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Beschreibung

Die Erfindung betrifft Cigaretten, deren Tabakstrang von einer Hiille aus Cigarettenpapier umgeben ist, das
Bereiche mit geringerer und héherer Luftdurchlé@ssigkeit in Form musterartig ausgebildeter, vorzugsweise rin-
gartiger Zonen aufweist. _

Derartige Cigaretten sind beispielsweise aus der DE-OS 25 59 071 bekannt, wobei das Cigarettenpapier
Zonen geringerer Porositét in einem Bereich bis 100 und Zonen hdherer Porositét in einem Bereich von 150
bis 2000 bei einer durchschnittlichen Porositét von 50 bis 500 Einheiten haben soll, wobei diese Einhelten in
cm2.min-! je 10 cm2 und bei einem Druck von 10 cm Wassers3ule bestimmt wurden. Bei diesen bekannten
Cigaretten soll durch die ringartigen Zonsn wechselnder Porositét eine kontrollierte Brenngeschwindigkeit und-
foder eine erhdhte Zugzahl ermaglicht werden.

Anstelle der Porositit wird nunmehr nach DIN 1SO 2966 die LuftdurchlZssigkeit P als Luftimenge in cm? je
Minute, je cm? und je kPa angegeben; sie berechnet sich aus dem Verhéltnis von Volumenstrom an Luft in
cm3/min, der das Priifmuster durchquert, zu dem Produkt aus Prilffidche des Prifmusters in cm2 und der Druck-
differenz zwischen den beiden Oberflachen des Prifmusters in kPa und wurde friiher auch als "Coresta-Wert"
angegeben. : _

Demnach wird gemaR DE-OS 25 59 071 ein Cigarettenpapier verwendet, dessen Bereiche geringerer
Porositit einem Luftdurchifissigkeitswert von bis zu 10 P und vorzugsweise 5 P entsprechen, wihrend die
Bereiche hdherer Porositét einen Wert von 15 bis 200 P bei einer Gesamtporositét dieses Cigarettenpapiers
von 5 bis 50 P haben. Die Verringerung der Porositét in den Bereichen geringerer Porositit kann nach dieser
Literatur ausgehend von Papier mit hoher Porositéit durch Aufbringung von gelbildenden Mitteln, wie Leim,
Methylcellulose, Gummen oder auch Lacken und Firnissen erzielt werden; es kénnen auch die dort als gering
por&s genannten Cigarettenpapiere mit einer Porositét von etwa 3,6 P elektrostatisch oder durch Druckwalzen
oder Markierpressen perforiert werden, um Zonen h&herer Porositét zu erreichen, wobei die Durchschnittspo-
rositét etwa bei 24 P liegt. Die Glimmgeschwindigkeiten dieser bekannten Cigaretten lisgen beispielsweise in
einem Bereich von 3,2 mm/min bel einer Zugzahl von 9,7, wihrend vergleichsweise Cigaretten mit Gblichem
Papier mit einer durchschnittlichen Porositéit von etwa 26 P eine z.B. von auf 4,2 mm/min erhdhte Glimmge-
schwindigkeit bei einer z.B. auf 7,5 verringerte Zugzahl aufweisen.

Ferner ist es aus der DE-OS 23 15 613 bekannt, die Porositat des Papiers durch Abschleifen in seiner Dicke
zu vermindern, um die Durchléssigkeit oder Porositét des Papiers zu erhShen. Dadurch ist es angeblich még-
lich, den Geschmack der Cigarette besonders giinstig zu beeinflussen und das Cigarettenpapier nicht durch
Perforationen in seiner Struktur zu schwéchen.

Ferner ist aus der DE-PS 17 61 500 bekannt, verdichtete Bereiche in Form eines gitter- oder waffelartigen
Musters aus, z.B. einem Sllikatbrei, vorzusehen und die Kreuzungspunkte mit einem unbrennbaren Stoff zu
verstérken, um insbesondere ein Abfallen der Asche zu verhindern.

