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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Erzeugen von Perforationen in
stabférmigen Gegenstdnden, insbesondere Zigaretten. Es ist das Ziel der Erfindung, ein
hochproduktives und kostengtiinstiges Verfahren sowie eine dazugehérige Vorrichtung zu
schaffen, wobei die Aufgabe darin zu sehen ist, daB die Perforation in die stabférmigen
Gegenstédnde mittels Lasertechnik eingebracht wird, ohne dieselben beim Perforiervorgang um
ihre L&ngsachse zu drehen. ErfindungsgemaB wird dies dadurch erreicht, daf? der zu perferierende
Gegenstand mit Hilfe eines Forderers durch eine Perforierstation hindurchbewegt.und dabei fir
die Durchgangsdauer dem Einflu® von mehreren Laserstrahlern kommenden, fokussierenden
Laserstrahlenbindeln unterworfen wird, die in bestimmter Reihenfolge emittiert werden und
eine bestimmte Brennweite besitzen, wobei die Perforation mit einem Stiitzkdrper fiir diese.

“Laserstrahler versehen ist und letztere darauf entlang mindestens einer Kurve verteilt angeordnet
sind, die so geformt ist, daR dervon jedem Laserstrahlenblndel zwischen seinem Fokussionspunkt
und seinem dazugehorigen Perforationspunkt auf dem zu perforierenden Gegenstand
durchiaufene Weg gleich der Brennweite des Strahlenbiindels ist. Fig. 1
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Verfahren und Vorrichtung zum Erzeugen von Perforationen
in stabfrmigen Gegenstinden

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Erzeugen von Perforationen in stabfdrmigen Gegenstin-
den unter Verwendung von ILaserstrahlen. Die Erfindung fin=-
det besonders vorteilhafte Anwendung auf dem Gebiet der
Herstellung von Tabakwaren, insbesondere Zigaretten, worauf
sich die nachfolgende Beschreibung speziell bezieht, ohne
daf dadurch die allgemeine Anwendungsmbglichkeit der Ere
findung geschmilert wird.

Un MiBversténdnisse liber die Bedeutung einzelner in der
nachstehenden Beschreibung und in den Anspriichen verwen-
deter Begriffe zu vermeiden, wird folgendes bemerkt:

Die Bezeichnung "Ilaserstrahlen~Generator" bezieht sich auf
ein aktives, Laserstrahlenbiindel erzeugendes Element, bei=
spielsweise eine Lager-Kanone;

unter dem Begriff "Reflektor" ist ein passives Element zu
verstehen, das lediglich ein von einem Lasersirahlen=Genee
rator erzeugtes Laserstrahlenbiindel refiektiert;

die Bezeichnung "Laser=Strahler" wird fiir ein Element ver=
wendet, das gowohl aktiv als such passiv sein kann, also
ein "Generater" oder auch ein "Reflektor" sein kamm;
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"Fokussionspunkt" ist diejenige Stelle, an der die Strahe-
len eines Biindels paralleler Laserstrahlen abgelenkt wer-
den, um zu einer bestimmten Stelle oder dem Brennpunkt zZU
konvergieren;

unter der Bezeichnung "Brennweite" igt diejenige Entfer-
nung zu verstehen, die von einem Lasersirahlenbiindel vom
"Fokussionspunkt" bis zum Brennpunkt zuriickgelegt wird:

unter der Bezeichmung "Perforierpunkt" ist jene Stelle zu
verstehen, an der eine Perforation erzeugt wird.

Charakterigtik der bekannten technischen Losungen

Auf dem Gebiet der Zigarettenherstellung ist es bekannt,
gogenannte "beliiftete" Zigaretten herzusiellen. Das sind
Zigaretten, die im Bereich ihres Filters mit einer Viel~
zahl von Perforationen versehen gind, die es dem Raucher
gestatten, zusammen mit dem Tabakrauch einen gewlssen An-
Teil von AuBenluft zu inhalieren, was den doppelien Vor=-
teil des Verdiinnens des inhalierten Tabakrauches wie auch
der Reduzierung der Rauchtemperatur und daher auch des Ce-
halts an Schadstoffen bringt.

