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Verfahren und Vorrlchtung zun Erzeugen von Perforatlonen
in stabformigen Gegenstiénden

. Anwendungsgebiet der Erfindung

{

Die Erfindung bezieht sich auf e¢in Verfahren und eine Vor-
richtung zum Erzeugen von Perforationen in stabformigen
Gegenstanden mit Hilfe von Laserstrahlen. Die Erflndung ist
vor allem mit Vorteil auf dem Gebiet der Herstellung von
Tabakwaren, insbesondere Jigaretten verwendbar, worauf sich
auch die nachfolgende Beschreibung speziell bezieht, ohne
daB dadurch die allgemeinere Anwendungsmdglichkeit der By
findung geschmilert wird. .

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Auf dem Gebiet der Zigarettenherstellung ist es bekannt,
sogenannte "beliiftete" Zigaretten zu erzeugen, das sind
Zigaretten, die im Bereich ihres Filters mit einer Vielzahl
von Perforationen versehen sind, die es dem Raucher gestat-
ten, zusammen mit dem Tabakrauch einen gewissen Anteil von
Ungebungsluft zu inhalieren, was den doppelten Vorteil des
Verdiinnens des inhalierten Tabakrauches wie auch der Redu-
zierung der Rauchtemperatur und daher auch des Gehalts an
Schadstoffen bringt;

Friher wurden beliiftete Zigaretten mit Hilfe von Nadel-
Einrichtungen perforiert, deren Wirksamkeit jedoch mit der
Zunahme der Produktionsleistung heutiger Zigarettenherstel-
‘lungsmaschinen nicht mehr Schritt hielt, Tatsichlich unter—
liegen solche Nadel-Einrichtungen, wenn sie in Verblndung
nit Hochleistungsmaschinen eingesetzt werden, schon bald
derartigem VerschleiB, das hgufige Unterbrechungen im Pro-
duktionszyklus auftreten.

FENOVIGR s el ug
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~4us den vorerwshnten Grinden hat man die vorgenanaten Nadel-
Einrichtungen durch Perforier~Vorricntqngen ersetzt, die
mit Laserstrahlen arbeiten, wobei bis jetzt zmei verschiede~
ne liethoden ange&andt'wérden. Im einen Falle wird ein Big-. =
 del bulsierender Laserstrahlen von einem fest angeordnéfen

: b
80 daB die Perforationeﬁ‘auf ihr im wesentlichen gleichf6r~
-mig iiber wenigstens einerp Umfangslinie’verteilt entstehen.
Im anderen Falle wirpd ein Hochleistungs-Laser~Generator ver-:
wendet, der zunm Perforieren_jeder Zigarette ein einziges
.Lasérstrahlenbﬁndel euitbiert, das durch fest angeordnete
Reflektoren'in éine‘Mehrzahl von Strahlenbﬁndeln zerlegt
ﬁird,‘deren Anzahl den zu erzeugenden Perforationen ent-
spricht. In diesexn Falle werden die Pefforationen in jeder
Zigarette gleichzeitig erz@ugt, ohne dad es dazy notwendig
wire, die Zigarette ur ihre Lingsachse zu drehen,

Beide der vorerwéhnteﬁ bekannten Anordnungen haben aber erQ__'
’bgbliche Nachteile, gic ihren.praktischen Einsatz provlema-
tisch machen. So igt Gag nach der ersten kethode notwendige
Lollen der Zigarette deswezen besonders Schidlich, weil die
4Zigaretten vorher schon im Anschlug én ein erstes zugleich

" wit dem Anbringen deg Filters erfolgendes Rollen geglittet
worden sind und somit das erneute rollen der Zigaretten not-
wendigerweise mit giner teilweisen Tabakausdﬁnnung der Ziga{--
retten verbunden 1st. Die zweite Iethode ist schon aus wirtefj
schaftlichen Griinden Scawierig in der Praxis durthufﬁhren, o
da der zu verwendende Hochleistungstaser-Generator hohe
Anschalfungs— ung Setriebskosten bedingt,
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Ziel der Erfindung

Ziel der Erflndung 1st es, auf wlrtschaftllche Welse in stab-
formigen Gegensténden Perforlerungen ZUu erzeugen.