Ferner ist es aus der US-PS 3 911 932 bekannt, Cigarettenpapiere zu verwenden, deren Porositét in Rich-
tung auf das Mundstiick erhht ist, um die Rauchzufuhr gleichméBiger zu gestalten.

Alle diese bekannten Vorschl&ige fiihren, sofern sie technisch iberhaupt realisierbar sind, zwar zu gewis-
sen Vorteilen, jedoch werden diese auf Kosten anderer erwiinschter Eigenschaften erreicht, well die wesent-
lichen Parameter wie Glimmgeschwindigkeiten von Tabak und von Papier, Luftdurchlssigkeit des
Cigarettenpapiers, Ventilation von Tabaksfrang und Filter, Tabakmenge und -feuchte sowie Fiilldichte, und
geometrische Ausbildung der Cigarette auf sehr komplexe Weise das Abrauchverhalten, die Ausbildung von
Nebenstromrauch und die Zugzahl beeinflussen.

Beispielsweise muBl man zur Reduzierung des Nebenstromrauches die Glimmgeschwindigkeit des Ciga-
rettenstrangs verringern, da beiniederen Glimmgeschwindigkeiten in der Zugpause (nach DIN 10240 = 58 sec)
weniger Tabak verbrennt und somit weniger Nebenstromrauch entsteht; wahrend des Zuges (nach DIN 10240
=2 sec) verbrennt sine annéhernd libliche Tabakmenge, well der EinfluR der durch den Glutkegel zu zichenden
Luft (nach DIN 10240 = 35 mi/2 sec) dominiert.

Ferner offenbart GB-A-875252 eine Cigarette, deren Tabakstrang von einer Hiille aus Cigarettenpapier
umgeben ist, das Bereiche mit geringerer und héherer Luftdurchidssigkelt durch eine gitterartig ausgebiidete
Verdichtung aufweist. Diese einmalige Verdichtung soll eine Porositétsverringerung und dadurch eine angeb-
liche Verbesserung des Geschmacks durch Kiihling des Rauches aufgrund einer hheren Wérmeleitféhigkeit
bewirken, wobei das Verhéitnis der geprégten Gitterfiéiche zu der ungeprégten Fldche Gber die Lénge der Ciga-
rette graduell veréindert und auch das geprigte Gitter mit unterschiedlicher Tiefe hergestelit werden kann.
Angaben iiber das AusmaB der VerZinderung von Ausgangsluftdurchl&ssigkeit bis zur mitleren Gesamtdurch-
lassigkeit finden sich hier nicht und ebenso nicht eine Reduzierung des Nebenstromrauchs unter Beibehaltung
{blicher Zugzahlen bei unterschiedlichen Strangventilationsgraden.

Die Reduzierung der Glimmgeschwindigkeit des Cigarettenstrangs kann beinormal glimmféhigen Tabak-
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mischungen durch Einsatz von niederporsem Papier oder normal por3sem Papier mit glimmgeschwindigkeits-
reduzierenden Additiven erreicht werden. Bei allein nicht glimmf&higen z.B. bei feuchteren Tabakmischungen
kann eine geringe Glimmgeschwindigkeit iberhaupt nur durch Einsatz hochglimmféhigen Cigarettenpapiere
erreicht werden. Alle diese MaRnahmen ergeben jedoch als unerwlinschten Nebeneffekt eine hohe Zugzahl,
da in der Zugpause weniger Tabak verbrennt.

Aufgabe der Erfindung ist es, unabh#ngig von der Glimmfahigkeit gegebener Tabakmischungen Cigaretten '
vorzuschlagen, die bei unterschiedlichen Strangventilationsgraden - jedoch iiblichen Zugzahlen - einen redu-
zierten Nebenstromrauch erzeugen, bzw. Cigaretten vorzusehen, die wegen ihres niedrigpordsen Cigaretten-
papiers eine geringe Glimmgeschwindigkeit haben, aber eine ibliche Zugzahi ergeben, oder die bei
normalporsem Cigarettenpapier ohne zus#tzliche die Glimmgeschwindigkeit reduzierende Additive ebenfalls
mit normal glimmf&higem Tabak eine ebenfalls {ibliche Zugzahi ergeben bzw. Cigaretten, die bei hochporésem
Cigarettenpapier ochne solche Additive mit gering glimmf&higem Tabak ebenfalls eine iibliche Zugzahi ergeben
und in jedem Fall eine nebenstromrauchreduzierte Cigarette ergeben.

