absperrposition
erreicht. Dies bedeutet, dass die Offnungen von Pilot Durchbruch 470 des Trichter 460 und somit
der Pilotkanal 20 als auch der Stopf Durchbruch 157 des Kegelkolben 110 durch den Pilot 500
ausreichend abgesperrt sind, so dass beim Umdrehung der Vorrichtung kauf mehr Fillmaterial
aus dem Pilotkanal 20 herausfallen kann und somit die Vorrichtung zusammen mit dem Piloten
wieder mit dem Belader 350 nach oben ind Grundstellung Gber der Arbeitsflache positioniert wird.
Nun wird der Pilot 500 mit den Nut Rippen Deckel 573 in die Rippe 624 des zuvor abgenommenen
Verschluss 600 soweit gesteckt, das die Stelldruckflache 575 des Pilot 500 auf Rippen Wurzel
625 des Verschluss 600 steht, wobei der Verschluss 600 samt aufgesetzten Pilot 500 mit der
Stirzklopfflache 611 des Deckel 610 auf der Arbeitsflache liegt. Die beflllte Rauchhiilse liegt nun
mit dem Fullmaterial auf der Stossflache 511 des Pilot 500 auf und tragt tGber die Mantelflache
der Aufnahme Rauchhllse innen 321 des Center 310 die gesamte Vorrichtung. Nun wird die
bereits bis zur «Absperrposition» entladene befiillte Rauchhiilse weiter im hervorragenden
Filterbereich dieses Mal Richtung Oben gehalten und die Hauptvorrichtung unten mit der
Stellflache 476 des Trichter 460 bis auf den Auffangrand 621 des Verschluss 600 geschoben,
hierbei wird der Pilot 500 gleichzeitig tiefer in den Innenkanal 14 gestossen und dadurch die
beflllte Rauchhllse weiter entladen und bis auf die Vorentladeposition geschoben. Dann wird die
Vorrichtung samt Pilot mit nach oben in Vorentladeposition sich befindlichen beflillten Rauchhtlse
vertikal angehoben, und die Rippe 624 des Verschluss 600 durch radiales Verdrehen so platziert
das die Stelldruckflache 575 des Pilot 500 auf den Rippen Spitze 626 des Verschluss 600 aufliegt.
Zuletzt wird nun die Vorrichtung wiederum nach unten in Richtung Verschluss 600 gedrickt.
Dabei wird die beflllte Rauchhiilse endgiiltig durch die Entlade Offnung 311 des Center 310
Entladen und zusatzlich das Fiillmaterial im Bereich der Befiill Offnung der Rauchhiilse
verdichtet. Zudem wird dabei der Pilot 500 so tief in den Pilotkanal 20 geschoben, dass dieser
sich mittels Passung 572 auf dem Anschluss Trichter 571 des Mundstiick 550 sich im Pilot
Durchbruch 470 des Trichter 460 verkeilt und somit den Pilotkanal 20 verschliesst.

Um den Pilot 500 wieder seiner verkeilten Position innerhalb der Hauptvorrichtung zu I6sen, kann
zum einen der Pilot 500 durch Druck auf die aus der Entlade Offnung 311 des Center 310
hervorstehenden Stossflache 511 des Pilot 500 geldst werden. Andererseits kann die Entfernung
des verkeilten Pilot 500 aus dem Trichter 460 auch mittels des Verschluss 600 und seiner
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Ruckzieher 628 bewerkstelligt werden, welche durch radiale Verdrehung 8 Entladen in Ruckzug
574 des Mundstiick 550 eingreifen und somit den Pilot 500 aus dem Trichter 460 ziehen.

Mittelentladen: Beim Mittelentladen wird wie beim Mittelladen die gesamte Baugruppe
Einflllbereich 300 von der Vorrichtung getrennt, und die beflillte Rauchhiilse durch Druck auf den
aus dem Belader 350 im Bereich der Freistellung Finger 356 hervorstehenden Filters durch die

Stopf Offnung 315 des Center 310 ausgestossen und dabei entladen.

Vorderentladen: Beim Vorderentladen wird die aus dem Hilsenkanal 11 hervorstehende befiillte
Rauchhiilse einfach aus der leichten Spannung der Beflll Offnung der Rauchhiilse zwischen
Aufnahme Rauchhiilse innen 321 des Center 310 und der Hilsenhalter 627 des Deckel 610

gezogen und dabei durch den Rauchhtlsen Durchbruch 629 des Deckel 610 entladen werden.

Konsumieren: Das durch Befiillen der Rauchhiilse entstandene Rauchfertigprodukt kann zum
Konsum in das Mundstiick 550 aufgenommen werden. Hierbei kann ebenso ein Zusatzlicher
Filter eingesetzt werden, sowie das Rauchfertigprodukt abgelegt werden und durch das Offnen

und Schliessen von Luftloch 561 das Rauchverhalten beeinflusst werden.