Darlegung des Wesens der Erfindung '

Der Erfindung liegt die Aufgabe_zugrunde, ein Verfahren und

eine Vorrichtung zum Erzeugen von Perforationen in stabfér- |

migen Gegenstanden, insbesondere Zigaretten, zu schaffen, die

die vorerwihnten Nachteile der bekannten Perforiermethoden
bzw, —anordaungen nicht aufweisen.

Diese Aufgabe wird verfahrensmaﬂig nach der Erfindung da= ;
durch gelost, daB die zu perforierenden Gegenstande quer zu .
ihren Achsen auf einem vorbestimmten Vorschubweg mittels =
eines Forderers bewegt werden, auf welchem die Gegenstande';"
in konstentem Abstand voneinander llegen, und wobei Jeder
dieser Gegenstande auf dem Forderer wenlgstens auf einem '_’ﬂ~

Teil seines Vorschubweges durch Haltemittel gehalten wird,‘,;““

die fiir jeden Gegenstand mit dem Forderer umlaufende Betati~ "
gungsmittel enthalten, die um- ihre elgenen Achaen umlaufend
angetrieben werden und ‘dadurch auch die zu perforlerenden
Gegenstande entsprechend drehen, und wobei welterhin wenig~ 5
stens eine Laser-Generator~Einheit verwendet wird unm auf
Jjedem Gegenstand mindestens_einen Ring von Perforationen
wahrend dessen Drehbewegung um seine Achse zu erzeugen,

ErfindungsgeniB ist weiterhin, daB der Forderer eine um 1hre
Achse umlaufend anzutreibende Walze aufweist, die die zu
perforierenden Gegenstinde gleichformig verteilt an ihrem
Unfang abstiitzt, wobei die Laserstrahlengenerator-Einheit
zum Perforieren jeden Gegénstandés denn ektiviert wird, wenn
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letzterer sich auf einem Perforationsbogen befindet, der
‘gich tber einen Winkel von weniger als 360° gegenliber dem
Zentrum der Walze erstreckt, wobei die Betédtigungsmittel
eine vollstédndige Drehbewegung wihrend der Zeit ausfiihren,
~ in welcher die zugehirigen zu perforierenden Gegenstinde
den Perforationsbogen durchwandern.,

Ebenso ist erfindungsgemiB, da3 die Laserstrahlen-generator-
-Einheit wenigstens einen ein Laserstranlenbiindel erzeugenden
Pulsations-Generator und wenigstens einen Reflektor enthilt,
um das Laserstrahlenbiindel auf eine zu perforierende Stelle
jedes Gegenstandes zu lenken, wobei der Reflekbor um die

~ Achse der Walze rotieren kann und so angetrieben wird, da8
er um die vorerwdhnte Achse eine vollsténdige DrehbeWegung

- innerhalb der Zeit vollfiihrt, in der sich die Walze um
wenigstens einen Teilungsabstand zwischen den zu perforie-
renden Gegenstanden welterdreht.

ErfindungsgemiB ist ebenfalls, daB die Perforationen in je-
dem Gegenstand erzeugt werden, wihrend letzterer auf einem
Perforationsbogen wandert, dessen Lénge gleich dem Produkt
aus dem Teilungsabstand und der Anzahl der Perforatlonen
auf jedem Ring jeden ¢egenstandes ist,.

Deriiber hinaus ist erfindungsgems8, da8 die Perforationen
in jedem Gegenstand erzeugt werden, wéhrend'letzterer einen
Perforationsbogen durchliuft, dessen Lénge gleich dem Pro-
dukt aus dem Teilungsabstand und einem Vielfachen der Anzahl -
der in jedem Ring jeden Gegenstandes zu erzeugenden Perfora-~
tilonen ist. o



-5 62 344 25
o | 24.11.83

Dle vorllegeude Erfindung betrifft auch eine Vorrlchtung
zur Durchfiihrung des vorerwshnten Verfahrens. Sie enthalt
einen Foérderer, der die zu perforierenden Gegenstinde guer
zu lhrer Langsachse auf elnem vorbestimmten Vorschubweg be~
wegt, wobel der Fdorderer die Gegenstiénde mit konstantenm
Teilungsabstand voneinander trigt; weiterhin sind Haltemit~
‘tel vorgesenen, die jeden zu perforierenden Gegenstand auf
dem Fdrderer iiber wenigstens einen Teil dieser Vorschubbewe-
gung halten, wobei die Haltemittel mit dem Forderer umlaufen~
de und um ihre eigenen Achsen drehbare Betitigungsmittel
aufweisen, die diese Drehbewegung den zugehdrigen Gevenstan—
den waarend ihres Vorschubweges mitteilen, und wobei wenig-
stens eine Laser-Generator-Einheit vorhanden ist, die auf
aedem der vorerwihnten Gegenstinde wenlgstens einen Ring von
Perforationen wihrend dessen Drehbewegung um seine Achse zu .
erzeugen erlaubt.