Zur Ldsung dieser Aufgabe wird daher eine Cigarette mit einem Cigarettenpapier der eingangs erwdhnten
Art vorgeschlagen, das gem#R Hauptanspruch ausgebildet ist, wobei bevorzugte Ausfihrungsformen in den
Unteranspriichen aufgeflihrt sind.

Uberraschenderweise hat sich gezeigt, da® man ausgehend von herkdmmlichen Cigarettenpapieren mit
einer Luftdurchiéssigkeit von etwa 10 P bis 250 P, deren Luftdurchldssigkeit durch mehrfaches Batonnieren
deutlich verringert wurde, einen im Vergleich zu herkdmmlichen Cigarettenpapieren glei cher Grundpapierei-
genschaften und gleicher Luftdurchi3ssigkeit iberproportionalen Glimmzeitanstieg erreicht, bzw. eine unerwar-
tet groRe Glimmgeschwindigkeitsreduzierung erzielt wird. .

Dieser {iberproportionale Glimmzeitanstieg bei immer noch vergleichsweise hohen Luftdurchi&ssigkeiten
gegeniiber herkémmlichen und den Nebenstromrauch reduzierenden Cigarettenpapieren emmdglicht bei
iiblichen Zugzahlen die Ausbildung von Cigaretten mit reduziertem Nebenstromrauch.

Uberraschenderweise hat sich néimlich gezeigt, daR der fiberproportionale Glimmzeitanstieg des erfin-
dungsgem3R batonnierten Cigarettenpapiers zwar einhergeht mit einer entsprechend angestiegenen Glimm-
zeit der damit gefertigten Cigaretten, nicht jedoch mit einem Anstieg der Zugzahl. Dieses wére zu erwarten
gewesen, da im allgemeinen ein Glimmzeitanstieg von Papier und Cigarette einen entsprechenden Anstieg der
Zugzahl zur Folge hat. Bei den erfindungsgemé&Ren Cigaretten wird aber {iberraschenderweise die Zugzahl
konstant gehalten. Dies bedeutet bei einer erkennbar reduzierten Glimmgeschwindigkeit der Cigarette - ent-
sprechend der Anzahl der Batonnierungsschritte des Clgarettenpapiers - eine erhebliche Reduzierung des
Nebenstromrauchs, da bei einer niederen Glimmgeschwindigkeit der Cigarette die Verbrennungsrate in der
Zugpause klein, jedoch bedingt durch die konstante Zugzahl wéhrend des Zuges groB ist. Dies fihrt zusétzlich
zu einer konsumentengerechteren Nutzung der eingesetzten Tabakmenge.

Ein Vorteil der erfindungsgem#fen Cigarette besteht darin, daR eine Steuerung der Cigaretteneigenschaf-
ten ohne Zusé&tze zum Tabak oder zur Umhiillung erreicht wird. Weiterhin kann das Cigarettenpapier mit Ver-
dichtungszonen in den Herstellungsproze® der Umhiillung bzw. der Cigarette mit einbezogen werden, so da
diese MaRnahme zur Steuerung von Cigaretteneigenschaften &uRerst kostengiinstig realisierbar ist.