Rauchfertigprodukt Aufnahme: Das Rauchfertigprodukt kann am Filterende in die Aufnahme Filter
unten 577 des Mundstick 550 gesteckt werden. Dadurch kann das Mundstick 550 als
Rauchspitze benutzt werden. Der Rauch des abbrennenden Rauchfertigproduktes wird hierbei
durch Inhalieren am Mundstick 555 durch den Rauchkanal 15 und Rauchkanal 560 geleitet. Der

Vorteil einer Rauchspitze ist im Wesentlichen ein verbessertes Handling.

Filteraufnahme: Ausserdem kann ein zusatzlicher Filter wie bspw. ein Aktivkohle Filter in die
Aufnahme Filter oben 554 des Mundstiick 550 gesteckt werden. Dies hat zum einen den Vorteil,
dass bei gekaufte Hilsen, welche normalerweise mit einem einfachen Filter geliefert werden, eine
verbesserte Filterwirkung des inhalierten Rauches erreicht werden kann. Die hier eingesetzten
Aktivkohle Filter konnen standardméassig mehrfach verwendet werden, hierbei wird die
Lebensdauer dieser Aktivkohle Filter dadurch verldngert, dass sie nicht direkt mit dem
Rauchfertigprodukt und dessen abbrennenden Fillmaterials in Kontakt kommen. Ebenso
ermoglicht das einfache Austauschen des ZusatZfilters unterschiedlichen Konsumenten das
gleiche Rauchfertigprodukt zu konsumieren ohne dabei eine Tropfcheninfektion aufgrund

unterschiedlicher wechselbaren individuellen Kontaktstellen der Lippen zu vermeiden.

Luftioch: Der Rauchkanal 560 des Mundstick 550 weist radiale Durchbriiche zur
Hulsenmantelflache 557 in Form von Luftloch 561 auf. Diese Luftldcher kdnnen wahrend dem
Inhalieren mit Fingern oder Lippe verschlossen oder freigegeben werden. Dadurch wird neben
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dem inhalierten Rauch zuséatzliche Umgebungsluft inhaliert werden, was zu einem veranderten
Rauchverhalten flhrt.

Ablageflache: Das abbrennende Rauchfertigprodukt kann normalerweise nicht auf einer
Arbeitsflache abgelegt werden, da diese aufgrund Kontakt mit der heissen Asche eine Brandstelle
produziert. Durch Aufnahme des Rauchfertigproduktes im Mundstick 550 kann das
Rauchprodukt auf der Legeflache 576 des Mundstlick 550 abgelegt werden, wodurch neben der
Legeflache 576 nur der Zusatzfilter oder Mundstiick 555 die Arbeitsflache berlihren und das

brennende Ende des Rauchfertigprodukts in der Luft (iber der Arbeitsflache gehalten wird.

Reinigung: Zur Reinigung aller Bauteile empfiehlt es sich die Gesamtvorrichtung in Einzelteile zu

demontieren und diese in einer Spilmaschine zu reinigen.

Zusatzlich stellt die Feder 530 in Kombination mit dem Stdssel 510 ein besonderes

Reinigungswerkzeug dar, dass insbesondere zur Reinigung des Innenkanal 14 geeignet ist.

Der durch die zuvor offenbarte Vorrichtung zu erfiillenden Prozess und Prozessschritte kdnnen
durch unterschiedliche Designausfiihrung und Anordnung der Bauteile erfiillt werden, wobei die
in den Zeichnungen aufgefiihrte Ausflihrung hier nur eine Variante darstellt. Grundsétzlich wurde

die in den Zeichnungen dargestellte Ausflihrung aufgrund folgender Gesichtspunkte gewahlt:

Grundsatzlich wurde das dargestellte Design so gewahlt, dass es maoglichst viele Optionen wie
bspw. unterschiedliche Lade und Entlade Arten der Rauchhilse in einer Vorrichtung abbilden.

Aussen Bedienflache: Im dargestellten Design kann die Vorrichtung Uber die gegenseitige
Verdrehung der Aussenflache durch den Benutzer angetrieben und bedient werden. Es ware
ebenso mdglich bspw. das Zerkleinerungswerk anstatt manuell Gber die Griffflachen anzutreiben
dies bspw. elektrisch zu betreiben wodurch die Giriffflachen nicht zur Bedienung mittels
Verdrehung benutzt werden miissen und entsprechend kann bspw. auch auf einen separaten
Bauteil Ubertrager verzichtet werden.