Bisher wurden beliiftete Zigaretten mit Hilfe von Nadel-
Einrichtungen perforiert, deren Wirksamkeit jedoch mit der
Zunahme der Produktionsleistung heutiger Zigarettenher-
stellungsmaschinen nicht mehr Schritt hielt. Tatsichlich
unterliegen solche Nadel-Einrichtungen, wenn sie in Vere
bindung mit Hochleistungsmaschinen eingesetzt werden, schon
bald derartigem VerschleiB, daB h&ufige Unterbrechungen im
Produktionszyklus notwendig sind.
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Aus den vorerwdhnten Griinden hat man die vorgenannten Nadel-
Einrichfungen durch Perforier-Vorrichtungen ersetzt, die
mit Laserstrahlen arbeiten, wobei bisher zwei verschiedene
Hethoden angewendet werden. Im ersieren Falle wird ein Blin-
del pulsierender Laserstrashlen von einem fest angeordneten
Laser-Generator emittiert und auf die zu perforierende Zi-
garette gerichtet, Letztere wird dabei um ihre Léngsachse
gedreht, so daB die Perforationen auf ihr im wesentlichen
gleichfOrmig {iber wenigstens einen Unfang verteilt ent-
stehen. Bel der anderen Perforier-Methode wird ein Hoch=
leistungg~Laser=-Generator verwendet, der zum Perforieren
Jeder Zigarette ein einziges Laserstrahlenbiindel emittiert,
das durch fes? angeordnete Reflektoren in eine Mehrzahl von

trahlenbiindeln zerlegt wird, deren Anzshl den zu erzeugen=-
den Perforationen entspricht. In diesem Falle werden die
Perforationen in jeder Zigarette gleichzeitig erzeugt, ohne
daB es dazu notwendig wire, die Zigarette um ihre Lings=-
achse zu drehen,

Beide vorerwghnten Methoden haben aber bedeutsame Nache
teile, die ihren prakitischen Einsatz erschweren. So erfor=
dert die erstérwéhnte notwendigerweise, daB jede Zigarette
zwischen zwei Stirnflichen gerollt wird,um die Drehung um
ihre Léngsachse zu erreichen. Da die Zigarette vorher aber
schon im Angchluf an ein erstes zugleich mit \dem Anbringen
des Filters erfolgendes Rollen geglittet worden ist, ist
ein weiteres Rollen zum Erzeugen der Perforastionen beson=
ders deswegen schZdlich, weil es mit einer teilweigen Ta=
bakausdiinnnung der Zigareite verbunden ist. Die zweite le=
thode ist schon allein aug wirtschaftlichen Griinden schwie-
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rig in der Praxis durchzufithren, da der zu verwendende
Hochleistungs~Laser-Generator hohe Anschaffungs= und Be-

triebskogten erfordert.

ziel der Erfindung

Das 2iel der Erfindung besteht darin, ein hochproduktives
und kostenglinstiges Verfahren sowie eine dazugehtrige Vor-
richtung zum Erzeugen von Perforationen in stabfErmigen
Gegenstédnden zur Verfiigung zu stellen.

Darlegungz des Wesgens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und
eine Vorrichiung zum Erzeugen von Perforationen in stabfre
'migen Gegenstinden, insbesondere Zigaretten, unter Verwen-

~ dung der Lasertechnik zu schaffen, wobei es vermieden werden
soll, die stabfdrmigen Gegenstéinde beim Perforiervorgang um
ihre Léngsachse zu drehen.

