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(54) PERFORATION VON ZIGARETTEN

(57)  DieErfindung betrifft ein System zum Priifen von
hergestellten stabférmigen Produkten der Tabak verar-
beitenden Industrie (7, 100), insbesondere Zigaretten (7,
100). Bei dem System ist vorgesehen, dass die von ei-
nem Umhillungsstreifen (110) jeweils umwickelten stab-
férmigen Produkte (7, 100) aufihrem Umhllungsstreifen
(110) mit einem Perforationsmuster mit einer vorbe-

FIG. 5a

stimmten Anzahl von Perforationsléchern (104, 104a,
104b) jeweils versehen sind, so dass die stabférmigen
Produkte (7, 100) mit einem vorbestimmten Ventilations-
grad bereitgestellt sind, mit einer Erkennungseinrichtung
(231, 232) zum Erkennen der Perforationsmuster von
einzelnen stabférmigen Produkten (7, 100).

231, 232
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein System zum Prifen
von hergestellten stabférmigen Produkten der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere Zigaretten, wo-
bei die von einem Umhillungsstreifen jeweils umwickel-
ten stabférmigen Produkte aufihrem Umhullungsstreifen
mit einem Perforationsmuster mit einer vorbestimmten
Anzahl von Perforationsléchern jeweils versehen sind.
[0002] Unterstabférmigen Artikeln oder Produkten der
Tabak verarbeitenden Industrie werden im vorliegenden
Zusammenhang insbesondere Zigaretten, Filterstabe,
Multifilter sowie Tabakstdcke fiir Zigaretten verstanden.
Insbesondere werden unter stabférmigen Produkten der
Tabak verarbeitenden Industrie Filterzigaretten verstan-
den, wobei die Filterzigaretten jeweils aus einem Filter-
stopfen und einem Tabakstock bestehen, die miteinan-
der verbunden sind.

[0003] Bei der Herstellung von Zigaretten, insbeson-
dere Filterzigaretten, werden im Bereich der Filter Ne-
benluftkanale in Form von Léchern oder Perforationslo-
chern eingebracht, durch die beim Ziehen an den Ziga-
retten dem Rauch Nebenluft zugefiihrt wird. Es wird da-
bei angestrebt, einen relativ groBen Nebenluftstrom zu-
zufiihren, der in einem vorgegebenen, mdglichst kon-
stanten Verhaltnis zu dem die Zigaretten verlassenden
Gesamtstrom stehen soll. Dieses Verhaltnis wird mit Ge-
samtventilationsgrad bezeichnet. Es ist bereits bekannt,
Zigaretten mit Lochern zu versehen, d. h. sie zu perfo-
rieren, z. B. durch Entlangrollen an einer mit Nadeln be-
setzten Rollflache.

[0004] Es ist auch bekannt, Zigaretten mittels Laser-
strahlen zu perforieren, wobei jeweils eine bestimmte An-
zahl von Léchern mit einem gewiinschten Gesamtquer-
schnitt aufgebracht wird.

[0005] Um die Zigaretten einer Marke hinsichtlich Kon-
densat, Nicotin und Kohlenmonoxid (CO) im Rauch ei-
nerseits, andererseits hinsichtlich des vom Raucher re-
gistrierten Verhaltens beim Rauchen (Geschmack pro
Zug, Zugzahl) moéglichst konstant zu halten, missen die
Teilventilationsgrade, aus denen sich der Gesamtventi-
lationsgrad zusammensetzt, mdglichst konstant sein.
Dieser Gesamtventilationsgrad setzt sich aus Filterven-
tilationsgrad und Tabakstockventilationsgrad zusam-
men, wobei diese innerhalb vorgegebener Toleranzen
liegen missen.

[0006] Bei der Konfektionierung von Zigaretten an ei-
ner Filteransetzmaschine wird bei den hergestellten Fil-
terzigaretten unter Verwendung einer Perforationsein-
richtung eine Perforation aus L6chern in das Hillmaterial
oderdie Umhillungsstreifen der stabférmigen Artikel ein-
gebracht. Insbesondere wird dabei eine gleichmaRige
Perforation in die Umhillungsstreifen eingebracht, wo-
durch die Umhillungsstreifen eine vorbestimmte, ge-
wiinschte Luftdurchldssigkeit beim Rauchen aufweisen,
so dass aufgrund des eingebrachten Perforationsmus-
tersin die Umhullungsstreifen Nebenluft angesaugt wird,
mit der Anteile von Nikotin und Kondensat im Rauch be-
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einflusst werden. Insbesondere wird die Perforation in
die Umhdllungsstreifen unter Verwendung von Laser-
strahlen als koharente Strahlung eingebracht, wodurch
sich eine sehr genaue konstante Zone gewiinschter Luft-
durchlassigkeit in der Umhillung der Rauchartikel ergibt.
[0007] Durch das Ausbilden einer Perforationszone in
dem Hullmaterial der stabférmigen Artikel wird die Um-
hillung mit einer Zone einer vorbestimmten Luftdurch-
lassigkeit versehen, um dem Rauch bei jedem Zug einer
Zigarette eine bestimmte Menge an Frischluft beizumi-
schen. Das Hillmaterial oder die Umhiillungsstreifen die-
ser Artikel bestehen in der Regel aus Papier, wobei das
Hullmaterial oder die Umhillungsstreifen zum Erzeugen
einer gewlinschten Luftdurchlassigkeit in vorgegebenen
Abstanden perforiert werden. Bei Filterzigaretten ist es
allgemein ublich, die Perforationen im Belagpapierblatt-
chen am Filterende vorzunehmen.

[0008] Das Versehen von Rauchartikeln mit einer Zo-
ne gewinschter Luftdurchldssigkeit im Bereich des
Mundstilickendes, einer so genannten Ventilationszone,
werden die Artikel mit einem vorbestimmten (Ge-
samt-)Ventilationsgrad bereitgestellt, um vorgegebene
Werte fir Nikotin und Kondensat im Rauch eines Rauch-
artikels oder einer Filterzigarette mit einer solchen Zone
gewunschter Luftdurchlassigkeit einhalten zu kénnen.
[0009] In DE 27 50 038 C2 ist beispielsweise ein Ver-
fahren zum Steuern des Perforierens von Zigaretten oder
anderen stabférmigen Rauchartikeln beschrieben. Zur
Kompensation der Tabakstockventilation wird vorge-
schlagen, die Luftdurchlassigkeit des Zigarettenpapiers
vor der Strangbildung oder auf einer separaten Priftrom-
mel vor der Perforierung zu messen.

[0010] AuRerdemistin DE 27 54 104 A1 eine Vorrich-
tung zum Herstellen einer Zone gewiinschter Luftdurch-
lassigkeit in einem Hullmaterialstreifen fur stabférmige
Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie beschrieben.
[0011] Weiterhinistin DE 41 06 127 A1 ein Verfahren
zum Perforieren von Hillmaterial stabférmiger Artikel der
Tabak verarbeitenden Industrie offenbart, bei dem das
zu perforierende Hullmaterial durch eine Perforationszo-
ne bewegt wird und ein entsprechender gepulster ener-
giereicher Strahl in der Perforationszone auf das Hullm-
aterial ausgerichtet wird, um Perforationslocher auf dem
Hillmaterial auszubilden.