Ubertrager Anordnung: Bei einer manuellen Betatigung des Zerkleinerungswerks Uber die
aussenliegenden Griffflachen wurde dies in der dargestellten Design Umsetzung so geldst, dass
der Kegelkolben von oben her Uber den verbundenen Ubertrager relativ zum Ringmantel
angetrieben wird. Dies konnte ebenfalls so geldst werden, dass der Kegelkoben von unten her

tber einen Ubertrager angetrieben wird, der an den Auffangbehalter anschliesst.

Hulsenkanal innerhalb Zerkleinerungswerk: Um den Bauraumhdhe gering zu halten wurde in der

dargestellten Design Umsetzung der Beflll Trichter und Hillsenkanal innerhalb des Kegelkolbens
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realisiert , was ein Stlrzen der Vorrichtung zur Beflillung der Rauchhlilse bedingt Ebenso kdnnte
der Befiill Trichter aber auch direkt an das Zerkleinerungswerk <> anschliessen und in Richtung
des Auffangbehalters ausgefiihrt werden wodurch auf einen Auffangbehalter verzichtet werden

konnte.

Streuer: Zusatzlich wurde ein Stauraum innerhalb des Zerkleinerungswerk realisiert aus welchem
pulverférmiges Fullmaterial iber Streuerkanale in den Auffangbehalter gelangt und somit mit dem

restlichen Fullmaterial vermischt wird.

Belader: Vor dem Zerkleinerungswerk ist ein Beflll Bereich angeordnet, welcher durch
Verdrehung des Kulissen Scharwerks den Zugang zu den Zerkleinerungskanalen freigibt oder

verschliesst.

Polygon Zerkleinerungswerk: Dient dem grob und mittleren Zerkleinern des Rohmaterials

innerhalb des ringférmigen Zerkleinerungskanals

Kegel Zerkleinerungswerk: Dient neben dem feinen Zerkleinern durch Walzen zwischen Kegel
und Ring innerhalb des Mahlkanals insbesondere auch dazu das Fullmaterial nach aussen zu
bewegen was fiir die Beflillung mittels eines Trichters vorteilhaft ist.

Verbindungssystem: Es wurde ein Verschlusssystem gefunden welches erhebliche Vorteile zu
bestehenden Verschlusssystemen aufweisen und dadurch den Zerkleinerungs- und Flllprozess

aktiv unterstitzt

Nebenvorrichtung: Auf den Piloten als Nebenvorrichtung kénnte auch ganz verzichtet werden,
oder die Stossel Funktion kann auch im Auffangbehalter integrierten werden, bspw. in Form eines

mit dem Auffangbehalter verbundenen Fallgewichts.

Funktion Pilot: Auch in die Nebenvorrichtung des Piloten wurden mdglichst viele Optionen
integriert. Diese riechen vom Produzieren der Rauchhulse mittels Rolllehre, dem Stossen des
Rohmaterials in den Beladekanal, sowie das Laden, Beflillen und Entladen der Hiilse. Ebenso
erflllen die einzelnen Bauteile des Piloten unabhéangig vom Piloten unterschiedliche Funktionen
wie bspw. das Mundstick fir den Konsum oder die Feder und Stdssel zur Reinigung der

Vorrichtung.

Auffangbehalter: Im Auffangbehalter wurden ebenfalls unterschiedliche Optionen integriert.
Hauptsachlich hat der Auffangbehalter die Aufgabe das zerkleinerte Rohmaterial aus dem
Zerkleinerungswerk aufzufangen und als Fullmaterial fir das Beflllen der Rauchhilse

bereitzustellen. Die integrierten Schaber helfen zum einen dabei das gelagerte Fillmaterial zu
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durchmischen und aufzulockern helfen aber gleichzeitig auch dabei das Fillmaterial auf dem
Stirztrichter Richtung Innenkanal zu beférdern. Im dargestellilen Design wurde der
Auffangbehalter entsprechend auch mit einem Pilotkanal und einem Fdlltrichter versehen, in
welche der Pilot von aussen eingefiihrt werden kann. Der Pilotkanal kann entweder durch den
Pilot selbst oder eine lIris verschlossen werden. Ausserdem wurde ein Sieb integriert, welches

pulverartiges Fillmaterial aus dem zerkleinerten Rohmaterial separiert.

Verschluss: Zusatzlich zur Verschlussmoglichkeit der Beladekandle wurde im dargestellten
Design ein Verschluss integriert welcher zusatzliche Sicherheit fir die geladene Rauchhiilse als
auch das ungewinschte Entweichen von Fillmaterial bietet. Ausserdem dient dieser Verschluss
gleichzeitig beim Entladen als Auffangschale fur Gberflissiges Fillmaterial und Aufnahme des
Pilot und ermdglicht es die Rauchhiilse beim Vorderladen durch den Hiilsenkanal aufzunehmen.