Erfindungsgemédl wird die Aufgabe dadurch geldst, daB der zu
perforierende Gegenstand, insbesondere also eine Zigarette,
mit Hilfe eines FSrderers durch eine Perforierstation hine-
durchbeweg? und dabei fiir die Durchgangsdauer dem EinfluB
von von mehreren Laserstrahlern kommenden, fokusgierten
Laserstrahlenbiindeln unterworfen wird, die in bestimmter
Reihenfolge emittiert werden und eine bestimmte Brennweite
besitzen, wobei die Perforierstation mit einem StiitzkOrper
fiir diese Laserstrahler versehen ist und letztere darauf
entlang mindestens einer Kurve verteilt angeordnet gind,
die so geformt ist, daB der von jedenm Laserstrahlenbﬁndei
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zwischen seinem Fokussionspunkt und seinem zugehdrigen
Perforationspunkt auf dem zu perforierenden Gegenstand

durchlaufene Weg gleich der Brennweite des Strahlenbiindels
iﬂto

Ein weiteres erfinderigches Herkmal ist, da8 die Lasere
strahler aus Reflekioren bestehen, die von einem durch einen
Lasergtrahlen-Generator erzeugten Laserstrahlenbiindel beauf-
schlag?t werden und letzteres auf die zu perforierenden
Gegenstédnde lenken., Vorteilhafterweise besteht jeder aus
einem Reflektor gebildete Lasersirahler aus einem konkav
gekriimmten Hohlspiegel.

Giingtig ist es auch, wenn jeder aus einem Reflektor gebil-
dete Laserstrahler aus einem Planspiegel besteht und vor
letzterem Fokussionsmittel in Form einer Sammellinse ange=
ordnet sind, um das Laserstrahlenbiindel in ausgewihlter
Weise fokussierend auf die Laserstrahler zu werfen, Es
empfiehlt sich auch, daf die laserstrahler aus einer Viel=-
zahl von in einer besgtimmten Reihenfolge zu aktivierenden
Laser=-Dioden bestehen.

Die Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens ist dadurch
gekennzeichnet, dal eine Perforierstation fir die zu per=
forierenden Gegenstinde und ein Frderer vorgesehen ist,
der die 2u perforierenden Gegenstidnde nacheinander durch
die Perforierstation hindurchbewegt, wobei letztere mit
einer Vielzahl von auf einem StiitzkSrper vorhandenen Laser-
strahlern ausgeriistet ist, die in vorbestimmter Reihenfolge
fokussierte Laserstrahlenbiindel bestimmter Brennweite ab=
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gtrahlen und auf dem Stiitzkdrper entlang mindestens einer
Kurve verteilt angeordnet sind, die so gestaltet ist, daB
der von jedem Laserstrahlenbiindel zwischen seinem Folkus-
gionspunkt und seinem zugehdrigen Perforationspunkt auf dem
zu perforierenden Gegenstand zuriickzulegende Weg stets
gleich der Brennweite ist.,

Empfehlenswert ist es, wenn die Laserstrahler aus Reflek=
toren bestehen, die in auswechselbarer Weige von einem
durch einen Laserstrahlen-Generator zu erzeugenden Laser=
strahlenbiindel beaufschlagbar und von dem Laserstrahlen-
biindel zu den zu perforierenden Gegenstiénden lenkbar sind.
Dartiber hinaus hat es sich als giinstig erwiesen, da8 zu=-
sétzlich ein rotierender Reflekior vorhanden ist, der das
Laserstrahlenbiindel auf die am Stiitzkdrper vonhandenen,
aus Reflektoren gebildeten Laserstrahler richtet.

Nach einem weiteren Kennzeichen der Erfindung sind die Re=-
flektoren auf der Innenseite des ringfdrmig ausgebildeten
Stutzkdrpers und der rotierende Reflektor etwa in der Achse
der Stitzkdrper angeordnet. Jeder der auf dem StiitzkSrper
vorhandene Laserstrahler sollte aus einem konkaven Fokus=
siongspiegel bestehen., Im Simme der Erfindung ist es wei-
terhin, daB jeder der auf dem Stiitzkdrper vorhandene ILaser-
strahler aus einem Planspiegel besteht und letzterem bzw.
dem rotierenden Reflektor Fokussionasmittel in Gestalt einer
Sammellinse vorgeschaltet gind., Es besteht auch die Mog-
lichkeit, daB die Laserstrahler aus einer Vielzahl von in
begtimmter Reihenfolge zu aktivierenden Laser=Dicden be-
stehen,
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Ausfiibrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an mehreren Avsfihrungsbei=-
spielen n&her erldutert werden. In der zugehSrigen Zeichnung
zeigen:

Fige 1: die schaubildliche und etwas schematische Ansicht
einer ersten Ausfilhrungsform der Perforiervorriche
tung;

Fige 2: die schaubildliche und etwas schematische Ansicht
einer gegeniiber Fig. 1 variierten Ausfithrungsform;

Pige 3: ein die Arbeitsweise der Fig. 1 veranschaulichendes
Punktionsdiagramm und

Pige 4: die schaubildliche und etwas schematische Ansicht
einer dritten Ausfiihrungsform.