Erfindungsgemdl ist weiterhin, da8 der Forderer eine um‘ihre<
Achse drehbeweglich antreibbare Walze aufweist, die auf ihrenm
Unfang die zu perforierenden Gegenstinde in gleichférmigem
Abstand voneinander tright, und dal die Laserstrahlen-Genera-
tor-Binheit auf jeden Gegenstand wirkt, wahrend dieser einen
. Perforationsbogen von weniger als 360° betragender Bodenlin~
ge durchwandert, und wobei die Betatlgungsmlttel eine voll-
sténdige Dreubewegung der zu perforierenden Gegenstande her-
vorrufen, wihrend diese den Perforationsbogen durchwandern.

Bbenso ist erfindungsgemdB, da8 die Laserstrahlen-Generator—
Binheit einen wenigstens ein Laserstrahlenbiindel von Laser—
strahlen~Impulsen erzeugenden Generator und einen Reflektor
unfaBt, der das Laserstrahlenbiindel auf eine zu perforieren-.
de Stelle des Gegenstandes selektiv richtet, wobei der Re-
fle ktor um die Achse der Valze rotlert und welterhln Antrleba~ ‘
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 mitbel zum Drehantrieb des Reflektors derart vorgesehen

sind, daB dieser eine vollst#ndige Drehbewegung um seine
Achse innerhalb einer Zeit macht, die die Walze braucht, um
die zu perforierenden Gegenstinde um wenigstens einen Tei-
lungsabstand vorzubewegen.

Weiterhin ist erfindungsgemiB, daB der Perforationsbogen
eine Lénge besitzt, die gleich dem Produkt aus dem Teilungse'
abstand und der Anzahl der auf jedem Ring jeden Gegenstan-—
des zu erzeugenden Perforationen ist.

ErfindungsgemdB ist auch, daB der Perforationsbogen eine
Lénge besitzt, die gleich dem Produkt aus dem Teilungsab-
stand und einem Vielfachen der Anzahl der euf jedem Ring
jeden Gegenstandes zu erzeugenden Perforationen ist.

Dariiber hinaus ist erfindungsgemiéf, da8 die Betatigungsmittel
fiir jeden zu perforierenden Gegenstand wenigstens eine koa-
xial zu letzterem liezende Hilse aufweisen, die das entspre-
chende Ende des zugehdrigen Gegenstandes aufzunehmen in der -
Lage is%, und wobei weiterhin Antriebsmittel vorgesehen

sind, um jede Hiilse um ihre Lingsachse zu drehen.

Brfindungsgemi ist‘ebenfalls, daB der Pérderer eine die
Walze tragende zentrale Hohlwelle aufweist, die um ihre
Achse antreibbar ist, und die Antriebsmittel fiir die Hilsen
aus einem Getriebezug, einem letztersn antreibenden, auf

der Hohlwelle verkeilten Antriebsritzel und je einem An-
triebsritzel bestehen, das auf einer mit der Hiilse fest ver-
bundenen und dazu koaxial verlaufenden Welle aufgekeilt ist.

Bin weiteres erfindungsgem#les Merkmal ist es, daB die An-
triebsmittel flir jede Hillse einen Schlitten aufweisen, der
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durch eine Kurventrommel parallel zur Achse des zugehorigen,
zu perforierenden Gegenstandes hin und her zu verschieben
ist, um dadurch jede Hiilse in einér'Eingriffsposition mit
dem zugewandten Ende des zugehirigen, zu perforierenden
Gegenstandes zu halten, und zwar fiir die gesamte Dauer, in
der letzterer der Laserstrahlen-Binwirkung unterworfen ist.