[0012] Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, auf
einfache und eineindeutige Weise hergestellte Produkte
der Tabak verarbeitenden Industrie auf einfache Weise
individuell zu kennzeichnen, wobei es mdglich sein soll,
anhand der individuellen Kennzeichnung der hergestell-
ten Produkte diese auf ebenfalls einfache Weise zu iden-
tifizieren. Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht
darin, die Falschungssicherheit von stabférmigen Pro-
dukten der Tabak verarbeitenden Industrie zu erhéhen.
[0013] Beieinem Verfahren zum Herstellen von stab-
férmigen Produkten der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Zigaretten oder Filterzigaretten, wobei die
von jeweils einem Umhillungsstreifen umhiillten stabfor-
migen Produkte auf ihren Umhillungstreifen mit einem,
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insbesondere linienférmigen, Perforationsmuster aus ei-
ner vorbestimmten Anzahl von Perforationsléchern je-
weils versehen werden, so dass die stabférmigen Pro-
dukte, insbesondere Zigaretten, mit einem vorbestimm-
ten Ventilationsgrad bereitgestellt werden, ist vorgese-
hen, dass fiir eine vorbestimmte Produktsorte, insbeson-
dere Zigarettensorte, mit einem vorbestimmten Ventila-
tionsgrad ein erstes stabformiges Produkt, vorzugsweise
eine erste Zigarette, mit einem ersten, insbesondere li-
nienférmigen, Perforationsmuster versehen wird und ein
zweites stabférmiges Produkt, insbesondere zweite Zi-
garette, mit einem zweiten Perforationsmuster versehen
wird, wobei das erste Perforationsmuster des ersten
stabférmigen Produkts sich von dem zweiten, insbeson-
dere linienformigen, Perforationsmuster des zweiten
stabférmigen Produkts in der Anordnung der Perforati-
onslocher unterscheidet, wobeiinsbesondere die Anzahl
der Perforationslocher des ersten Perforationsmusters
der Anzahl der Perforationsldcher des zweiten Perfora-
tionsmusters entspricht und die kumulierte Gesamtlange
der Perforationslocher des ersten Perforationsmusters
derkumulierten Gesamtlange der Perforationsldcher des
zweiten Perforationsmusters entspricht.

[0014] Unter der MaRgabe, dass die Lochbreite der
Perforationslécher gleich d.h. unverandert bleibt, ist vor-
gesehen, dass bei der Ausbildung der Perforationsmus-
ter die Anzahl der Perforationslocher des ersten Perfo-
rationsmusters der Anzahl der Perforationslocher des
zweiten Perforationsmusters entspricht und die kumu-
lierte Gesamtlange der Perforationslcher des ersten
Perforationsmusters der kumulierten Gesamtlange der
Perforationslocher des zweiten Perforationsmusters ent-
spricht.

[0015] Hierbeiist vorgesehen, dass bei einer Filteran-
setzmaschine, bei der die stabférmigen Produkte, z.B.
Filterzigaretten, konfektioniert werden, die an dieser Ma-
schine hergestellten Filterzigaretten mit einem vorbe-
stimmten (Gesamt-)Ventilationsgrad ausgebildet wer-
den. Hierzu wird mittels einer Perforationseinrichtung,
insbesondere unter Verwendung eines Lasers bzw. ei-
nes Laserstrahls, ein Perforationsmuster mit Ventilati-
onsléchern in die Umhillung der Zigarette eingebracht.
[0016] Dabei werden die hergestellten Produkte oder
Filterzigaretten an der Herstellmaschine durch die von-
einander unterscheidbaren und verschiedenen Perfora-
tionsmuster individualisiert, so dass nach der Herstellung
zu einem spateren Zeitpunkt die hergestellten Filterziga-
retten bei einer Priifung entsprechend identifiziert bzw.
authentifiziert werden. Hierzu wird mittels eines Art Le-
segerats das individuelle Perforationsmuster der Ziga-
retten einzeln erfasst, wobei anschlieRend das erfasste,
einzigartige, Perforationsmuster einer Zigarette bei-
spielsweise decodiert wird, so dass anhand des erfass-
ten Perforationsmusters fiir die jeweilige Zigarette fest-
gestellt wird, an welcher Maschine diese Zigarette zu ei-
nem angegebenen Zeitpunkt an einem vorbestimmten
Ort hergestellt worden ist. Hierdurch wird die Fal-
schungssicherheit von hergestellten Filterzigaretten sig-
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nifikant erhéht.

[0017] Hierzu ist es vorgesehen, dass den hergestell-
ten stabférmigen Produkten und den Herstellmaschinen
der Tabak verarbeitenden Industrie eine eineindeutige
Kennung oder Kennzeichnung zugeordnet wird, die bei
der Herstellung der stabférmigen Produkte oder Filterzi-
garetten anhand der Variation der Perforationslécher ei-
nes Perforationsmusters der hergestellten Zigarette auf-
gepragt werden. Als weitere Angaben kdénnen der Filter-
zigarette bzw. dem hergestellten Produktanhand der Va-
riation der Perforationsmuster Angaben tber die Produk-
tart, wie z.B. Marke, die Herstellungszeit und das Her-
stellungsdatum, anhand der Perforationsmuster einge-
pragt werden.

[0018] Dabei ist vorgesehen, dass der vorbestimmte
(Gesamt-)Ventilationsgrad von Filterzigaretten stets ein-
gehalten wird, wahrend die Anordnung der Perforations-
lI6cher eines Perforationsmusters entsprechend variiert
wird, wobei die Gesamtlange der Perforationsldcher in
Umfangsrichtung der Zigaretten einer Charge konstant
gehalten wird. Zusatzlich wird auch die Anzahl der Per-
forationsldcher konstant gehalten, wobei die einzelne
Lange der Perforationslécher entsprechend variiert wird,
so dass jeder hergestellten Zigarette ein individuelles
oder individualisierendes Merkmal anhand der sich von-
einander unterscheidenden Perforationsmuster mitge-
geben wird.

[0019] Nach der Herstellung der Filterzigaretten ist an-
hand des individuellen Perforationsmusters eine Deco-
dierung der Perforationsmuster mdglich, so dass nach
Decodierung oder Dechiffrierung des Perforationsmus-
ters eine eineindeutige Zuordnung der Zigaretten erfolgt.
[0020] Aufgrund der Anderung der geometrischen Ab-
messungen und Variationen der geometrischen Abmes-
sungen der Perforationslocher, durch die ein einmaliges
und spezifisches Perforationsmuster einer Zigarette aus-
gebildet ist, wird unter Beibehaltung eines vorbestimm-
ten Ventilationsgrads ein individueller Code oder eine
Individualisierungskennung auf die Umhiillung der stab-
férmigen Produkte aufgebracht, wobei durch die Perfo-
rationslécher, insbesondere durch die Gesamtlange der
Perforationslécher, vorzugsweise in Umfangsrichtung
der stabférmigen Produkte, der vorbestimmte Ventilati-
onsgrad fiir eine Zigarettensorte wahrend der Herstel-
lung einer gesamten Charge eingehalten wird. Insbeson-
dere unterscheiden sich alle Perforationsmuster bzw. je-
weils zwei Perforationsmuster samtlicher hergestellter
stabférmiger Artikel voneinander.

[0021] Darilber hinaus ist es ebenfalls denkbar, dass
neben einem bestehenden standardisierten Perforati-
onsmuster fiir einen vorbestimmten Ventilationsgrad ei-
ner Produktsorte oder Zigarettensorte ein zweites Per-
forationsmuster mit individualisierten bzw. individuell an-
geordneten Perforationsléchern auf die Umhillung der
Produkte aufgebracht wird. Hierdurch wird eine Individu-
alisierung der stabférmigen Produkte bzw. Filterzigaret-
ten zuséatzlich zu dem bereits vorhandenen, nicht unter-
scheidbaren Lochmuster fir einen gewinschten oder
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vorbestimmten Ventilationsgrad in die Umhillung einge-
pragt.