Im Lader ist ebenfalls die Aufnahme der Feder fiir das Hohlladen integriert

Abmasse: Die Abmessungen der Vorrichtungen wurden zum einen anhand der Abmessungen
der Standard Rauchhiilsen ausgelegt. Und zum andern so ausgelegt, dass die angestrebte

Kapazitat erreicht wurde und die Vorrichtung sich gut durch den Benutzer handhaben I&sst.

Figur 44 zeigt eine erste Ausfilhrungsform des Bedienprozesses der Vorrichtung gemass Figur
1. Der Produktionsprozess der Vorrichtung ist in folgende Prozessschritte unterteilt.

Portionieren: Durch geschlossene Beladekanal 12 durch Verdrehung 4 Beladekanal zwischen
den Kanal Rippen 355 des Belader 350 kann das angestrebte Rohmaterial Volumen und dessen

Mischverhaltnis vor dem Beladen in das Zerkleinerungswerk 100 portioniert werden.

Beladen: Durch Freigabe des Beladekanal 12 kann das portionierte Rohmaterial mittels der

Stossflache 511 des Pilot 500 in das Zerkleinerungswerk gestossen werden.

Zerkleinern und Transportieren: Das beladene Rohmaterial wird bereits beim Beladen durch den
Pilot 500 gemdrsert und anschliessend durch radiales Verdrehung 5 Mahlen der Bauteile des
Zerkleinerungswerk 100 gegeneinander mittels der Geometrien von Kegelkolben 110 und
Ringmantel 200 durch Scharen, Driicken, Walzen, Mahlen, Schaben und Erschiittern weiter
zerkleinert und dabei gleichzeitig von oben Belader 350 Uber durch Zerkleinerungskanal 13 und

Aussenkanal 18 nach unten Richtung in den Auffangbehalter 400 transportiert.

Mischen: Wahrend dem Beladen und Zerkleinern werden bereits unterschiedliche Beladene
Rohmaterialien vermischt. Insbesondere wird das zerkleinerte Fulllmaterial aus dem
Zerkleinerungswerk 100 im Rihrwerk des Auffangbehalter 400 mittels Rihrer 140 des
Kegelkolben 110 sowie den Schaberrippen Riihrer radial 462 des Trichter 460 im Auffangbehalter
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400 zusammen mit dem zu gestreuten Pulvermaterial durch Streukanal 17 vor dem Befiillen
transportiert, vermischt und aufgelockert.

Laden: Hierbei wird die Rauchhiilse in die Vorrichtung geladen. Hierfir bestehen die

unterschiedlichen Ladetechniken des Hinterladen, Mittelladen und Vorderladen

Befillen: Der Prozessschritt Beflillen beschreibt wie das gemischte Fillmaterial Gber den

Fullkanal 19 in die geladene Rauchhilse transportiert und verdichtet wird.

Entladen: Zum Ende wird die mit Fiillmaterial befiillite Rauchhllse als fertiges Rauchfertigprodukt
aus dem Innenkanal 14 von der Vorrichtung entladen, entsprechend den Ladetechniken bestehen
hier ebenfalls unterschiedliche Entladetechniken des Hinterentladens, Mittelentladens und

Vorderentladens.

Verdrehung: Die Bedienung der Vorrichtung besteht im Wesentlichen aus radialer Verdrehung
der Bauteile und Baugruppen zueinander, diese kdnnen in folgende Verdrehungen unterteilt
werden Die Verdrehung der Baugruppen und Bauteile zueinander bezweckt im Wesentlichen die
Manipulation Uber die Griffflachen von aussen der unterschiedlichen Kanale. Die Verdrehung
findet im Wesentlichen zwischen zwei verbundenen Bauteilen gegeneinander statt, kann dadurch

aber auch andere verbundene Bauteile antreiben.
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Begriffsverzeichnis

Rohmaterial: Rauchprodukte wie Tabak, Hanf, Tee, Gewlirze, Bliten, Pilze oder Pflanzen.

Fokus auf Rauchprodukte die vor dem Stopfen auch noch verkleinert werden sollen.

Fillmaterial: Portioniertes, Zerkleinert und vermischtes Rohmaterial auch pulverférmiges

Fallmaterial

Verpackungsmaterial: Verpackungsmaterialstreifen und Filter wird zu einer Rauchhilse

gebaut.

Blatichen Verpackungsmaterialstreifen, umgangssprachlich Blattchen genannt, meist
vorkonfektioniert oder auf Rolle gekauft, meist Papier: Zellulose Streifen mit gummierter

Klebestelle.