Ausfilhrungsbeispiel

Die Zrfindung soll nachfolgend in einem Ausfﬁhrungébeispiel
anhand der zugehdrigen Zeichnungen niher erldutert werden,
Bs zeigen: '

Fig. 1: einen axialen Lingsschnitt durch eine Vorrichtung
zum Perforieren von Zigaretten gemiB der Erfindung;

Fig. 2: einen Schnitt nach der Linie II-II der Fig. 1, wobei
die Perforier-Vorrichtung noch mit Zu- und Abfuhr-
elementen einer Zigarettenfilteranbringmaschine ver-
bunden ist, und

Fig. 33 eine teilweise geschnittene Frontansicht auf eine
Binzelheit der in den Fig. 1 und 2 abgebildeten
Vorrichtung. '

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung 1 dient dazu, zwei
Ringe 2 von Perforationen 3 in der #suBeren Umhiillung der
Filter, in vorbestimmten Stellen 4 von Gegensténdén 5, hier
Zigaretten, zu erzeugen, die mit im wesentlichen gleichblei-
bender Geschwindigkeit auf einer kreisformigen Bahn mittels
eines Forderers 6 fortschreitend bewegt werden. Dér'FBrderer}
6’besitzt dazu eine innen hohle Walze 7 von zylindrischer
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form, die an ihren su3eren Unfang 8 (fig. 2) mit einer Viel-
zahl von Lagerstellen 9 versehen ist, die mit konstartem
Teilungsabstand P und parallel zur Achse der Walze 7 verlau—
fend angeordnet sind. |

e Fig. 1 zeigt, ist die Walze 7 nit einem imneren Flansch
10 versehen, der mit seinem Innenvmfeng fest mit dem AuBen-
urfang des ringfirmigen #lansches 11 der koaxzial zur Walze
-7 verlaufenden Hohlwelle 12 verbuﬁden ist. Die Hohlwelle 12
erstrecikt sich durch die Walze 7 und trigt an ihren entge-~
gengesetzten linde ein Zalnrad 13, das in nicht dargestell-
ter Welse entsprechend angetrieben wird. In ihrem mittleren
Bereicn ist die Hohlwelle 12 durch eine Offnung 14 einer
fest apecrdneten Wand 15, d. h. einer ¥ilteranbringmaschine
16 hindurchgeflnrt, Liit der Auferen Uberildche der wand 1%
ist dexr [lansch 417 elaes rohrartigen-Korpers 193 verbunden;
der koaxlal zur Hohlielle 12 verlduft und sich durch die
Cffoung 14 in der Wend 15 in Richtung zum Zahnrad 13 er—
strecitt., An der Zuleren (Cberfliche des flansches 17 ist
durcn aeprere Scnrauben 19, von denen in Fig. 1 nur eine
dargestellt ist, ein weiterer rohrfirmiger Korper 20 be-
festigt, der zun rohrfdrmigen Kérper,18 koaxial verliéuft
und zuseammen mit letzterem die Hohlwelle 12 Uber die beiden
Kugellager 21 drehbeweglich aufnimmt.

Der rohrformige Korper 20 hat eine zylindrische AuBenober-
fldche 22, die iiber eine Dichbung an der inneren Oberfliche
23 der umlaufenden Walze 7 luftdicht anliegt. Weiter befin-
- det sich an der AuBenoberfliche 22 des Korpers 20 eine senk-
recht zur Hohlwelle 12 verlaufende Wut 24, die gemiB Fig., 2
in zwei Abschnitte unterteilt ist. Die Nut 24 steht einer—
seits in nicht dargestellter Weise mit einem Sauggeblidse
und andererseits in eufeinanderfolgender Weise mit einer
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- Fehrzanl von im wesentlichen radial angeordneten Lichern 25
in Verbindung, die sich am Flanschumfang der Walze 7 befin-
den und sich von jeder Lagerstelle 9 nach innen erstrecken.

Am Huleren Umfang der Walze 7, die der Wand 15 zugewandt
liegt, ist fir jede Lagerstelle 9 ein Axialstift 26 vorgese—
hen, der mit der zugehdrigen Lagerstelle O radial fluchtet
und als prismatische Gleitfilhrung fir einen zugehbrigén
Schlltten 27 dient. Letzterer gehidrt zu einem Betitigungs-
mittel 28, das auf die in der zugehdrigen Lagerstelle 9 la-
gernde. Zigarette in bestimmbter, weiter unten beschriebener
Weise einwirkt und die zusammen mit den anderen Bététigungs-
mitteln 28 ein Haltemittel 29 bildet. Letzteres umfalt wei~
Gterhin zwel Flhrungsbdgen 30, die sich gemiB Fig. 2 aulen
lber einen Teil der Cberfliche des Umfanges 8 erstrecken.