[0022] Dazu istin einer Ausgestaltung des Verfahrens
vorgesehen, dass das Perforationsmuster des ersten
stabférmigen Produkts und das Perforationsmuster des
zweiten stabférmigen Produkts in einem Speichermedi-
um und/oder in einer Datenbank hinterlegt und/oder ab-
gespeichert werden. Hierzu werden samtliche Perforati-
onsmuster, die zur Individualisierung der stabférmigen
Produkte oder Filterzigaretten verwendet werden, in ei-
ner Datensammlung eines Datenspeichers abgelegt, um
anschlieBend unter Verwendung dieser Datensammlung
fur die Perforationsmuster bei einer Priifung von Zigaret-
ten oder einzelner Zigaretten die untersuchten Filterzi-
garetten zu identifizieren bzw. den Herstellungsort sowie
die Herstellungsmaschine und die Herstellungszeit auf-
grund der individuellen Kennzeichnung anhand der Per-
forationsmuster festzustellen.

[0023] Dazu ist weiterhin zur individualisierenden, ein-
zigartigen Kennzeichnung der im Massenstrom herge-
stellten stabférmigen Artikel vorgesehen, dass die oder
alle Perforationsmuster mehrerer stabférmiger Produkte
oder aller stabférmigen Produkte einer Produktsorte bei
gleicher bzw. konstanter Gesamtlange der Perforations-
l6cher, vorzugsweise in Umfangsrichtung der stabférmi-
gen Artikel bzw. Produkte, und bei konstant bleibender
Anzahl der Perforationsldcher jeweils unterschiedlich
ausgebildet werden oder sind.

[0024] Des Weiteren istin einem bevorzugten Verfah-
rensschritt vorgesehen, dass die stabférmigen Produkte
mit jeweils voneinander unterscheidbaren Perforations-
mustern, vorzugsweise mit einer gleichen Gesamtlange
und gleichen Breite sowie Gesamtlochflache der Perfo-
rationsldcher, und mit einer gleichen Anzahl an Perfora-
tionsléchern mit dem gleichen Ventilationsgrad ausge-
bildet werden.

[0025] Beispielsweise werden fiir eine Produktsorte
oder eine Zigarettenmarke die Zigaretten an einer Filter-
ansetzmaschine oder -herstellmaschine online perfo-
riert, so dass die auf dem Umfang der Produkte verteilten
Perforationslécher, die auch Ventilationslécher genannt
werden, so angeordnet werden oder sind, dass die An-
ordnung der Perforationsldcher unternehmensspezifisch
und/oder markenspezifisch sind. Aufgrund der Variation
der geometrischen Abmessungen der Perforationslo-
cher sind die Abweichungen in den Perforationsléchern
nur mikroskopisch an den einzelnen hergestellten Pro-
dukten oder Filterzigaretten festzustellen.

[0026] Hierbei ist vorgesehen, dass Umhdllungsstrei-
fen der stabférmigen Produkte, wie z.B. Zigarettenpapier
und/oder Belagpapierstreifen unter Verwendung we-
nigstens eines Lasers mit individuell codierten Perfora-
tionen oder Mikroperforationen versehen werden, die
durch einen entsprechend betriebenen, vorzugsweise
gepulsten, Laser erzeugt werden. Eine Codierung mit
produktrelevanten Informationen findet dadurch statt,
dass beim Ausbilden der einzelnen Perforationslécherin
den Umhillungsstreifen der stabférmigen Produkte die
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Lange der Perforationslécher in Umfangsrichtung der
stabférmigen Produkte und die Abstande zwischen den
Perforationsléchern in Umfangsrichtung variiert werden.
[0027] Uberdies zeichnet sich eine Ausgestaltung des
Verfahrens dadurch aus, dass durch ein Perforations-
muster eines stabférmigen Produkts der Hersteller
und/oder der Produktionsort und/oder die Produktions-
maschine und/oder die Produktionszeit in den Umhdil-
lungsstreifen der stabférmigen Produkte jeweils codiert
werden oder sind.

[0028] Vorzugsweise werden die Perforationsmuster
der stabférmigen Produkte unter Verwendung wenigs-
tens einer Strahlungsquelle, insbesondere Laser, in den
Umhdllungsstreifen der stabférmigen Produkte ausge-
bildet oder eingebracht.

[0029] Ferner zeichnet sich eine Ausgestaltung des
Verfahrens dadurch aus, dass stabférmige Produkte,
insbesondere Zigaretten, mit einem ersten linienférmi-
gen Perforationsmuster zusatzlich mit wenigstens einem
weiteren parallel zum ersten Perforationsmuster beab-
standeten linienférmigen Perforationsmuster versehen
werden oder sind.

[0030] Eine vorteilhafte Weiterbildung ergibt sich Gber-
dies dadurch, dass nach Ausbilden der individuellen Per-
forationsmuster in das jeweilige Umhillungspapier
und/oder in das Belagpapier der einzelnen stabférmigen
Produkte die Perforationsmuster mittels einer, vorzugs-
weise pneumatisch-elektronischen, Uberwachungsein-
richtung, insbesondere auf derselben Herstellungsma-
schine, beziglich des Zugwiderstands und/oder des
Ventilationsgrads tiberwacht werden.

[0031] Die Bearbeitung der stabférmigen Produkte
wird auRerdem dadurch verbessert, dass nach Ausbil-
den derindividuellen Perforationsmuster in das jeweilige
Umhdllungspapier oder in die jeweiligen Umhillungs-
streifen und/oder in das jeweilige Belagpapier der ein-
zelnen stabférmigen Produkte die Perforationsmuster
mittels einer, vorzugsweise optischen, Uberwachungs-
einrichtung, insbesondere auf derselben Herstellungs-
maschine, Uberwacht werden. Hierbei wird nach dem Be-
arbeiten und Einbringen der Perforationsmuster in die
Umhdllung oder Umhdllungsstreifen der fertig hergestell-
ten stabférmigen Produkte bzw. Filterzigaretten das je-
weils eingebrachte Muster mittels einer Uberwachungs-
einrichtung entsprechend tberwacht oder erfasst.
[0032] Insbesondere werden hierbei die an den Her-
stellmaschinen oder Strangmaschinen sowie Filteran-
setzmaschinen bereits vorhandenen optischen Priifsys-
teme hierfur hinsichtlich eines Auswertealgorithmus mo-
difiziert verwendet. Geeignete Prifsysteme sind bei-
spielsweise unter der Bezeichnung "OCIS" bekannte
Prifsysteme der HAUNI Maschinenbau AG in Filteran-
setzmaschinen, die ausgebildet sind, die Oberflache der
stabférmigen Produkte optisch zu prifen. Unter einer op-
tischen Prifung wird hierbei eine Priifung mit elektroma-
gnetischer Strahlung im sichtbaren Bereich des Spek-
trums oder in angrenzenden, fiir das menschliche Auge
unsichtbaren, Bereichen verstanden, etwa im Infrarot-
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oder Ultraviolettbereich. Nach der Umhiillung eines Ta-
bakstreifens bzw. eines strangférmigen oder stabférmi-
gen Produkts findet die optische Prifung vorzugsweise
im Reflektionsverfahren statt, wobei Licht gemessen
wird, das von der Oberflache des Produkts reflektiert
wird.

[0033] Die bekannten Prifsysteme, beispielsweise
OCIS-Systeme der HAUNI Maschinenbau AG, sind dazu
ausgebildet, mittels eines Kamerasystems Bilder von
Strangoberflachen oder Zigarettenoberflachen aufzu-
nehmen und in einer Auswerteeinheit zu analysieren. Zi-
garetten mit erkannten Storstellen, wie z.B. einem un-
vollstandigen Perforationsmuster flr einen vorbestimm-
ten Ventilationsgrad, werden beispielsweise Uber ein
Schussventil aus der laufenden Produktion an der Ma-
schine entfernt.