Das Batonnieren von Cigarettenpapler ist an sich bekannt und z.B. in der "Tobacco Encyclopedia™ von E.
Voges (1984) erwéhnt; es erfolgt durch Prégung des Papiers auf Filigrankalander. Hierbel wird das Papier zwi-
schen einer Priigewalze und einer nachgiebigeren oder elastischen Hartpapierwalze gefiihrt, wobei an den
geprigten Stellen das trockene oder halbtrockene Papier verdichtet wird. Durch diese Pragung werden Firmen-
oder Monopolzeichen eingepréigt, wobel an den geprégten Stellen das Papier dichter ist und das eingepréagte
Zeichen in der Aufsicht an der Cigarette dunkel auf hellem Grund erscheint und in der Durchsicht des Papieres
hell auf weiRem Grund aussisht und den Eindruck eines imitierten Wasserzeichens ergibt. Die Intensitét der
Batonnierung kann durch Einstellung der absoluten Papierfeuchts in einem Bereich von etwa 1 bis 10%, durch
den aufgewandten Druck von etwa 5 bis 3000 Newton/cm und bei verschiedenen Temperaturen im Bereich
von Zimmertemperatur bis zu 95°C beeinflutt werden.

Beim Batonnieren des Cigarettenpapieres karin man beispielsweise einen Prégekalander vemenden, der
aus einer oberen Andruckwalze, einen darunter angeordneten Gegendruckwalze und einer unter dieser liegen-
den Prigewalze, einer darunter befindlichen unteren Gegendruckwalze und einer starr angeordneten unteren
Andruckwalze besteht. Die Andruckwalzen sind meist Stahiwalzen mit einem Durchmesser von 32,0 cm und
einer Arbeitsbreite von 119 cm, wihrend die mit der Prigewalze in Eingriff gelangenden Gegendruckwalzen
mit Papier belegte Walzen mit einem Durchmesser von 27,0 cm und einer Arbeitsbreite von 119 cm sind. Die
Pragewalze selbst ist eine gravierte Stahlwaize mit einem Durchmesser von beispielsweise 19,4 ¢m und einer
Arbeitsbreite von 118 cm auf deren Umfang erhabene Stege vorgesehen sind, die je nach der gewiinschten
Batonnierung beispielsweise eine Einzelbreite von 0,05 cm und einen Abstand von 0,05 cm haben, die aber
auch von Steg zu Steg dadurch eine verschiedene Préigung bewirken kdnnen, wenn die Stege breiter oder
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hher ausgebildet sind. Im allgemeinen wird das Cigarettenpapler {iber eine Abwickelvorrichtung in einer
Arbeitsbreite von 100 cm in der PreBspalt zwischen Prégewalze und unterer Gegendruckwalze eingezogen,
wobei Uiber Seitenregulierung und Papierleitwalzen der Bahnlauf kontinuierlich gesteuert und das Papier nach
dem Batonnieren gegebenenfalls mit einer zwischengeschalteten Breitstreckeinrichtung aufgewickelt wird. Die
Aufwicklung erfolgt meist mit einer Geschwindigkeit von 100 bis 200 m/min, wobei der Antrieb der Walzenkom-
bination synchronisiert ist. Besonders gute Ergebnisse werden bei Arbeitstemperaturen zwischen 30 bis 50°C
und einer Papierfeuchte von & bis 7 % absolut erzielt. _

Das Batonnieren des Cigarettenpapieres kann auch bei der Herstellung der Cigarefte selbst erfolgen und
wird dann auBerhalb oder direkt in der Cigarettenmaschine vorgenommen, wobei die Pragekalander eine sehr
viel geringere Arbeitsbreite entsprechend dem fertig zugeschnittenen Cigarettenpapler haben und demzufolge
auch kleiner sind und eine geringere Arbeitsbreite entsprechend dem fertig zugeschnittenen Cigarettenpapier
haben und mit geringeren Arbeitsdrucken auskommen. In diesem Falle liegt die ZonenBatonnisrungszusatz-
vorrichtung beispielsweise zwischen Cigarettenpapier-Bobine und dem Formatfinger einer tiblichen Cigaret-
tenmaschine, so daR Takizeiten bzw. Einsteuerungen des entsprechend zu batonnierenden Cigarettenpapiers
einfacher durchgefiihrt werden kénnen. Man kann auch das Stempelwerk der Cigarettenmaschine mit der
Batonnierungszusatzvorrichtung direkt bzw. synchron koppeln.