Jeder Schlitten 27 weist eine rohrfdrmige Hiillse 31 auf,:dié
gleitbeweglich und unverdrenbar auf dem zugehdrigen Axiasl-
stift 26 sitst und einen radialen Zapfen trigt, auf dem eine
drenbare Rolle 32 befestigt ist. Letztere kenn an den seitli-
chen Winden einer Nut 33 abrollen, die an der szylindrischen
Ausenoberfléche 22 des rohrartigen Korpers 20 vorhanden ist
wnd mit diesem zusammen eine Kurventrommel 34 bildet. Die
Nut 33 ist so geformb, dad sie wihrend jeder Umdrehung der
Welze 7 um die Achse der Hohlwelle 12 eine entsprechende
Verlagerungsbewesung jedes Schlittens 27 bewirkt, und zwar
zwischen der vorgeschobenen, im oberen Teil der Fig. 1 dar-
gestellten 4rbeitsposition und der ruckwartigen, um unteren
Deil der Fig. 1 dargesvellten Ruheposition. Die Nut 33 ist
so geformt, dad sie jeden Schlitten 27 lings einem Verschie-
bebogen in Arbeltspoultlon Zu halten vermag, degsen Lénge.
weiter unten beschrieben wird,
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Von Jeder Hiilse 31 erstreckt sich nach aumen, also in zur
Rolle 32 enty gegeugesetzter Richtung ein Vorsprung 35, der
~von eluner koaxial zur Lagerstelle O verlaufenden Bohrung 36
durchsetzt ist, in der eine Welle 37 drehbeweglich lagert,
Dicse Trégt an ihrem der Lagerstelle 9 zugewandbten Bnde eine
nachgiebige Hiillse 38, deren Innendurchmesser so bemessen

ist, dai er eine schwache kraftschlissige Kupplung zwischen

der Hiilse 38 und dem zugewandten Znde einer zugeordneten
Zizarette erlaubt, die in der zugehdrigen Lagerstelle ¢ ]d—
gert. An dem der Hiilse 38 gegeniiberliegenden Bnde ist auf
Jeder ielle 37 ein Antriebsritzel 39 aufgekeilt., Diese bil-
den die Abtriebsrider eines Getriebezuges 40, dessen Antrieb
liber das auf der Hohlwelle 12 mit Keilsitaz befestigte An-
triebsritzel 41 erfolgt. Der Getriebezug 40 besitzt ein

erstes Zahnrad 42, das auf der Welle 43 aufgekellt ist, die

an ihren Enden in den zylindrischen Kérpern 18 und 20 abge-
Stutzt und in einem zwischen diesen beiden gelegenen Hohl-
rTaum 44 untergebracht ist. Die Welle 43 trigt ein zweites
aul ihr aufgekeiltes Zahnrad 45, das mittels eines im Hohl-
Taum 44 in nicht ndher dargestellter Weise untergebrachten
Zahnrades 46 mit der Innenverzshnung 47 eines zylindrischen
Hinges 48 verbunden ist, der zur Hohlwelle 12 koaxial ange=—
ordnet und zwiscihen den beiden rohfartigen Kérpern 18 und
£0 Uber die Wilzlager 49 drehbeweglich gelagert ist. An der
duberen Oberfliche des Ringes 48 ist ein Zabhnrad 50 befestig

- das gleichfalls koaxial zur Hohlwelle 12 liegt und mit den

intrieberitzeln 39 auf den Wellen 37 in Antrlebgelngrlff
steht.