[0034] AuRerdem zeichnet sich ein weiterer Verfah-
rensschritt dadurch aus, dass die Perforationsmuster flr
jedes einzelne stabférmige Produkt von einer, insbeson-
dere zentralen, Steuereinrichtung, insbesondere einem
Zentralrechner, bestimmt werden und an eine Perforati-
onseinrichtung, vorzugsweise online, Ubermittelt wer-
den, so dass an der Produktherstellmaschine entspre-
chende Steuerbefehle an eine Perforationseinrichtung
zur Ausbildung von Perforationsmustern auf der Ober-
flache der stabformigen Produkte Ubermittelt werden.
[0035] Mittels der Steuereinrichtung werden dabei die
individuellen bzw. individualisierenden Perforationsmus-
ter mit voneinander unterschiedlichen Anordnungen von
Perforationsléchern sowie einer Variation der Abstande
zwischen den Perforationsldchern in Umfangsrichtung
ermittelt oder bestimmt, so dass anhand des individuell
bestimmten, einmaligen und damit eineindeutigen Kenn-
zeichnungsmusters fiir eine Filterzigarette diese ent-
sprechend mitdem Perforationsmuster ausgebildetwird,
wobei der Ventilationsgrad der hergestellten Produkte
an der Herstellmaschine fiir eine Zigarettenart oder fiir
eine Charge im Wesentlichen konstant ist oder beibehal-
ten wird. Es ist ebenfalls denkbar, dass auch die Anzahl
der Perforationslocher variiert, wobei wiederum der Ven-
tilationsgrad der perforierten Zigarette konstant gehalten
wird.

[0036] Darilber hinaus ist eine Maschine zum Herstel-
len von stabférmigen Produkten, insbesondere Zigaret-
ten, vorgesehen, wobei mittels einer Perforationseinrich-
tung Perforationsmuster mit Perforationsléchern in die
von einem Umhullungsstreifen oder Umhillungspapier
und/oder Belagpapier jeweils umhiillten stabférmigen
Produkte, insbesondere Zigaretten, einbringbar sind,
wobei die Perforationseinrichtung mittels einer, insbe-
sondere zentralen, Steuereinrichtung, insbesondere
Zentralrechner, derart steuerbar ist, dass das voranste-
hend beschriebene Verfahren zum Herstellen von stab-
férmigen Produkten der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Zigaretten, ausfihrbar ist.

[0037] Mittels der Steuereinrichtung werden entspre-
chende individualisierende Perforationsmuster mit ver-
schieden langen und unterschiedlich angeordneten Per-
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forationsléchern sowie unterschiedlich langen Abstan-
den zwischen den Perforationsléchern in Umfangsrich-
tung ermittelt und entsprechend an die Perforationsein-
richtung Ubertragen, so dass zur Individualisierung der
massenhaft hergestellten Zigaretten, beispielsweise an
einer Filteransetzmaschine, die Filterzigaretten individu-
ell gekennzeichnet werden, wobei die eingebrachten,
voneinander verschiedenen Perforationsmuster in co-
dierter Form produktrelevanten Informationen entspre-
chen, wobei die individualisierten Perforationsmuster un-
ter Verwendung von entsprechenden Auswerteeinheiten
oder Leseeinrichtungen die als Code eingebrachten Per-
forationsmuster auslesen oder erkennen.

[0038] Anschlielend wird anhand des erkannten Per-
forationsmusters unter Verwendung einer verfiigbaren
Datenbank mit entsprechenden Profilen eine Individua-
lisierung der hergestellten Zigarette erreicht, wobei die
Decodierungen anhand der verwendeten Datensamm-
lung von Perforationsmustern die auf der Filterzigaretten
eingebrachten codierten Informationen fur Priifbehdrden
beispielsweise verfiigbar werden. Hierdurch kann unter
anderem ermittelt werden, aus welchem Land (Her-
kunftsort) die hergestellten Zigaretten stammen. Hier-
durch wird auch die Falschungssicherheit von Filterziga-
retten signifikant erhdht.

[0039] Vorteilhafterweise ist bei der Maschine in einer
Weiterbildung vorgesehen, dass nach Ausbilden der in-
dividuellen Perforationsmuster in das jeweilige Umhdil-
lungspapier und/oder in das Belagpapier der einzelnen
stabférmigen Produkte die Perforationsmuster eine, vor-
zugsweise pneumatisch-elektronische, Uberwachungs-
einrichtung zum Uberwachen des Zugwiderstands
und/oder des Ventilationsgrads, insbesondere auf der-
selben Herstellungsmaschine, vorgesehen ist.

[0040] Insbesondere ist bei der Maschine nach Aus-
bilden der individuellen Perforationsmuster in das jewei-
lige Umhullungspapier und/oder in das jeweilige Belag-
papier der einzelnen stabférmigen Produkte eine, vor-
zugsweise optische, Uberwachungseinrichtung zum
Uberwachen der Perforationsmuster, insbesondere auf
derselben Herstellungsmaschine, vorgesehen.

[0041] Die Aufgabe wird geldst durch ein System zum
Priifen von hergestellten stabférmigen Produkten der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, insbesondere Zigaretten,
wobei die von einem Umbhillungsstreifen jeweils umwi-
ckelten stabférmigen Produkte auf ihrem Umhillungs-
streifen mit einem Perforationsmuster mit einer vorbe-
stimmten Anzahl von Perforationsléchern jeweils verse-
hen sind, so dass die stabférmigen Produkte mit einem
vorbestimmten Ventilationsgrad bereitgestellt sind, mit
einer Erkennungseinrichtung zum Erkennen der Perfo-
rationsmuster von einzelnen stabférmigen Produkten,
wobei die Erkennungseinrichtung mit einer, vorzugswei-
se dezentralen, Datenbank flir Perforationsmuster ver-
bindbar ist oder verbunden wird, so dass nach einem
Erkennen eines Perforationsmusters und einem Ab-
gleich des erkannten Perforationsmusters mit den in der
Datenbank verfiigbaren Perforationsmusterdaten die
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Herkunft und/oder die Herstellungsart und/oder die Pro-
duktionsbedingungen der stabférmigen Produkte be-
stimmbar ist.

[0042] Unter Verwendung eines derartigen Systems
ist es mdglich, ein Verfahren zum Priifen von hergestell-
ten stabférmigen Artikeln oder Produkten durchzuflihren,
wobei beispielsweise ein derartiges System von natio-
nalen Hoheitsbehorden verwendet wird, um sicherzu-
stellen, dass es sich bei den untersuchten Zigaretten um
keine Falschungen oder unerlaubte importierte Produkte
handelt.

[0043] Hierbei ist die Erkennungseinrichtung derart
ausgebildet, die Perforationsmuster auf den Umhil-
lungsstreifen der Zigaretten zu erkennen, wobei die er-
kannten Perforationsmuster mittels eines Rechners, z.
B. Laptop oder Personal Computer, mit einer zentralen
Datenbank fiir Perforationsmuster verglichen werden.
Hierbei sind die Perforationsmuster in entsprechender
digitaler Form in einer Datensammlung hinterlegt, wobei
staatliche Hoheitsbehdrden einen entsprechenden auto-
risierten Zugang zu einer derartigen Datensammlung ha-
ben.