In Fige 1 igt ein Forderer 1 in Form einer Trommel darge-
stellt, der auf einem nicht gezeigten Maschinengestell um-
laufend antreibbar gelagert ist und der an seinem Umfang
mehrere Aufnahmerinnen 2 besitzt. Letztere sind mit nicht
dargestellten Sauganschliissen versehen und nehmen jeweils
einer zu perforierenden Gegensbtand 3, beispielsweise eine
Zigarette auf, dessen Filter 4 aus der Aufnahmerinne 2
 herausragt, also iiber die Stirnwand des Fdrderers 1 vor-
steht.

Wahrend der Umlaufbewegung des Férderers 1 wird jeder zu
perforierende Gegensitand 3 an einer Perforiersiaticn 5 vore
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beibewegt, wobei im Filter 4 eine Mehrzahl von nicht dar-
gestellten Perforationen erzeugt wird, deren Durchmesser
in der GrbdfSenordnung von mehreren hundertstel Millimetern
liegen.,

Die vorerwihnten Perforationen werden mit Hilfe einer Per-
foriervorrichtung 6 erzeugt, die einen Laserstrahlen-Gene-
rator 7 besitzt, der ein Laserstrahlenbiindel 8 auf einen
Reflektor S wirfi, der das Laserstirahlenbiindel 8 auf einen
weiteren Reflektor 10 wirft, der auf einem drehbeweglichen
Korper 11 angeordnet ist. Im dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel wird der Korper 11 durch ein Rohr gebildet, das um
gseine Langsachse drehbeweglich in einem nicht dargestellten
Stlitzkorper gelagert igst und das nach einem begtimmten Ge=
schwindigkeits-Gesetz durch eine Antriebseinrichtung 12
Uber elnen Getriebezug 13 umlaufend anzutreiben is:t, Der
Reflektor 10 hat eine geneigte Reflektionsoberfliche 14,
die einem Schlitz 15 im Kbrper 11 gegeniiberliegt und so an-
geordnet ist, daB sie wihrend der Drehbewegung des KSrpers
11 tangential zu einer konischen, nicht dargestellten Ober=
fldche bleibt, deren Achse mit der des Xdrpers 11 und des
Strahlenblindels 8 in dessen zwischen den Reflekioren 9; 10
gelegenem Abschnitt {ibereinstimmt.

Der Reflektor 10 arbeitet so, daB er das einfallende Laser-
 gtrahlenbiindel 8 an die Perforierstation 5 ablenkt, die
einen ringférmigen Stiitzkdrper 16 flir eine Mehrzahl von
laserstrahlern 17, vorzugsweise Reflektoren, besitzt, die
nach einem vorbestimmten Gesetz lings der inneren Oberfliche
des StiitzkSrpers 16 verteilt angeordnet sind. Der Stiitze
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krper 16 ist in dem zwischen dem Reflekior 10 und den
freien Enden der Filter 4 gelegenen Raum angeordnet und
reicht ganz um die Achse des rotierenden Kdrpers 11 herum.

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel er=
reicht das Laserstrahlenbiindel 8 die als Reflektoren aus=-
gebildeten Laserstrahler 17, ohne da8 dieses vorher einer
Fokussierung unterworfen wird. Dag geschieht erst durch
die Laserstrahler 17, die zu diesem Zweck jeweils als kon-
kave Spiegel, also als Sammelspiegel, ausgebildet sind.

Bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel wird
das Laserstirshlenbiindel 8 schon vor den Lasersirahlern 19,
vorzugsweise Reflektoren durch eine Sammellinse 18 fokug-
siert, die zwischen den Reflekioren 95 10 angeordnet ist
und mit ihrer Achse mit der des rotierenden K6rpers 11
ibereinstimmt. Demzufolge sind hier die als konkav gekriimme
te Hohlsplegel ausgebildeten Laserstrzhler 17 in Fig. 1
durch als Plansplegel ausgebildete Laserstrahler 19 er-
setzt, die auf einem Stiitzkbrper 20 angeordnet sind, dessen
Form von der des Stiitzkbrpers 16 aus nachfolgend noch be=
gchriebenen Griinden abweich%,

Die Arbeitsweise der Perforiereinrichtung 6 der Fig. 1

- wird anhand des Diagramms in Fige 3 nachfclgend beschrieben.
Wie Fig. 1 zeigt, liuft der Férderer | im Gegenuhrzeiger-
sinn so um, daS er die zu perforierenden Gegenstinde 3 an
der Perforierstation 5 mit einer bestimmten konstanten Ge=
schwindigkeit vorbeibewegt, Wie Fig. 3 zelgt, wandert dabei
Jeder zu perforierende Gegenstand 3 bein Pagsieren der Per-
forierstation 5 auf einem "Perforier-Bogen", der im Sinne
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der Vorwdrtsbewegung der zu perforierenden Gegensténde 3

an dem Punkt 21 begimnnt und an dem Punkt 22 endet, und zwar
auf einer Kurve 23, die von den Léngsachsen der zu perfo=~
rierenden Gegenstinde 3 beschriecben wird. Die Lénge des

auf der Kurve 23 gelegenen Bogens 21 = 22 stimmt im vore
liegenden Fgll mit dem iiber den Unfang des als Trommel zus-
gebildeten Férderers 1 gemessenen Abstand zwischen zwei be—
nachbarten Aufnahmerinnen 2 tiberein. Wihrend ein zu perfo=-
rierender Gegenstand 3 den Bogen 21 - 22 durchwandert,
emittiert der Laserstrahlen-~Generator 7 einen Reihenimpuls
von lLasersirahlenbiindeln 8, von denen jedes durch den ro=-
tierenden Reflektor 10 auf die in Reihe angeordneten, als
Reflektoren ausgebildeten Laserstrahler 17 nacheinander ge-
worfen wird, deren auf einer herzfdrmigen Kurve 25 liegende
Zentren in Fig., 3 durch Punkte 24 markiert sind., Die nache
einander folgenden Lasersirahlenbiindel 8 werden von den
entsprechend beaufschlagten Laserstrahlern 17 nacheinander
auf die auf dem "Perforier-Bogen" 21 = 22 gelegenen Punkte
26 geworfen, wo sie jeweils im Filter 4 des zu perforieren=
den Gegenstandes 3 eine Perforation erzeugen.

Die Kurve 25 ist so géformt, da8 die Distanz "L" zwischen
Jeden Lasersirahler 17 und jedem Punkt 26, der als mit dem
entsprechenden Perforationspunkt auf dem Filter 4 zusammen=
‘fallend angenommen werden kann, im wesentlichen gleich der
Brennweite des Strahlenbiindels 8 ist, wobei im vorliegenden
Fall jeder Laserstrahler 17 als Fokussionselement dient.

- Eg' versteht sich, daB die in Fig. 3 erscheinende Digtanz
"L" und auch die Kurve 25 den tatgidchlichen Verhiltnissen



250 o ;,7' 5 ‘n ‘8 923

&

62 287 25

nicht exakt entsprechen, sondern nur die Projektionen der
diesbeziiglichen GrSBen auf eine senkrecht zur Achse des
Forderers 1 verlaufende Ebene darstellen. Die Kurve 25 kann -
auch eine von Fig, 3 abweichende Form besitzen, da diese

nur den Fall gilt, daB der Pdrderer 1 und der Reflektor 10
in entgegengesetztem Sinne rotieren. In jedem Falle is+

dle Kurve 25 aber go geformt, daB die Entfernung zwischen
jedem Perforationspunkt und dem zugehdrigen Fokussions~
element, gemessen léngs der Achse des Strahlenbiindels 8,
konstant und gleich der Brennweite ist.