Filter: Umgangssprachlich auch Filtertip genannt ist ein meist zylindrisches oder konisches
Bauteil welches unten in die Rauchhtlse eingesetzt wird. Dieses kann entweder als Fertigteil,
Halbfabrikat oder komplett selbstverfertigt werden. Beim Selbstverfertigen werden bspw. oft
bereits vorkonfektionierte Papierstreifen gekauft, die dann an bereits perforierten Stellen
gefaltet und zu einem Filter gerollt werden. Zu kaufen gibt es bspw. Faser Filter (meist aus
Cellulose Acetat) und Aktivkohle Filter. Es dient zum Filtern, meist aufgrund mechanischer
Zurlckhaltung von Partikeln und Alkaloiden des inhalierten Rauches, wie bspw. Teer oder
Nicotin. Auch halt der Filter Fullmaterial mechanisch zurtick beim Inhalieren, damit diese beim
Rauchen nicht in den Mund des Endkonsumenten gelangen und dient auf der anderen Seite
als Anschlag fur das Fullmaterial beim Stopfen. Ebenso gibt der Filter der Rauchhilse
Stabilisierung und dient als Halte und Mundstick innerhalb der Hiilse. Bei der Bauart des

Rollens hilft der Filter zuséatzlich dabei die Rauchhtilse zu formen.

Rauchhiilse: ist eine leere Zigaretten oder Joint auch Zigarettenhiilse oder Cone (Joint Hilse)
genannt. Meist sind in zylindrischer oder konischer Form ausgestaltet, sind auf der oberen
Seiten offen und beinhalten an anderen unteren Ende einen Filter. Vorzugsweise sind die
Verpackungsmaterialstreifen aus einem Zellulose oder &ahnlich papierartige mit
abbrennbarem Material. Es kdnnten jedoch auch Verpackungsmaterialhllsen bspw. aus
Metall, Glas, Keramik Kunststoff, Holz etc.) verwendet werden, welche teilweise nicht

mitabbrennen und somit wiederverwendet werden konnen.

Rollen: Bauart um ein Rauchprodukt zu verfertigen.

Stopfen: Bauart um ein Rauchprodukt zu verfertigen. Im englischen Tubing
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- Zigarette: zylindrisch oder konische Rolle aus Fullmaterial in einer Rauchhulse gerollt oder
gestopft. Wird normalerweise geraucht durch anziinden am oberen Ende entgegengesetzt
des inkludierten Filters am unteren Teil der Zigarette (Zigarette brennt wie Kerze von Oben
am Anfang nach Unten Ende, wonach Uber den Filter Rauch inhaliert wird, was die meist

verbreitete Form des Tabakkonsums darstellt.

- Joint: dhnlich einer Zigarette meist in konischer statt zylindrischer Form, wobei die obere
Offnungsgrésse am Anfang der Rauchhiilse grésser ist als das untere verschlossene Ende
des Filters. Auch werden Joints meist nicht nur mit dem identen Fullmaterial wie Tabak wie
meist bei Zigaretten befiillt, sondern werden fir den Konsum von individuelleren

Fullmaterialmischungen verwendet.

- Grinder: Meist verbreitete Zerkleinerungsvorrichtung

- Rauchfertigprodukt: Mit Fullmaterial befillte Rauchhilse
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Bezugszeichenliste

100
110
160
200
300
310
350
400
410
440
450
460
500
510
530
550
600
610
650

111
112
113
114
115
116
117

118

119
120

130
131
132
133
134
135
136
137
138

Zerkleinerungswerk 11 Hilsenkanal

Kegelkolben 12 Beladekanal
Ubertrager 13 Zerkleinerungskanal
Ringmantel 14 Innenkanal
Einfiilloereich 15 Rauchkanal
Center 16 Mahlkanal
Belader 17 Streukanal
Auffangbehalter 18  Aussenkanal
Glas 19 Fiilkanal
Netz 20 Pilotkanal
Iris 50 Vorrichtung
Trichter

Pilot

Stossel

Feder

Mundstlck

Verschluss

Deckel

Lader

Kontaktflache Ubertrager
Hohenverstellung

Kolbenflache

Ubergang Kanten Schneide

Kanten Schneide

Horizontal Schneide

Freistellung Lauf Horizontal Schneide oben
radial

Freistellung Lauf Horizontal Schneide unten
radial

Transport Schneide

Freistellung Montage Eck Schaber vertikal

Freistellung Lauf Eck Schaber radial
Kegelflache

Aussenflache

Mahltransport Rillen Einlauf

Mabhltransport Rille

Mahltransport Rillen Auslauf

Freistellung Montage Glas Schaber vertikal
Stirztrichter Ringflache

Starztrichter Flache

139
140
141
142
143
144
145

146

147
150

151
152
153
154
155
156
157
158
159
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Streuer Auslass Offnung