[0044] Dartber hinaus zeichnet sich das System da-
durch aus, dass die Erkennungseinrichtung eine Senso-
reinrichtung und/oder ein, vorzugsweise mobiles, Daten-
verarbeitungsgerat, aufweist. Hierbei handelt es sich im
Rahmen der Erfindung bei einem Datenverarbeitungs-
gerat beispielsweise um einen tragbaren Rechner oder
ein tragbares Endgerat, wie z.B. Mobiltelefon mit einer
entsprechenden Scaneinrichtung oder dergleichen.
[0045] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigefiig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfiih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0046] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei beziglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafen Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:
Fig. 1 eine schematische Darstellung des Auf-
baus und der Ventilationsgrade einer Zi-
garette,

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines Teils
einer Filteransetzmaschine mit einer Per-
forationsvorrichtung,

Fig. 3a schematisch einen Ausschnitt eines abge-
wickelten Umhillungsstreifens einer Fil-
terzigarette gemal dem Stand der Tech-
nik;

Fig. 3b, 3c  jeweils schematisch zwei Ausschnitte ei-
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nes abgewickelten Umhillungsstreifens
einer Filterzigaretten mit unterschiedli-
chen, individualisierenden Perforations-
mustern;
Fig. 4 schematisch ein System zur Erzeugung
von individualisierenden Kennzeichen
bzw. Perforationsmustern von Zigaretten
und zum Prifen der individualisierten Zi-
garetten sowie Zigarettenpackungen und
Fig. 5a, 5b  jeweils schematisch Systeme zur Prifung
der Echtheit von Zigaretten mit individua-
lisierten Perforationsmustern in jeweils ei-
ner Ausfiihrungsform.

[0047] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0048] Fig. 1 zeigt schematisch den Aufbau einer Fil-
terzigarette 100 und die unterschiedlichen Ventilations-
grade. Dabei ist die Filterzigarette 100 in einen Tabak-
stock 101 und einen Filter 8 aufgeteilt. Der Tabakstock
101 wird von einem pordsen Zigarettenumhullungsstrei-
fen 103 umgeben. Hierzu wird ein Umhullungsstreifen
um den Tabakstrang herumgewickelt und von dem um-
wickelten Tabakstrang wird nachfolgend ein Tabakstock
zweifacher Gebrauchslange abgeschnitten. In den Um-
hillungsmaterialstreifen des umhiillten Filters 8 werden
Ventilationsldcher 104a als Perforationslécher des Be-
lagpapiers 9 von einer Perforationsvorrichtung einge-
bracht.

[0049] Aus den gemessenen Werten der Gesamt-
luftaustrittsmenge Q, ¢, der Lufteintrittsmenge Qg im Be-
reich des Filters der Filterzigarette 100 und der Luftein-
trittsmenge Qp im Bereich des Tabakstocks, insbeson-
dere der Lufteintrittsmenge durch die porése Papierhiille,
sowie der Gesamteintrittsluftmenge Qg lassen sich un-
ter Verwendung bekannter Formeln unter anderem der
Gesamtventilationsgrad der Filterventilationsgrad sowie
der Tabakstockventilationsgrad sowie weitere spezifi-
sche Werte der Zigarette 100 bestimmen.

[0050] FerneristinFig. 1 dargestellt, dass die Zigaret-
tenumhdillung 103, die durch ein Umhullungspapier fir
den Tabakstock 103 unter Verwendung eines Zigaret-
tenpapierstreifens bereitgestellt oder ausgebildet ist,
ebenfalls mit Perforationsléchern 104b versehen sein
kann.

[0051] Fig. 2 zeigt schematisch eine Filteransetzvor-
richtung 2 im Ausschnitt. Eine derartige Filteransetzvor-
richtung oder Filteransetzmaschine ist unter der Be-
zeichnung "MAX" der HAUNI Maschinenbau AG, Ham-
burg, bekannt.

[0052] Nach ihrer Herstellung an einer (Zigaret-
ten-)Strangmaschine werden die Zigaretten zu der Fil-
teransetzvorrichtung 2 geférdert und an diese uberge-
ben, an der sie mit Filterstopfen doppelter Gebrauchs-
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lange verbunden werden. Hierzu wird den Filterstopfen
auch ein Belagpapierstreifen zugefiihrt, der von einer Be-
lagpapierstreifenrolle oder Bobine abgezogen, beleimt
und in Blattchen, die auf Belagpapierblattchen genannt
werden, geschnitten wird. Durch Rollen an einer bspw.
stationaren Gegenrollflache werden die Zigaretten 7 mit
axial fluchtend angelegten Filterstopfen zu fertigen Fil-
terzigaretten 100 konfektioniert.

[0053] Bei Herstellung von Doppelfilterzigaretten mit
zwei aufden liegenden Tabakstdcken und innen ange-
ordnetem Filterstopfen doppelter Gebrauchslange wer-
den diese vorgenannten Gruppen nach dem Verbinden
durch beleimte Belagblattchen durch mittiges Schneiden
voneinander getrennt, womit sich zwei Bahnen queraxial
geforderter Zigaretten bilden. Die Zigaretten 100 der ei-
nen Bahn werden nachfolgend gewendet und mit den
Zigaretten 100 der anderen Bahn zusammengefiihrt und
sodann in eine Bahn queraxial zur Weiterverarbeitung
abgeférdert.

[0054] Um dem Rauch der Filterzigaretten Nebenluft
zufihren zu konnen, werden Perforationslécher 104a,
104b in die von einem Umhdillungsstreifen umhillten Ta-
bakstocke und/oder von dem Belagpapierblattchen um-
hillten Filterstopfen eingefligt unter Verwendung einer
Perforationsvorrichtung 16 mit einem Laser 17, wobei
vorzugsweise fir jede Bahn von queraxial geférderten
Zigaretten ein Laser 17 vorgesehen ist.

[0055] Einvoneinem steuerbaren Laser 17 ausgehen-
der Laserstrahl 18 gelangt tber Spiegel 19a und 19b
sowie eine Linse 21 auf den Filter 8, so dass unter Ver-
wendung des Lasers 17 Perforationslocher 104a, 104b
durch das Belagpapierblattchen und/oder das Umhiil-
lungspapier des Tabakstocks 101 sowie gegebenenfalls
die ebenfalls aus Papier bestehende Oberflache des Fil-
terstopfens gebrannt werden, so dass beim Ziehen an
der Filterzigarette 7 kiihle Nebenluft durch die Perforati-
onslocher 104a, 104b in den Filter 8 und/oder Tabak-
stock 101 eintreten kann, wo sie sich mit dem durch die
Zigarette 7 stromenden Rauchstrom vermischt.

[0056] Beidem Perforationsvorgang befindet sich eine
Filterzigarette 100 auf einer Perforationstrommel 22, auf
der sie in Richtung des Pfeils 23 geférdert und dabei
durch Saugluftin Kanalen 24 in Mulden 26 gehalten wird.
Eine Rollvorrichtung 27 in Form eines gemaf Pfeil 28
rotierenden Rollnockens 29 rollt die Filterzigaretten 100
jeweils an einer Rollstelle derart, dass sie wahrend des
Rollens ihre Férderbewegung in Richtung des Pfeils 23
unterbrechen, indem sie auf dem Umfang der Priftrom-
mel 22 relativ zurtickrollen. Daher kann der Laserstrahl
18, der in Form von Impulsen vom Laser 17 abgegeben
wird, aufeinanderfolgend Perforationslocher 104a in den
Filterstopfen 8 brennen oder ausbilden, die dann in Um-
fangsrichtung hintereinander in einer Reihe liegen.
[0057] Die zeitliche Steuerung des Beginns der Perfo-
rierung einer Filterzigarette und die einzelnen Laserim-
pulse in einer Ausgestaltung werden von einer Nocken-
scheibe ausgeldst, von der der aullere Ring 31 mit den
Steuernocken 32 (auslésen) und 33 (Einzelimpulse) zu
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sehen ist. Die Steuersignale werden von einem Sensor
34 an eine Steuerungsvorrichtung 36 des Lasers 17 ge-
geben.