Aufgrund des Vorbeschriebenen ist es verstdndlich, daB sich
die StlitzkSrper.16; 20 in ihrer Porm voneinander unterschei-
den. Wihrend némlich der Stiitzksrper 16 so geformt ist, daB
der Abstand zwischen jedem fokussierenden Laserstrahler 17
und dem zugehtrigen Perforationspunkt 26 wihrend der jewei-
ligen Emisasion des Strahlenbiindels 8 konstant bleibt, mus
die Form beim Stiitzkdrper 20 so sein, daB dabei die Summe
zweiervDistanzen_konstant bleibt, deren eine der von dem
Strahlenblindel 8 zwischen dem rotierenden Reflekior 10 und
jedem Lasersirahler 19 zu durchlaufende Abstand ist, wdhrend
die andere Distanz dem Abstand zwischen jedem Laserstrahler
19 und dem zugehdrigen Perforationspunkt des Strahlenbiindels
8 entgpricht, und zwar jeweils auch im Aug genblick der Emig-
sion des betreffenden Strahlenbiindels 8.

Nach einer nicht dargestellten Ausfihrungsvariante kann der
rotierende Reflektor 10 gem#B den Fig, 1 und 2 durch ein
drelseltlges Prisma oder auch durch ein pyramiden? Srmiges
Prigma mit{ n=Seitenflichen derart ersetzt werdsn, daB das
vom Laserstrahlen-Generator 7 emittierte Strahlenbiindel 8
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in zwei oder n-Strahlenbiindel aufgespalten wird., Es ver=-
steht sich, daB in diesem Falle, sofern die Leistung des
Lasergtrahlen-Generators 7 dafiir ausreichend ist, gleich=
zeitig zwei oder n-Perforationen erzeugt werden kbnnen,
die in Abhéngigkeit von der Anordnung der Reflektoren ent-
weder auf dem gleichen stabfrmigen Gegenstand bei dessen
- Pagsieren der Perforierstation 5 oder aber auch auf mehre=
ren die Station 5 passierenden stabférmigen Gegenstinden
gebildet werden kdnnen.

Bel einem anderen, nicht dargestellten Augfiihrungsbeispisl
kfnnen die in Pig. 1 und 2 dargestellten Vorrichtungen
derart abgedndert werden, daB diese nicht nur einen, son=-
dern zwei Ringreihen von Perforationen mit bestimmtem Ab-
stand zueinander erzeugen kdnnen. Ein #Zhnliches Ergebnis
kann dadurch erzielt werden, daB die Vorrichtungen nach
Figs 1 und 2 in dem Sinne abge#ndert werden, daf man auf
dem StHitzkdrper 16; 20 zwei Reihen von Reflektoren anbringt,
die mit zugehdrigen rotierenden Reflektoren 10 zusarmmenar-
beiten, die die enfsprechenden Strahlenbiindel 8 von ent=
sprechenden Laserstrahlen=-Generatoren 7 erhalten oder auch
nur von einem einzigen Generator, dessen Strahlung durch
in der einschligigen Technik bekannte Mittel entsprechend
aufgeteilt wird.

Die vorbeschriebenen, nicht dargestellten Ausfiihrungsbei~
gpiele kUnnen mit Vorteil verwendet werden, wenn man etwa
sogenannte "Doppel-Zigaretten" perforieren will, d. h.

wenn man zwei noch nicht endgﬁltig fertiggestellte, koaxial
liegende Zigaretten hat, die an ihren Kopfen mittels eines
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Doppelfilters miteinander verbunden sind, der dann nach-
trdglich getrennt wird, um daraus zwei individuelle Filter=
zigaretten zu erhalten.