Beispiel 1

Es wurden Versuchscigaretten mit Giblichen Tabakmischungen hergestellt, wobei Gibliches Cigarettenpa-
pier in quer zur Laufrichtung verlaufenden Zonen von etwa 0,4 mm Breite und einem Abstand von 1 mm durch
ein bis mehrmaliges Batonnieren von in der folgenden Tabelle angegebenen Ausgangsiuftdurchldssigkeiten
auf eine jeweils niedere Gesamtiuftdurchl&ssigkeit ‘eingestelit wurde.

Die Spalten A und B zeigen in Abh#ngigkeit der Zahl der Batonnierungsschritte einen deutlichen Abfall der
Luftdurchléssigkeit, die iiberraschend iiberproportionale Zunahme der Glimmzeit "Papier” nebst der entspre-
chenden Zunahme der Glimmzeit "Cigarette® sowie die (iberraschend relativ konstante Zugzahl.
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~Tabelle
Papier- Luftdurchlissig- Glimmzeit Zugzahl
sorte keit in P-Werten Papier Cigarette
- s/150 mm s/50 mm n/50 mm
11/07 11,1 65,0 616 6,8
a 1 x bat. 9,35 68,8 663 7,1
2 X bat. 8,07 _ 76,6 707 7,6
3 x bat. 8,07 79,1 752 7,6
4 x bat. . 7,86 86,4 760 7,7
83/07 90,1 56,8 523 7,7_
B 1 x bat. 83,7 : 58,6 505 7.5
2 x bat.. 80,3 65,8 524 7.3
3 x bat. 69,1 64,8 562 7,2
4 x bat. 59,5 68,6 542 7.6
5 x bat. 54,4 63,7 547 7.6
6 x bat. 52,5 : 74,3 584 7,2
7 x bat. 49,7 : 72,5 560 7.5
8 x bat. 45,9 76,0 575 7,2
9 x bat. 33,4 73,5 625 7,1
10 x bat. 28,0 : 73,5 618 7,2
Beispiel 2

Bei Versuchs-Cigaretten analog Beispiel 1 mit einem Cigareitenpapier von verhéltnisméRig groRer
Anfangsluftdurchidssigkeit von 235 P jedoch mit anderen Grundpapiereigenschaften und anderen durch Baton-
nieren erhaltenen Pragebreiten als in Beispiel 1, ndmlich von 1,0 mm Breite bei einem Abstand von etwa 2
mm fiir eine geringer glimmfahige Tabakmischung, lag die Zugzahl bei einem 4- bis 5-fach batonnierten Papier
bei etwa 7,9. Die Werte ergeben sich aus der folgenden Tabelle 2.
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Tabelle 2

Papier- Luftdurchl'assig— Glimmzeit Zugzahl
sorte keit in P—Werten Papier Cigarette :
s/150 mm s/50 mm n/50 mm

220/07 235 64,6 596 7,6
1 x bat. 180 65,5 612 7,4
2 x bat. 139 68,6 628 7,6
3 x bat. 128 68,8 635 7,5
4 x bat. 101 70,2 644 7,9
5 x bat. 77,9 73,4 657 7.8

Die Tabelle 2 zeigt in Abhangigkeit der Zaht der Batonniererungsschritte den deutlichen Abfall der Luft-
durchlssigkeit, die erkennbar angestiegenen Glimmzeiten *Papier” und "Cigarette” sowie die iberraschender-
weise konstant bleibende durchschnittliche Zugzahl.

Patentanspriiche

1. Cigarette, deren Tabakstrang von einer Hiille aus Cigarettenpapier umgeben ist, das Bersiche mit gerin-
gerer haherer Luftdurchidssigkeit in Form musterartig ausgebildete Zonen aufweist, dadurch gekennzeich-
net, daB® das Cigarettenpapier durch mehrmaliges Batonnieren von ringartig ausgebildeten Zonen von einer
Ausgangsluftdurchléssigkeit P, gemessen als Luftmenge in cm3 je min, je cm? und je kPa (nach DIN ISO 2965)
von 10 bis 250 P auf eine mittlere Gesamtluftdurchléssngkelt von 85 bis 20% des Ausgangswertes eingestellt
worden ist.