[0058] Anstelle der genannten Nockenscheibe kann in
einer weiteren Ausgestaltung ein optoelektronischer
oder magneto-elektronischer Drehimpulsgeber oder
auch ein Resolver vorgesehen sein.

[0059] Es sind auch andere Steuerungsvorgange der
Perforationsvorrichtung 16 mdéglich, um entsprechende
Perforationslécher 104a, die auch Ventilationslocher ge-
nanntwerden, in die Umhdllungstreifen der Filterzigaret-
ten 100 einzubringen oder auszubilden.

[0060] Auf einer in Forderrichtung der Zigaretten 7
bzw. 100 anschlieBenden Pruftrommel 30 wird der Ge-
samtventilationsgrad mittels einer Ventilationsprifein-
richtung 38 gepriift. Dazu wird der zu priifenden Zigarette
7 ein Prifdruck Uber eine hier nicht dargestellte Drossel
zugefihrt. Ein ebenfalls nicht dargestellter MeRwert-
wandler setzt den gemessenen Druck in ein elektrisches
Signal um und fihrt diesen der Steuerungsvorrichtung
36 zu.

[0061] Ist der Zugwiderstand des Tabakstockes 101
der Zigarette 100 konstant, so wird der Tabakstockven-
tilationsgrad nur von Schwankungen der Luftdurchlas-
sigkeit in der Zigarettenumhllung 103 beeinflusst. Eine
entsprechende MefRanordnung ist beispielsweise in der
DE 27 50 038 C2, insbesondere in Fig. 5, offenbart. Die
DE 27 50 038 C2 soll vollumféanglich in die Offenbarung
dieser Anmeldung aufgenommen sein.

[0062] Abhangig von der Porositat des Umhiillungs-
streifens, der Qualitat der Klebestelle zwischen Filter und
Zigarette und der Qualitat, insbesondere der Homogeni-
tat der Filterstopfen 8 wird der Gesamtventilationsgrad
durch Steuern der Perforationsvorrichtung 16 insbeson-
dere der Lochquerschnitte konstant gehalten, wobei vo-
rausgesetzt wird, dass die Tabakmenge im Tabakstrang
und somit die Zugwiderstande in den fertigen Zigaretten
konstant sind.

[0063] Weitere Einrichtungen zum Perforieren von
Hullmaterial von stabférmigen Artikeln der Tabak verar-
beitenden Industrie, insbesondere Zigarettenhillmateri-
alstreifen, sind in DE 41 06 127 A1 sowie in EP 1 510
142 A2 beschrieben.

[0064] Im Anschluss an die Priftrommel 30 werden in
Forderrichtung der Zigaretten 7 auf nachfolgenden For-
dertrommeln 39, 40 die auf Perforationsmuster in das
jeweilige Umhiillungspapier 110 und/oder in das jeweili-
ge Belagpapier 9 der einzelnen stabférmigen Zigaretten
7 unter Verwendung von an den Férdertrommeln 39, 40
angeordneten Kameras 41, 42, 43, 44 (iberwacht.
[0065] In Fig. 3a ist im Ausschnitt ein abgewickelter
perforierter Zigarettenhullmaterialstreifen 110 gemafR
dem Stand der Technik schematisch dargestellt, wobei
der Zigarettenhillmaterialstreifen 110, mittels dem eine
Zigarette umhillt wird, in regelmafRigen Abstanden in
Umfangsrichtung Perforationslécher 104 aufweist. Die
Perforationslécher 104 sind in Umfangsrichtung mittels
einer Perforationseinrichtung, wie voranstehend bei-
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spielhaft beschrieben, in dem Zigarettenhillmaterial-
streifen hintereinander in Umfangsrichtung ausgebildet.
Hierbei weisen gemal dem Stand der Technik die Per-
forationslocher 104 eine vorbestimmte konstante Lange
auf, wobei auch der Abstand in Umfangsrichtung zwi-
schen zwei Perforationslochern 104 jeweils konstant ge-
halten wird. Durch die Ausbildung von aquidistant ange-
ordneten, gleichlangen Perforationsldchern 104 wird ein
vorbestimmter Gesamtventilationsgrad der Zigarette
ausgebildet.

[0066] GemafR dem Stand der Technik sind die Perfo-
rationsldcher 104 im Ausfihrungsbeispiel gemaR Fig. 3a
gleichmaRig tiber den Umfang der Zigaretten jeweils ver-
teilt.

[0067] In den Fig. 3b, 3c sind jeweils zwei Ausfih-
rungsbeispiele fiir perforierte Zigarettenhilimaterialstrei-
fen gezeigt. Hierbei weisen die Zigarettenhulimaterial-
streifen 110 jeweils voneinander verschiedene Perfora-
tionsmuster auf, wobei die Perforationslocher 104 in Um-
fangsrichtung unregelmaRig ausgebildet und angeord-
net sind. Hierbei weisen die Perforationslécher 104 ver-
schiedene Perforationslangen in Umfangsrichtung auf,
wobei auch der Abstand zwischen zwei Perforationslo-
chern 104 in Umfangsrichtung variiert ist oder wird.
[0068] Die Gesamtlangen der Perforationslécher 104
in Umfangsrichtung entsprechen der Gesamtlange der
Perforationslécher 104 gemal dem Ausflihrungsbeispiel
gemal dem Stand der Technik (vgl. Fig. 3a), so dass
auch bei den Ausfiihrungsbeispielen in Fig. 3b, 3c die
hergestellten Zigaretten denselben Ventilationsgrad auf-
weisen, wie eine Zigarette mit einem Zigarettenhilima-
terialstreifen geman Fig. 3a (Stand der Technik).
[0069] Dartber hinaus ist auch die Anzahl der Perfo-
rationslécher 104 gemanR den Ausfiihrungsbeispielen in
Fig. 3b, 3c konstant. In den Ausfiihrungsbeispielen 3b,
3c betragt die Anzahl der Perforationslécher 104 in Um-
fangsrichtung 20. In Fig. 3a sind gemal dem Stand der
Technik ebenfalls 20 Perforationslécher 104 auf dem Zi-
garettenhillmaterialstreifen 110 ausgebildet.

[0070] Durch die Variation der Lange und/oder der
Breite oder des Durchmessers der Perforationslocher
104 in Umfangsrichtung einer Zigarette und die Variation
der Abstande zwischen den Perforationsléchern 104 ist
es maglich, fiir Zigarettenmarken bzw. Zigarettensorten
die auf dem Zigarettenumfang verteilten Perforationsl6-
cher 104 so anzuordnen, dass die Anordnung und Aus-
bildung der Perforationslécher 104 firmenspezifisch
und/oder markenspezifisch ist.

[0071] Hierdurch kann aufgrund der Verteilung der
Perforationslécher 104 und der Variation der Lange oder
Lochlange der Perforationslécher 104 in Umfangsrich-
tung ein vorbestimmter Code auf den Zigarettenhillma-
terialstreifen aufgebracht werden, ohne dass der Ge-
samtventilationsgrad fir eine vorbestimmte Produktsor-
te oder Zigarettenmarke verandert wird.

[0072] Es wird die unregelmaRige Verteilung der Per-
forationslocher 104 Uber den Zigarettenumfang beein-
flusst, wobei ebenfalls die Einzellange der Perforations-
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I6cher 104 beeinflusst wird, wobei die Gesamtlange
samtlicher Perforationslocher bei einer konstanten An-
zahl an Perforationsléchern tiber den Zigarettenumfang
konstant gehalten wird.