Ruhrer

Aussen Schaber

Freistellung Lauf Glas Schikane radial
Ruhrer Stirnflache

Rihrer Stossflache

Ruihrer Scherflache Trichter innen

Rihrer Schabflache Glas aussen

Ubergang Aufnahme Netz
Aufnahme Ubertrager

Passung

Stauraum

Aufnahme Center
Passung
Kontaktflache Center
Hulsen Ruckhalter
Stopf Durchbruch
Streuer Befiill Offnung
Streuer Kanal
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161 Laufflache Belader 177 Kontaktflache Kegelkolben
162 Noppe Belader 178 Hohenverstellung

163 Durchbruch Kanal Kulissen Unten 179 Laufflache Ringmantel
164 Rippe Kanal Kulissen Unten 180 Noppe Ringmantel

165 Center Offnung 185 Stauraum

166 Nut Center vertikal 186 Konus

170 Kontaktflache Ringmantel innen 190 Kontaktflache Belader

171 Polygon Innere Geometrie 191 Ubergang Belader

172 Kanten Schneide 192 Giriffflache

173 Kanten Schaber 193 Riffel

174 Ubergang Kanten Schneide 194 Ubergang Ringmantel

175 Anschluss Kegelkolben 195 Kontaktflaiche Ringmantel aussen

176 Passung

201 Mantelflache innen 222 Nut Ubertrager vertikal

202 Einlauf 223 Nut Ubertrager radial

203 Kanten Schneide 224 Raster Ubertrager radial

204 Wirbel 225 Anschlag Ubertrager radial

205 Horizontal Schneide Oben 226 Kontaktflache Ubertrager aussen

206 Freistellung Lauf Horizontal Schneide radial 227 Ubergang Ubertrager

207 Horizontal Schneide Unten 228 Griffflache
208 Freistellung Montage Horizontal Schneide 229 Riffel
vertikal
210 Eck Schaber 230 Ubergang Glas
211 Reinigungszahn 231 Kontaktflache Glas
212 Ringflache 232 Laufflache Glas
213 Mahltransport Rillen Einlauf 233 Nut Glas vertikal
214 Mahltransport Rille 234 Nut Glas radial
215 Mahltransport Rillen Auslauf 235 Raster Glas radial
220 Kontaktflache Ubertrager innen 236 Anschlag Glas radial
221 Laufflache Ubertrager 237 Mahltransport Ringflache
311 Entlade Offnung 321 Aufnahme innen
312 Verriegelungsgeometrie 322 Noppe Belader
313 Durchlader Hulse 323 Hiulsenflache aussen
314 Aufnahmeaussen 324 Anschluss Kegelkolben
315 Stopf Offnung 325 Passung
320 Stirnflache 326 Kontaktflache Kegelkolben
351 Kontaktflache Deckel 373 Raster Center radial
352 Belader Offnung 374 Anschlag Center radial

353 Laufflache Deckel 380 Ubergang Deckel
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354
355
356
357
358
360
361
370
371
372

411
412
413
414
415
416
417
418
419
420
421

441
442
443

461
462
463
464
465
466
470
471
472
473
474
475
476

511
512

Noppe Deckel

Kanal Rippen

Freistellung Finger
Huilsenauflage Vorderladen
Kulissen Einlauf Rippen
Durchbruch Kanal Kulissen Oben
Rippe Kanal Kulissen Oben
Center Durchbruch

Nut Center vertikal

Nut Center radial

Laufflache Ringmantel
Noppe Ringmantel
Kegel Schaber

Aussen Schaber
Laufflache Rihrer
Schikane

Freistellung Schikane Rihrer vertikal
Kontaktflache Netz
Aufnahme Netz

Zahnrad Iris

Laufflache Trichter innen

Netzflache oben
Anschluss Glas
Anschluss Trichter

Schaberrippe Stlirztrichter
Schaberrippe Rihrer radial
Freistellung Ruhrer
Freistellung Fullkanal
Kontaktflache Netz aussen
Pollensammler

Pilot Durchbruch
Fulltrichter Aussen
Aufnahme Mundstiick
Kontaktflache Deckel

Iris Aufnahme Schwenkpunkt
Iris Durchbruch

Stellflache

Stossflache
Filtermantelflache

381
382
383
384
385
386
387
388
389

422
430
431
432
433
434
435
436
437
438

444
445

480
481
482
483
484
485
486
487
488
489
490
491
492

516
517
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Griffflache

Riffel

Ubergang Ubertrager
Kontaktflache Ubertrager
Laufflache Ubertrager

Nut Ubertrager vertikal
Nut Ubertrager radial
Raster Ubertrager radial
Anschlag Ubertrager radial

Noppe Trichter

Kontaktflache Ringmantel
Ubergang Ringmantel
Griffflache

Riffel

Ubergang Trichter
Fullstandsanzeige
Kontaktflache Trichter aussen
Laufflache Trichter aussen
Kontaktflache Trichter innen