2. Cigarette nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR das Cigarettenpapier von einer Aus-
gangsluftdurchldssigkeit von 80 bis 130 P durch das Batonnieren auf sine mittlere Gesamtdurchléissigkeit von
30 bis 80 P eingestellt worden ist.

3. Cigarette nach Anspruch 1 bis 2, dadurch gekennzalchnet daR die durch Batonnieren verdichteten
Zonen stwa 0,1 bis 8 mm breit sind und einen bestand von 0,1 bis 5 mm aufweisen.

4. Cigarette nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daR die verdichteten ringartigen Zonen etwa 0,3
bis 0,5 mm breit sind und einen bestand von 1 mm haben.

5. Cigarette nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da® sowohl die Pragebreiten als auch die
Abstéinde dieser batonnierten ringartigen Zonen auf einer Cigarette verschieden grof sind.

6. Cigarette nach Anspruch 5, dadurch gekennzelchnet, daR die Prigebreiten bei gleichen Abstinden
zum Filter abnehmen.

7. Cigarette nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafl bei gleichen Prégebreiten die Abstéinden
zum Filter zunehmen.

8. Cigarette nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzelchnet, daR das Cigarettenpapier beidseitig baton-
niert ist.

Claims

1. Cigarette, the tobacco rod of which is enveloped by a cover of cigarette paper having regions with lower
and higher air permeability in the form of patterned zones, characterised in that the cigarette paper Is adjusted
from an initial air permeability P, determined as the air quantity in cm3 per min, per cm2 and per kPa (in accord-
ance with DIN ISO 2965), of 10 to 250 P to an average total air permeability of 85 to 20 % of the initial value
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Tabelle 2
Papier-  Luftdurchlissig- Glimmzeit Zugzahl
sorte keit in P-Werten Papier Cigarette

s/150 mm s/50 mm n/s0 mm

220/07 235 64,6 596 7,6
1 x bat. 180 65,5 612 7,4
2 x bat. 139 68,6 628 7,6
3 x bat. 128 68,8 635 7.5
4 x bat. 101 70,2 644 7,9
5 x bat. 77,9 73,4 657 7,8

Die Tabelle 2 zeigt in Abh#ingigkeit der Zahl der Batonniererungsschritte den deutlichen Abfall der Luft-
durchl#ssigkeit, die erkennbar angestiegenen Glimmzeiten "Papier” und "Cigarette” sowie die iberraschender-
weise konstant bleibende durchschnittliche Zugzah!.

Patentanspriiche

1. Cigarette, deren Tabakstrang von einer Hiille aus Cigarettenpapier umgeben ist, das Bereiche mit gerin-
gerer hherer Luftdurchigissigkeit in Form musterartig ausgebildete Zonen aufweist, dadurch gekennzeich-
net, daf das Cigarettenpapier durch mehrmaliges Batonnieren von ringartig ausgebliideten Zonen von einer
Ausgangsluftdurchldssigkeit P, gemessen als Luftmenge in cm? je min, je cm? und je kPa (nach DIN ISO 2965)
von 10 bis 250 P auf eine mittiere Gesamﬂuftdurchlésslgkeut von 85 bis 20% des Ausgangswertes eingestellt
worden ist.

2. Cigarette nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, daB das Cigarettenpapier von einer Aus-
gangsluftdurchlgssigkeit von 80 bis 130 P durch das Batonnieren auf eine mittiere Gesamtdurchi&ssigkeit von
30 bis 80 P eingestellt worden ist. '

3. Cigarette nach Anspruch 1 bis 2, dadurch gekennzelchnet, daR die durch Batonnieren verdichteten
Zonen etwa 0,1 bis 8 mm breit sind und einen bestand von 0,1 bis 5 mm aufweisen.