In der Hohlwelle 12 ist {iber die Lager 51 eine weitere Hohl~
welle 52 drenbeweglich gelagert, deren eines fnde aus der
Hohlwelle 1z neben dc'en Zahnrad 13 heraubr gt und dort mit



cluew antrisbsmistel 573, einen dahnrad, versenen ist, aes in

nicht dargestellter weise angebrieben werden kamn. Jas ande-

¢ ande der liohlwelle y2 ragt aus den luuuGu 11 der nuhl\

le 12 Leraus wué besitzt hier einen axial verlauicnden
ochlits 54, Die Hohlwelle 52 Kann innen von einem pulsiereneb
den Laserstrahlenbiingel “j durchsetzt werden, das von der

£

Laserstranlengenerator-fiinheit 50 erszeugt wird,die sich am
«ide der Hohlwellie 5 velfindet, die das antriebsmittel 5
tragt. Die Frequensz und weitere Zmissionsbedingungen des
vuiblu*enden Laserstrahlenbiindels 59 werden weiter untcn
crortert, Dlas Laserstrahlenblindel y; wird mittels der beide;
neilekboren 47 uad 26 durch den schlityz 54 aus der Hohlwpll"
5z nach aulen abgelenizt, Die Reflekbtoren 57 und 58 lL»gcn 10
cer Achse der Hohlwelle Jcy wobel der Reflektor )V aul den
die Laserstranlenbiindel 95 zuerst aultreffen, als halbdurch-
léssiger Spiegel ausgebildet ist. Der Reflelctor 57 teilt

das Leaserstrahlenbdiindel 59 in zwei Biindel 59 und 60 auf, die
durch entsprechende Linsen 61 und 62 auf die Stellen 4 der
filter der Gegenstiinde Jy hier Zigaretten, fokussiert Wcruen,
S0 da hier die Perforabionen 3 auf aen kingen 2 entstehen.

la Betriebszustand werden die Zigaretten den zugehdrigen
Lagerstellen 9 auf der Walze 7 durcn eine Lulunrwalae 03 zu~
geliihrt, die im wesentlichen tangentlal zur Walze 7 lleht

unc auch entspreciende Lagerstellen &4 besitzb. Jede dieser
Lagerstellen gibt, sobald sie lhren deruhrungspunkt nit der
Walze 7 erreicat, die in inr lagernde Zigarette an die be-
treffende Lagerstelle 9 der Walze 7 ab, in welcher die 4iga~-
rette durch Saugzug festgehalten wird. Letzteres ist solange
der Fall, bis die Zigsrette den Perforationsbogen AR erreicat,
bei dessen Durchwanderung sie in der zugehorigen Lag erstelln

2 durch die Fihrungsbdzen 30 gehalten wird, Daher beginnt



~auch der erste abschuitt der Nub 24, die als saugnut ausge-~
bildet ist, wie rig. < zeigt, im wesentlichen lUbereinstim-
mend rit der Bertihrungsstelle zwischen der Walze 7 und der
Zufuhrwalze 63 und endet mit dem Anfang des Perforations-
bogens A8 im sSinne der Vorschubbewegung der Zigarette. Dei-
entsprechend beginnt der andere Abschnitt der Nub 24 in
Ubereinstimuung wit cem Lnde des Perforationsbogens Ad uud
endet em Berihrungspunkt zwischen der Walze 7 und der Ab-
‘nanmewalze 585, Diese eutninmt die Zigaretten den Lagerstel~ ‘
len 9 auch durch Saugsug und nimat sie in eutsprechend ango-
ordneten und ausgebildeten Lagerstellen 66 auf.

denn dic Zigaretten am Beriihrungspunkt zwischen der Walze 7
und der Zufunrwalze 63 enkoumen, befindet sich der jeweils _
zugehdrige schlitten 7 noch in seiner zurickgezogenen kuhe-
position. Durch die Feigung der Nut 33 in der Zurventrowuel
3% werden dann aber die Schlitten 27 nacheinander in ihre
vorgeschobene Betriebsposition gebracht, und zwar geschieht
das Jewells am anfang des rerforationsbogens A3. Jeaenfalls
wird jeder wohlitben -7 dabei axial so verschoben, dab die
ZUsehdrige Hilse 38 n.t dem &nde der zugehorigen zZigaretbte
in Wirkungseingriff g-langt, widhrend zugleich der Saugzug
durch die Locher 25 & der betreffenden Lagerstelle aufhort,
“wahrenu der Weiterbewegung entlang dem Perforationsbogen Al
wird jeder bSchlitten 27 durch die iut 33 der Kurventrommel
3% 1n einer konstanten axialen arbeitsposition gehalten,
fbenso bewirkt die Kurventrommel 34 das surlickschieben des
Schlittens 27 und damit das AuBereingriffgelangen der zuge-
horigen Hilse 38 von der Zigarette gegen Lnde des Perfora-
Tionsbogens AB, pei dem die 4tigarette dann wiederum durch
‘die Lécher 25 durch Saugluft auf der Walze 7 gehalten wircd,
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Das Ubersetzungsverhiltnis des Getricbezuges 40 wird so Le—
wahlt, dab jede Zigarette beim Durchwandern des Perfora~
Tlonsbogens 4B e¢ine vollstidndige Undrehung um ihre Achse
vollfiihrt, und zwar unter dem Einfluf des lber die in Bin-
§TilL stehenden Hilse 38 erfolgenden Drehantriebs.