Im vorbeschriebenen Falle und beispielsweise bei Anwendung
der in Fig. 1 beschriebenen Arbeitsweise kann man dafiir
zwel als Trormeln ausgebildete FSrderer 1 miteinander ver-
binden, die jeweils ein entsprechendes Ende der vorerwihn-
ten Doppelzigaretten tragen und esinen Abstand voneinander
begitzen, der zumindest gleich der Lénge der beiden zungdchst
noch zusammenhingenden Filter 4 ist. In diesem Zwischenraum
wird ein ringformiger Stiitzk®rper angeordnet, der #hnlich
dem StiitzkSrper 16 beschaffen, aber mit Iaserstrahlern 17
versehen ist, die iiber zwei Ringflichen verteilt angeordnet
gind und so betrieben werden, daB sie jewelils ein entsprew=
chendes Lasersirahlenbilindel 8 von einem entsprechenden ro-
tierenden Reflekior 10 erhalten. Bei den vorbeschriebenen
Ausfihrungsvarianten kann mit einem einzigen lLaserstrahlen-
Generator 7 gearbeitet werden, dessen Laserstrahlenbiindel 8
zwischen den beiden Forderern 1 eindringen, beispielsweise
entlang einer zentralen Offnung in der rohrfSrmigen Achse
einer def beiden Porderer 1 und nachdem das Laserstrahlen-
biindel 8 in zwel gleiche Lasersirahlenbiindel 8 zerlegt wor-
den ist, beispielsweise mittels teilweise reflektierender
Spiegel, erreichen die beiden Laserstrahlenbiindel 8 dann
die Reflektoren 10.

Es versteht sich, daB der ringférmige Stiitzkdrper 16 filr

die Erzeugung von Perforationen in "Doppel=Zigaretten® bzw,
fiir die doppelte Ringanordnung von Laserstrahlern 17 unter-
teilt werden muB, und 2zwar durch zwei im wesentlichen dame=~



62 287 25

- 14 =

tral verlaufende Schnitte in zwei Halbringe, von denen
elner zwischen den Forderern 1 und der andere radial auBere
halb davon angeordnet wird, damit die "Doppel=Zigarettenh
durch die Perforiersiation 5 hindurchwandern kdnnen.

Das in Fig. 4 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel ist in seie
ner Grundkonzeption dem in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungse
beispiel #Zhnlich, Es unterscheidet sich davon lediglich da=-
durch, da8 nicht der Iaserstrahlen-Generator 7T und der feste
Reflektor 9 sowie der rotierende Reflekior 10 benttigt wird
und anstelle der fokussierenden Laserstrahler 17 als Laser-
Dioden ausgebildete Laserstrahler 27 verwendet werden, die
in vorbestimmier Reihenfolge angeordnet sind und so akti-
viert werden, daB sie fokussierte Laserstrahlenbiindel emite
tieren, um entsprechende Perforationen im Filter 4 jedes

zu perforierenden Gegenstandes 3 erzeugen. Die Arbeitsweise
des in Pigs 4 dargestellien Augfihrungsbeispiels brauchi
nicht gesondert beschrisben zu werden, da sie ohne weiteres
aus der Arbeitsweise des in Fig. 1 dargestellien Augflihrungs=
belgpiels in ¥rbindung mit dem Kurvendiagramm nach Fig, 3
herleitbar ist.
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Erfindungsanspruch

1. Verfahren zum Erzeugen von Perforationen in stabfErmi-

2o

3¢

gen Gegenstinden, insbesondere Zigaretten, gekennzeich-
net dadurch, daf der zu perforierende Gegenstand (3)
mit Hilfe eines Porderers (1) durch eine Perforiersta=-
tion (5) hindurchbewegt und dabei fiir die Durchgangs-
dauer dem Einfluf von von mehreren Laserstrahlern (17;
19; 27) kommenden, fokussierten Laserstrghlenbiindeln
unterworfen wird, die in bestimmter Reihehfolge emit-
Tiert werden und eine bestimmte Brennweite besitzen,
wobel die Perforierstation (5) mit einem Stiitzkdrper
(165 20) fiir diese Iaserstrahler (17; 19; 27) versehen
ist und letztere darauf entlang mindestens einer Kurve
vertellt angeordnet sind, die so geformt ist, da8 der
von jedem Laserstrahlenbiindel (8) zwischen seinem Fo-
kussionspunkt und seinem zugehdrigen Perforationspunkt
auf dem zu perforierenden Gegenstand (3) durchlaufene
Weg gleich der Brennweite des Strahlenbiindels (8) ist.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die
Laserstrahler (17; 19) aus Reflektoren bestehen, die
von einem durch einen Lasersirahlen=-Generator (7) er=
geugten Lasersirahlenbiindel (8) beaufschlagt werden und
letzteres auf die zu perforierenden Gegensténde (3)
lenken,

Verfahren nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB je-
der aus einem Reflektor gebildste Laserstrahler (17) aus
einem konkav gekrimmien Hohlspiegel besteht.
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4. Verfahren nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daf je=~

.