Anschluss Schaberrippe
Netzflache unten

Kontaktflache Netz innen
Laufflache Glas innen
Nut Glas vertikal

Nut Glas radial

Raster Glas radial
Anschlag Glas radial
Kontaktflache Glas innen
Laufflache Glas aussen
Kontaktflache Glas aussen
Ubergang Glas
Uberstand

Griffflache

Riffel

Passung
Aufnahme Feder
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513
514
515

531
532

551
552
553
554
555
556
557
558
559
560

651
652
653
654

Fullstandsanzeige
Kontaktflache Mundstiick
Anschluss Mundstlick

Spitze
Mantelflache

Kontaktflache Stossel
Aufnahme Stdssel
Passung

Aufnahme Filter oben
Mundstuck
Verriegelungsgeometrie
Hulsenmantelflache
Hulsenrille vertikal
Hulsenrille radial
Rauchkanal

Stellflache
Kontaktflache Deckel
Aufnahme Feder
Passung

518
519
520

533

561
570
571
572
573
574
575
576
577

655
656
657
658

Passung
Kontaktflache Feder
Stirnflache

Ende

Luftloch

Mantelflache unten
Anschluss Trichter
Passung

Nut Rippen Deckel
Ruckzug
Stelldruckflache
Legeflache

Aufnahme Filter unten

Kontaktflache Filter
Aufnahme Filter
Anschluss Deckel
Noppe Deckel
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Patentanspriiche

Vorrichtung zum Herstellen eines Rauchprodukts umfassend einen Belader (350), ein
Zerkleinerungswerk (100, 200) zum Zerkleinern eines Rohmaterials und einen
Auffangbehalter (400), sowie ein Innenkanal (14) zum Aufnehmen einer Rauchhiilse,
dadurch gekennzeichnet, dass das Zerkleinerungswerk (100), (200) zwischen dem
Belader (350) und dem Auffangbehalter (400) angeordnet ist, wobei sich der Innenkanal

(14) insbesondere zentral in der Vorrichtung erstreckt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sich der Innenkanal (14)
zum Aufnehmen der Rauchhilse zumindest abschnittsweise in das Zerkleinerungswerk
(100) erstreckt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass sich der Innenkanal
(14) zum Aufnehmen der Rauchhiilse zumindest abschnittsweise in den Belader (350)

erstreckt.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Stirztrichter mit einer Stirztrichter Flache (138) vorhanden ist und der Stlrztrichter
benachbart zum Innenkanal (14) angeordnet ist, und sich der Stirztrichter insbesondere

abschnittsweise in das Zerkleinerungswerk (100) erstreckt.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Zerkleinerungswerk (100, 200) neben einer ersten Zerkleinerungseinheit auch eine

zweite Zerkleinerungseinheit aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Zerkleinerungseinheit zumindest einen Kegelkolben (110) mit einer Kolbenflache (113) und
zumindest einen Ringmantel (200) mit einer Mantelflache (201) innen umfasst, und
zumindest der zumindest die Kolbenflache (113) oder die zumindest eine Mantelflache

(201) innen eine Polygone Grundform aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Kegelkolben (110) zum

Ringmantel (200) konzentrisch radial verdrehbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite

Zerkleinerungseinheit eine innere Kegelflache (131) und eine dussere Ringflache (212)
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

aufweist, wobei insbesondere auf der Kegelflache (131) zumindest eine Mahltransport Rille
(133, 134, 135) angeordnet sind und/oder auf der Ringflache (212) zumindest ein
Reinigungszahn (211) und/oder zumindest eine Mahltransport Rille (213, 214, 215)

angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
Hohenverstellung (112, 178) vorhanden ist, um zumindest die axiale Position der inneren

Kegelflache (131) zur dusseren Ringflache (212) zu verandern.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass ein

Ubertrager (160) vorhanden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Ubertrager (160) eine
der beiden Zerkleinerungseinheiten (100) von Aussen Uber eine Griffflache (192) antreibt

und insbesondere einen Kegelkolben (110) antreibt.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Zerkleinerungswerk (100, 200) Schneiden und/oder Schaber und/oder Vertiefungen
umfasst, welche insbesondere zumindest eines aus der Gruppe der Kantenschaber (173),
Eckschaber (210), Aussenschaber (141), Rihrer (140), Kantenschneide (115, 172, 203),
Transportschneide (119), Horizontalschneide (116, 205, 207), Wirbel (204) oder
Freistellung (206) ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass im

Auffangbehalter (400) eine Forderhilfe fiir das Beflillen der Rauchhiilse vorhanden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Forderhilfe als
Schaberrippe (461, 462) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Auffangbehélter (400) eine Offnung (470) aufweist, welche es ermdglicht, dass die

Rauchhtilse von Aussen in den Innenkanal (14) einflhrbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Auffangbehélter (400) eine Offnung (470) aufweist, welche es ermdglicht, dass ein
Flllmaterial von Aussen in den Innenkanal (14) einflhrbar ist.
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17.