4. Cigarette nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daR die verdichteten ringartigen Zonen etwa 0,3
bis 0,5 mm breit sind und einen bestand von 1 mm haben.

5. Cigarette nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafl sowohl die Pragebreiten als auch die
Abstiinde dieser batonnierten ringartigen Zonen auf einer Cigarette verschieden grof sind.

8. Cigarette nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daR die Prégebreiten bei gleichen Absténden
zum Filter abnehmen.

7. Cigarette nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daR bei gleichen Prégebreiten die Absténden
zum Filter zunehmen.

8. Cigarette nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da® das Cigarettenpapier beidseitig baton-
niert ist.

Claims

1. Cigarette, the tobacco rod of which is enveloped by a cover of cigarette paper having regions with lower
and higher air permeability in the form of patterned zones, characterised in that the cigarette paper is adjusted
from an initial air permeability P, determined as the air quantity in cm? per min, per cm? and per kPa (in accord-
ance with DIN ISO 2965), of 10 to 250 P to an average total air permeability of 85 to 20 % of the initial value
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by repeated batonnéing of annular zones.

2. Cigarette according to claim 1, characterised in that the cigarette paper is adjusted by batonnélng from
an initial air permeability of 80 to 130 P to an average total permeability of 10 to 80 P.

3. Cigarette according to claims 1 to 2, characterised in that the zones compressed by batonnéing have a
width of approximately 0.1 to 8 mm and a spacing of 0.1 to 5 mm.

4. Cigarette according to claim 1, characterised in that the compressed annular zones have a width of
approximately 0.1 to 0.5 mm and a spacing of 1 mm.

5. Cigarette according to claims 1 to 4, characterised in that both the impression widths and the spacings
of these batonnéed annular zones on a cigaretite are of different sizes.

8. Cigarette according fo claim 5, characterised in that the impression widths decrease with equal spacings
from the filter.

7. Cigarette according to claim 5, characterised in that the spacings from the filter increase with equal
impression widths.

8. Cigarette according to claims 1 to 7, characterised in that the clgarette paper is batonnéed on both sides.

Revendications

1. Cigarette dont le rouleau de tabac est entouré d'une enveloppe en papier & cigarette qui présente des
zones de perméabilité & Fair plus et moins élevées sous forme de zones constituant un dessin, caractérisée
en ce que le papier a cigarette a été réglé, en effectuant des opérations de frappe 2 plusisurs reprises des
zones annulaires, & partir d'une perméabilité A 'air de départ P, mesurée en débit d’air en cm3 par minute, par
cm? et par kPa (selon la norme DIN ISO 2965, de 10 & 15 P, & une perméabilité & I'air moyenne de 85 & 20%
de la valeur de départ. '

2. Cigarette selon larevendication 1, caractérisée en ce que le papier  cigarette a été réglé, par opérations
de frappe a partir d'une perméabilité & I'air de départ de 80 & 130 P, sur une perméabilité globale de 30 & 80
P. :

3. Cigarette selon les revendications 1 & 2, caractérisée en ce que les zones densifiées par des opérations
de frappe ont une largeur de 0,1 mm & 8 mm et présentent un espacementde 0,1 2 5 mm.

4. Cigarette selon la revendication 3, caractérisée en ce que les zones annulaires densifiées ontune largeur
de 0,3 4 0,5 mm et présentent un espacement de 1 mm.

5. Cigarette selon les revendications 1 & 4, caractérisée en ce que les largeurs d’estampage ainsi que les
écarts de ces zones annulaires ayant subi des opératlons de frappe sont différents sur une méme cigarette.

6. Cigarette selon la revendication 5, caractérisée en ce que les largeurs d'estampage diminuent en direc-
tion du filtre, les espacements étant égaux.

7. Cigarette selon la revendication 5, caractérisée en ce que les largeurs d’estampage étant égales, les
espacements augmentent en direction du filtre.

8. Cigarette selon les revendications 1 & 7, caractérisée en ce quele paplera cigarette subit les opérations

de frappe sur les deux faces.