[0073] Auch werden bei der Perforation der Zigaretten
die Lochlange und die Verteilung der Perforationslécher
so beeinflusst, dass eine eindeutige Zuordnung anhand
der individuellen Perforationsmuster zu einem Hersteller
und/oder einem Produktionsort, einer Produktionsma-
schine und/oder einer Produktionsschicht ermdglicht ist,
wobei die Informationen Uber die produktionsrelevanten
und charakteristischen Eigenschaften der jeweiligen Zi-
garette codiert in die Umhillungsstreifen bzw. den Ziga-
rettenmaterialstreifen eingebracht werden. Beispielswei-
se kann eine Perforation unter Verwendung von Morse-
Codes oder von so genannten IAN-Codes (International
Article Number-Codes) oder von EAN-Codes (European
Article Number-Codes) oder eines anderen Strichcodes
als Perforationsmuster auf den Zigarettenumhillungs-
streifen aufgebracht werden. Im Falle einer zweispurigen
oder mehrspurigen Perforation kann als Perforations-
muster auch ein zweidimensionaler Code (2D-Code) in
das Belagpapier und/oder das Umhillungspapier einge-
bracht werden.

[0074] Aufgrund der verschlisselten Codes anhand
dervoneinander verschiedenen Perforationsmuster wird
die Falschungssicherheit der hergestellten Zigaretten si-
gnifikant erhoht.

[0075] Daruber hinaus ist es mdglich, dass neben ei-
nem vorhandenen Perforationsmuster in einer ersten
Spur fur einen Gesamtventilationsgrad von Zigaretten
zuséatzlich ein individualisierendes Perforationsmuster in
einer zweiten, vorzugsweise parallelen, Spur in das Um-
hillungspapier oder in die Umhllungsstreifen und/oder
in das Belagpapier oder in die Belagpapierstreifen der
Zigaretten eingebracht werden.

[0076] InFig.4 istschematisch ein System zur Priifung
der Echtheit von Zigaretten dargestellt. Hierbei verfiigt
das System Uber ein Leitsystem 200, durch das Codes
an eine Steuerungseinrichtung 201 fiir die Herstellung
von Zigaretten und Codes fiir die Steuerungseinrichtung
202 fur Zigarettenschachteln an einer Packeinrichtung
erzeugt und an die Steuerungseinrichtungen 201 und
202 entsprechend verteilt sowie Ubermittelt werden.
Hierdurch wird eine eineindeutige Zuordnung von den
auf den Zigaretten ausgebildeten Perforationsmustern
als Code und ein entsprechender Code auf den an der
Packeinrichtung hergestellten Zigarettenpackungen er-
zeugt.

[0077] Die Steuerungseinrichtung 201 ist mit einer
Strangmaschine 210 verbunden, einer Filteransetzma-
schine 211 sowie einer Lasereinrichtung 212 zur Perfo-
rierung der ander Filteransetzeinrichtung 211 hergestell-
ten Filterzigaretten.

[0078] Dartber hinaus ist die Steuereinrichtung 201
mit einer optischen Prifeinrichtung, die z.B. unter der
Bezeichnung OCIS der Hauni Maschinenbau AG be-
kanntist, verbunden. Insbesondere ist die Steuereinrich-
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tung 201 fir die Herstellung von Filterzigaretten als
Rechnereinrichtung ausgebildet. Ferner ist auch das
Leitsystem 200 als Rechner ausgebildet. Die von dem
Leitsystem 200 vorgegebenen als Code auf die Zigaret-
ten aufgebrachten Perforationsmuster werden zusatz-
lich in einem zentralen Datenspeicher 220 abgespei-
chert.

[0079] Durch Speicherung der Perforationsmuster
bzw. deren Codes im Datenspeicher 220 ist es moglich,
dass nach der Herstellung der Filterzigaretten mit indivi-
dualisierten Perforationsmustern oder Perforations-
codes und nach Verpackung der Zigaretten in entspre-
chende Packungen unter Verwendung von Erkennungs-
einrichtungen 231, 232 die mitden individualisierten Per-
forationsmustern versehenen Zigaretten und mit, vor-
zugsweise individuellen, Codes versehenen Packungen
untersucht werden.

[0080] Durch die Erkennungseinrichtungen 231, 232
kann festgestellt werden, ob die produzierte mit einem
entsprechenden Perforationsmuster versehene Zigaret-
te in die entsprechende Zigarettenpackung gehort. Hier-
bei wird eine Abfrage von der Erkennungseinrichtung
231 oder 232 bei der Datenbank 220 durchgefuhrt.
[0081] Ist einer Packeinrichtung kein entsprechender
Code zugeordnet, kann in einer Ausgestaltung festge-
stellt werden, ob die untersuchte Zigarette zu einer ent-
sprechenden Charge, z.B. Stange oder Karton, passt
oder passen kénnte. Hierbei wird ein Vergleich des Da-
tums und/oder des Produktionsortes und/oder der Pro-
duktionsmenge, die als Perforationsmuster codiert an
derentsprechenden Zigarette vorhanden sind, Uberprift.
Durch die Lasereinrichtung 212 wird eine entsprechende
Perforation an den Umhdllungen der Filterzigaretten
durchgefihrt. Hierbeiwird der entsprechende Code bzw.
das entsprechende Perforationsmuster Giber die Steuer-
einrichtung 201 vom Leitsystem 200 ermittelt und an-
schlieend an die Lasereinrichtung 212 tbertragen.
[0082] Darilber hinaus wird mittels der optischen Pri-
feinrichtung 213 Uberprift, ob das Perforationsmuster
oder der Perforationscode tatsachlich auf den Zigaretten
vollstandig ausgebildet ist. Bei Erkennung eines fehler-
haften Perforationsmusters, das mit dem vorgegebenen
individuellen Perforationsmuster nicht Ubereinstimmt,
wird dem Leitsystem 200 dieses Ereignis gemeldet, so
dass das Leitsystem 200 abspeichert, wie viele Zigaret-
ten mit einem Individual-Code oder Perforationsmuster
produziert wurden. Diese entsprechende Information
wird ebenfalls an den Datenspeicher 220 weitergegeben.
Die Abfragen der Perforationsmuster Gber die Erken-
nungseinrichtungen 231, 232 erfolgt vorzugsweise auf
eine entsprechende Anfrage durch diese Einrichtungen
an den Datenspeicher 220. Dieser Datenspeicher 220
ist als zentraler Datenspeicher nur flr autorisierte Per-
sonen oder Behorden oder Einrichtungen entsprechend
zuganglich.

[0083] In den Fig. 5a, 5b sind jeweils verschiedene
Ausfiihrungsbeispiele fir eine Erkennungseinrichtung
231 bzw. 232 schematisch dargestellt. Hierbei verfiigt
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die Uberwachungseinrichtung 231 {ber eine Ausga-
be-/Auswerteeinrichtung 235, die mit einer Leseeinrich-
tung 236 fir die Perforationsmuster einer Zigarette aus-
gebildet ist. Hierbei werden die Perforationsmuster mit-
tels der Leseeinrichtung 236 aufgenommen und an die
Ausgabe-/Auswerteeinrichtung tbermittelt.