18.

19.

20.

21

22.

23.

24.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Pilot (500) vorhanden ist, um das befoérderte Fillmaterial zu verdichten.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Auffangbehélter (400) eine Offnung (470) aufweist, welche es ermdglicht, dass ein Pilot

(500), von Aussen in den Innenkanal (14) einfihrbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der
zumindest eine Markierung vorhanden ist, um zumindest die Position eines Beladekanals

festzustellen.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Fillkanal im Auffangbehalter angeordnet, mit dessen Hilfe das Fillmaterial in die Rauchhiilse

einflllbar ist.

. Verfahren zum Herstellen eines Rauchprodukts mithilfe einer Vorrichtung (50), wobei die

Vorrichtung (50) zumindest einen Belader (350), ein Zerkleinerungswerk (100, 200) und
einen Innenkanal (14) umfasst, insbesondere einer Vorrichtung (50) nach einem der

vorgenannten Anspriche, umfassend die folgenden Schritte:

a. Einfillen eines Rohmaterials in den Belader (350)

b. Zerkleinern des Rohmaterials im Zerkleinerungswerk (100, 200)

c. Einfiihren einer Rauchhiilse in einen Innenkanal (14)

d. Befillen der Rauchhllse mit Fillmaterial

e. Entladen der befiiliten Rauchhiilse und somit des Rauchfertigproduktes.
Verfahren zum Herstellen eines Rauchprodukts nach Anspruch 21, dadurch

gekennzeichnet, dass im Schritt d. das Befiillen der Rauchhiilse mit Flllmaterial durch
Stirzen der Vorrichtung (50) um 180° erfolgt.

Verfahren zum Herstellen eines Rauchprodukts nach Anspruch 21 oder 22 dadurch

gekennzeichnet, dass nach dem Schritt b. eine Herstellung der Rauchhiilse erfolgt.

Verfahren zum Herstellen eines Rauchprodukts nach einem der Anspriiche 21 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Schritt d. ein Verdichten des Filimaterial in der

Rauchhiilse erfolgt.
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25.

26.

27.

28.

29.

30.

Vorrichtung zum Herstellen eines Rauchprodukts umfassend einen Stauraum (152) zum
Aufnehmen eines pulverartigen Fillmaterials und ein Auffangbehalter (400), dadurch

gekennzeichnet, dass zumindest ein Streukanal (17) vorhanden ist, welche den Stauraum

(152) mit dem Auffangbehalter (400) verbindet.

Vorrichtung zum Herstellen eines Rauchprodukts umfassend einen ersten Bauteil und einen

zweiten Bauteil, welche miteinander I6sbar verbunden sind, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest einer Verbindungsstelle zwischen dem ersten Bauteil und dem zweiten

Bauteil zumindest ein Noppen angeordnet ist.

Pilot (500) umfassend einen Stossel (510), ein Mundstiick (530) und eine Feder (550),
dadurch gekennzeichnet, dass der Stossel (510) die Feder (550) und das Mundstiick
(550) aufnimmt.

Zerkleinerungswerk (100, 200) zum Zerkleinern eines Rohmaterials, insbesondere eines
Rauchrohprodukts, dadurch gekennzeichnet, dass neben einer ersten
Zerkleinerungseinheit (Mantel-Kolben - grob) auch eine zweite Zerkleinerungseinheit
(Kegel-Ring-fein) vorhanden ist und zumindest eines der beiden Zerkleinerungseinheiten
eine Polygongrundform aufweist.

Zerkleinerungswerk nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Zerkleinerungseinheit eine Kegelflache (131) aufweist und insbesondere die erste

Zerkleinerungseinheit und die zweite Zerkleinerungseinheit miteinander verbunden sind.

Mundstick (550) zum Konsum eines Rauchprodukts umfassend zumindest eine
Filteraufnahme und einen Rauchkanal, dadurch gekennzeichnet, dass geneigt zum
Rauchkanal (560) zumindest ein Luftkanal (561) angeordnet ist.

Seite 51 | 52
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen eines Rauchprodukts umfassend einen
Belader 350, ein Zerkleinerungswerk 100, 200 zum Zerkleinern eines Rohmaterials und einen
Auffangbehalter 400, sowie ein Innenkanal 14 zum Aufnehmen einer Rauchhilse. Das
Zerkleinerungswerk 100, 200 ist zwischen dem Belader 350 und dem Auffangbehalter 400
angeordnet und insbesondere erstreckt sich der Innenkanal 14 zum Aufnehmen der Rauchhiilse
zumindest abschnittsweise in das Zerkleinerungswerk. Weiters betrifft die Erfindung Verfahren

zum Herstellen eines Rauchprodukts und einen Pilot.

(Figur 1)
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