Beim dargestellten Ausilihcungsbeispiel dreht sich die Honhl~ -
‘welle 52 mit solcher Winkelgeschwindigkeit, da3 wihrend

¢lner vollstindigen Undrehung der Hohlwelle 52 die Zigaret-
ten sich jewells um einen Teilungsabstand P welterbewegen.
Weiterhin is? hier die Linge des Perforationsbogens AB glelcn
dem Produkt aus Teilungsabstand P und der Anzahl n der Per—’
forationen 3 in jedem ilng 2, also 4B = NeXeD o

‘del jeder Umdrehung der Hohlwelle 52 erzeugt die Laserstrah~
lengenerator-iinneit 206 eine Folge von n Laserimpulsen, die
mit konstanter i'requenz wihrend der Zeit emittiert werden,

in der der in der ! 1othclle 52 vorhandene Schlitz 54 am
Perforationsbogen AB vorbeiwandet, Dementsprechend erzeugt
dic Laserstrahlengenerator-finheit 56 bei jeder Umdrehung

der hohlwelle 52 je eine Perforation in den n 4lgaretten,

und zwar nacheinander verteilsd uber den Perforationsbogén

AB. Jede Zigaretse wird deher wihrend ihver Vorschubbeweguing
entlang dem Perrzorationsbogen AB n - mal vom fokussierten

L. werstrahl oeauﬁscnluat und hat daher am Ende des Perfora—
tionsbogens A zvel udinge 2 mit Jje n Perforationen 3, die
gleichm&ﬁig wn den UnZang des Zigarettenfilters verteilt

sind, da letzters unter dem Linflull der antreibenden Hiilse

38 eine entsprechiende Dre ehbewegung um ihre Achse vollfiihrt
hat,

4us Obilgem ersient mar, dal die Winkelgeschwindigkeit dex
Zigaretten um ihre Acksen wihrend ihres Angelkuppeltseins an
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die entsprechunaen Hilsen 38 umgekehrt proportional zur Lun~
ge des Perxoratlonsbobenu AB ist. Dementsprechend ist eg
durch Vergrdsern des Durchmessers der Walze 7 mbg glich, auch
die Lénge des Periorx aclongbogeus AB zu vergriéiera, bei-
spielsweise sie etwa auf "2 n" Abstandseinheiten ¥ zu brin-

gene. In diesem Falle wirg dle Rotatlon sgeschwindigkeit der
4lgaretten um ihre Achsen, hervorgerufen durch die zugchorl~ 
gen Hilsen 38, auf die Hilfte reduziert, wihrend die Rota-
tlonsweachw1ndlbﬁelt der Hohlwelle 52 in solcher Weise varie
iert wxrd dal jede vollsténdige Undrehung um ihre Achse
glnem weltertranbport der Zigaretiten um zwei Tellungsabstan~ 
de P entspricht. falls daher die Anzahl der von der Laser-
strahleqvenerator—Llnne1t 56 emxttlerten Laser-Impulse konw
stant bleibt ung gleich n ist, wird bei Jeder Umdrehung der
Hohlwelle 52 eine Zigarette zweimal getroffen, jedoch be-
sitzt jede Zig garette nach den Durchwandern des Perforations-
bogens immer zwei Ringe 2 wit je n Perforationen. Man kann
unter wanrung des ale;chnlalbenden Erfindungsprinzips zahl-

‘elche Ab&nderungen an der vorbeschriebenen Perforier~Vor-

richtung vornehmen.