[0084] Beispielsweise ist die Ausgabe-/Auswerteein-
richtung 235 als Laptop oder mobiles Datenerfassungs-
gerat ausgebildet. Die Ausgabe-/ Auswerteeinrichtung
235 hat ferner Zugang zu einer Datenbank (vgl. Fig. 4,
Bezugszeichen 220), so dass nach Erfassen der Perfo-
rationsmuster der Zigaretten 100 das erfasste Perforati-
onsmuster mit dem in dem Datenspeicher 220 hinterleg-
ten Perforationsmuster verglichen wird. Hierdurch wird
nach einer Decodierung der Perforationsmuster der Zi-
garetten 100 gepruft, ob bestimmte Angaben zu dieser
untersuchten Zigarette 100 vorliegen.

[0085] Beidem Ausflihrungsbeispiel geman Fig. 5bist
zusatzlich zu der in Fig. 5a miteinander verbundenen
Ausgabe-/Auswerteeinrichtung 235 und Leseeinrichtung
236 die Ausgabe-/Auswerteeinrichtung 235, miteiner Le-
seeinrichtung 237 fiur die auf Zigarettenpackungen 120
aufgebrachten Codierungen verbunden, um unter Ver-
wendung eines Datenspeichers 220 und Zugriff auf den
Datenspeicher 220 und den darin hinterlegten Informa-
tionen zu den Codes der Zigarettenpackungen und den
codierten oder codierenden Perforationsmuster auf den
Zigaretten 100 zu priifen, ob eine aus einer Zigaretten-
packung 120 entnommene Zigarette 100 auch zu dieser
Zigarettenpackung gehort, um die Herkunft und die Echt-
zeit der Zigaretten 100 und die der Zigarettenpackung
120 zu verifizieren.

[0086] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemale
Ausfihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfillt sein.

Bezugszeichenliste

[0087]

2 Filteransetzvorrichtung
7 Zigaretten

8 Filter

9 Belagpapier

16 Perforationsvorrichtung
17 Laser

18 Laserstrahl

19a Spiegel

19b Spiegel

21 Linse

22 Perforationstrommel
23 Pfeil

24 Kanale

26 Mulden
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27 Rollvorrichtung

28 Pfeil

29 Rollnocken

30 Priftrommel

31 aullerer Ring

32 Steuernocken

33 Steuernocken

34 Sensor

36 Steuerungsvorrichtung

38 Ventilationsprifeinrichtung
39 Fordertrommel

40 Fordertrommel

41 Kamera

42 Kamera

43 Kamera

44 Kamera

100 Filterzigarette

101 Tabakstock

103 Zigarettenumhdllung

104 Perforationslécher

104a  Perforationslécher

104b  Perforationslécher

110 Zigarettenhullmaterialstreifen
120 Zigarettenpackung

200 Leitsystem

201 Steuereinrichtung

202 Steuereinrichtung

210 Strangmaschine

21 Filteransetzmaschine

212 Lasereinrichtung

213 optische Priifeinrichtung

220 Datenspeicher

231 Untersuchungseinrichtung
232 Untersuchungseinrichtung
235 Ausgabe-/Auswerteeinrichtung
236 Leseeinrichtung

237 Leseeinrichtung

Qs Gesamtaustrittsluftmenge
Q.in  Gesamteintrittsluftmenge

Qr Luftmenge, die durch Filter eintritt
Qp Luftmenge, die durch Umhillungsstreifen eintritt
Patentanspriiche

1. System zum Prifen von hergestellten stabférmigen

Produkten der Tabak verarbeitenden Industrie (7,
100), insbesondere Zigaretten (7, 100), wobei die
von einem Umbhillungsstreifen (110) jeweils umwi-
ckelten stabférmigen Produkte (7, 100) auf ihrem
Umhdllungsstreifen (110) mit einem Perforations-
muster mit einer vorbestimmten Anzahl von Perfo-
rationsléchern (104, 104a, 104b) jeweils versehen
sind, so dass die stabférmigen Produkte (7, 100) mit
einemvorbestimmten Ventilationsgrad bereitgestellt
sind, mit einer Erkennungseinrichtung (231, 232)
zum Erkennen der Perforationsmuster von einzel-
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10

nen stabformigen Produkten (7, 100).

System nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Erkennungseinrichtung (231, 232) mit
einer, vorzugsweise dezentralen, Datenbank (200)
fur Perforationsmuster verbindbar ist oder verbun-
den wird, so dass nach einem Erkennen eines Per-
forationsmusters und einem Abgleich des erkannten
Perforationsmusters mit den in der Datenbank (220)
verfugbaren Perforationsmusterdaten die Herkunft
und/oder die Herstellungsart und/oder die Produkti-
onsbedingungen der stabférmigen Produkte (7, 100)
bestimmbar ist.

System nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erkennungseinrichtung (231,
232) derart ausgebildet ist, die Perforationsmuster
aufden Umbhillungsstreifen der Zigaretten zu erken-
nen, wobei die erkannten Perforationsmuster mittels
eines Rechners mit einer zentralen Datenbank fiir
Perforationsmuster verglichen werden.

System nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Erkennungseinrichtung
(231, 232) eine Sensoreinrichtung (236, 237)
und/oder ein, vorzugsweise mobiles, Datenverarbei-
tungsgerat (235) aufweist.

System nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass das Datenverarbeitungsgerat (235) ein
tragbarer Rechner mit einer Scaneinrichtung oder
eintragbares Endgerat mit einer Scaneinrichtung ist.

System nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das System Uber ein Leit-
system (200) verfiigt, durch das Codes an eine Steu-
erungseinrichtung (201) fir die Herstellung von Zi-
garetten und Codes fiir die Steuerungseinrichtung
(202) fur Zigarettenschachteln an einer Packeinrich-
tung erzeugt und an die Steuerungseinrichtungen
(201, 202) entsprechend verteilt sowie Ubermittelt
werden.

System nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Steuerungseinrichtung (201) mit einer
Strangmaschine (210), einer Filteransetzmaschine
(211) sowie einer Lasereinrichtung (212) zur Perfo-
rierung der an der Filteransetzeinrichtung (211) her-
gestellten Filterzigaretten verbunden ist.

System nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuerungseinrichtung (201) mit
einer optischen Prifeinrichtung (213) verbunden ist.

System nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Leitsystem (200) als
Rechner ausgebildet ist, wobei die von dem Leitsys-
tem (200) vorgegebenen als Code auf die Zigaretten
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aufgebrachten Perforationsmuster zusatzlich in ei-
nem zentralen Datenspeicher (220) abgespeichert
werden.

System nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Erkennungseinrichtung
(231, 232) uber eine Ausgabe-/Auswerteeinrichtung
(235) verfugt, die mit einer Leseeinrichtung (236) fur
die Perforationsmuster einer Zigarette ausgebildet
ist.

System nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Ausgabe-/Auswerteeinrichtung (235)
als Laptop oder mobiles Datenerfassungsgerat aus-
gebildet ist.

System nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ausgabe-/Auswerteein-
richtung (235) mit einer Leseeinrichtung (237) fiir die
auf Zigarettenpackungen (120) aufgebrachten Co-
dierungen verbunden ist, um unter Verwendung ei-
nes Datenspeichers (220) und Zugriff auf den Da-
tenspeicher (220) und den darin hinterlegten Infor-
mationen zu den Codes der Zigarettenpackungen
und den codierten oder codierenden Perforations-
muster auf den Zigaretten (100) zu prifen, ob eine
aus einer Zigarettenpackung (120) entnommene Zi-
garette (100) auch zu dieser Zigarettenpackung ge-
hort.

Verfahren zum Priifen von hergestellten stabférmi-
gen Produkten unter Verwendung eines Systems
zum Priifen von hergestellten stabférmigen Produk-
ten der Tabak verarbeitenden Industrie (7, 100) nach
einem der Anspriiche 1 bis 12.
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