0

der aus einem Reflektor gebildete Laserstrahler (13) aus
einem Planspiegel besteht und vor letzterem Fokussions=
mittel in Form einer Sammellinse (18) angeordnet gind, um
das Laserstrahlenbiindel (8) in ausgewshlter Weise fokus-
gierend auf die Laserstrahler (19) zu werfen.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die
Laserstrahler (27) aus einer Vielzahl von in einer be=-

stimmten Reihenfolge zu aktivierenden Laser-Dioden be-
gtehen.

Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach Punkt 1,
gekennzeichnet dadurch, daB eine Perforierstation (5) |
fir die zu perforierenden Gegensténde (3) und ein For-
derer (1) vorgesehen ist, der die'zu perforierenden
Gegenstinde (3) nacheinander durch die Perforierstation
(5) hindurchbewegt, wobei letztere mit einer Vielzahl
von auf einem Stlitzkdrper (16; 20) vorhandenen Laser=-
gtrahlern (17; 19; 27) ausgeriistet ist, die in vorbe-
gtimmter Reihenfolge fokussierte Laserstrahlenbiindel be-
gtimmter Brennweite abstrahlen und auf dem Stiitzkdrper
(16; 20) entlang mindestens einer Kurve (23) verteilt

- angeordnet sind, die so gestaltet ist, dal der von jedem

Te

Laserstrahlenbiindel (8) zwischen seinem Fokussionspunkt
und seinem zugehﬁfigen Perforationspunkt auf dem zu per-
forierenden Gegenstand (3) zuriickzulegende Weg stets
gleich der Brennweite ist. '

Vorrichtung nach Punkt 6, gekennzeichnet dadurch, da8
die laserstrahler {(17; 19) aus Reflektoren bestehen,
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10.

11.

12.
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die in asugwihlbarer Weise von einem durch einen Laser=
Strahlen-Generator (7) zu erzeugenden lLaserstrahlenbiindel
(8) beaufschlagbar und von dem Laserstrahlenbiindel (8)
zu den zu perforierenden Gegenstinden (3) lenkbar sind.

Vorrichtung nach Punkt 7, gekennzeichnet dadurch, daB
zusdtzlich ein rotierender Reflektor (10) vorhanden ist,
der das Laserstrahlenbiindel (8) nacheinander auf die am
Stiitzkdrper (16; 20) vorhandenen, aus Reflektoren gebil-
deten Laserstrahlen (17; 19) wirft.

Vorrichtung nach Punkt 8, gekennzeichnet dadurch, da8
die Reflektoren auf der Innenseite des ringformig aus-
gebildeten StltzkSrpers (163 20) und der roiierende Re-
flektor (10) etwa in der Achse der Stiitzksrper (16; 20)
angeordnet sind. )

Vorrichtung nach Punkt 7 bis 9, gekennzeichnet dadurch,
daf jeder der auf dem Stiitzkdrper (16) vorhandenen
Laserstrahler (17) aus einem konkaven Fokussionsspiegel
besteht,

Vorrichtung nach Punkt 7 bis 9, gekennzeichnet dadurch,
daB jeder der auf dem Stiitzkdrper (20) vorhandenen Laser-—
strahler (19) aus einem Planspiegel besteht und letzte-
Tem bzw. dem rotierenden Reflektor (10) Fokussionsmittel
in Gestalt einer Sammellinse (18) vorgeschaltet sind,

Vorrichtung nach Punkt 6, gekennzeichnet dadurch, daB die
Lasergtrahler (27) aus einer Vielzahl von in bestimmter
Reihenfolge zu aktivierenden laser-Dioden bestehen.
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