Z« 3. kOnnen in einer crsten nicht dargestellten Variante
‘die heflekbtoren 57 und 58 eine andere Orientierung vesitzen,
so dad sie beispielsweise auf die Zigaretten entsprechend
Tokussierte Laserstranlenbiindel werfen, die von einem Geners-
tor kommen, der an irgendeiner Stelle im Raum angeordnet und
nicht ldngs der schse der Hohlwelle 52 orientiert ist. Des

weiteren kéunen auch zehrere reflektierende S Splegel verwendet

werden, um eine eutsprechende Anzahl von Ringeén 2 von Perfo-
retionen 3 zu eraeute Welterhin kann man auch, falls Em

-huﬂSCht die Lénge dea Perforationsbogens dadurch reduzxeren,‘
ded man mit jedem Impuls mehrere kerforatlonen in verschie-
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denen Zigaretten erzeuzt, beispielsweise dadurch, daB man
mehrere Lasergencratoren verwendet.

Bei einer weiteren nicht dargestellten Variante, die als
solche fiir sich oder in Kombination mi% den vorbeschriebenen
Varianten verwendet werden kann, kOnnen in Eombination oder
an Stelle der Hilsen 38 andere Hilsen verwendet werden, die
die Zigaretten am Filterende ergreifen und #dhnlich arbelten
wie die Hiilsen 3B. Schliellich kann der Walze 7 auch elne
Walze 7, die mit #hnlichen Schlitten 27 ausgeristet ist,
zugeordnet und mit ihr antriebsmiBig so verbunden werden,

dai dadurch je zwel koaxial angeordnete und iber ein D0ppel~'
filter miteinander verbundene Zigaretten gefordert und per-  '
foriert werden konnen, wobei die Doppelfilter in dem zwischen
den beiden Walzen 7 gelegenen Raum liegen und der Wirkung
der Lduerstrahlenéeperator—Elnhelt 56 unterworfen werdern.,
Letzterer kann dabei such je zwei réumlich getrennte Paare
von Perforationsringer auf dem Doppelfllter erzeugen.

&s versteht sich, daf in allen oben erwidhnten Fillen an
‘Stelle zweier Perfbrationsringe auch nur eine einzige Ring-
relhe von Perforationen treten kann, inden man einen der
beiden Reflektoren 57 oder b& entfernt,
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Erfindungsanspruch:

1o Verfahren zum Erzeugen von Perforationen in stabfirmigen

Gegensténden, insbesondere Zigaretten, gekennzeichnet

~ dadurch, da3 die Gegenstdnde (5) quer zu ihren Achsen
~auf einem bestiumten Vorschubweg mittels eines Forderers

(6) bewegt werden, auf welchem die Gegensténde (5) in
konstentem Teilungsabstand (P) voneinander liegen und
jeder Gegenstand (5) anf dem Forderer (6) wenigstens auf
einem Teil seines Vorschubweges durch Haltemittel (29)
gehalten wird, die fir jeden Gegenstand Betdtigungsmittel
(28) enthalten, welche mit dem Fdrderer (6) umlaufen und
sich zusdtzlich um ihre Achsen.drehen,‘um dem zugehorigen
Gegenstand (5). auf seinem Vorschubweg eine entsprechende
Drehbewegung um seine Achse zu erteilen, und wobei weiter-

- hin wenigstens eine'Laserétrahlengenerator-Einheit (56)

2

verwendet wird,'um auf Jedem Gegenstand (5) wenigstens
einen Ring (2) von Perforationen (3) wahrend dessen Dreh-
bewegung um seine Achse zu erzeugen.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, dag der

~ Férderer (6) eine um ihre Achse umlaufend anzutreibende

‘Walze (7) aufweist, die die zu perforierenden Gegenstinde

(5) gleichférmig verteilt an ihrem Umfang abstiitzt, wobel

~die Laserstrahlengenerator-Einheit (56) zum Perforieren

Jeden Gegensbtandes (5) dann aktiviert wird, wenn letzte-
rer cich auf einem Perforationsbogen (AB) befindet, der
sich Uber einen Winkel von weniger als 360° gegeniiber dem
Zentrum der Walze (7) erstreckt, wobei die Betdtigungsmit-
tel (28) eine vollsténdige Drehbewegung wihrend der Zeit
ausfiihren, in welcher die zugehdrigen zu perforierenden
Gegensténde (5) den Perforationsbogen (AB) durchwandern.
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3; Verfahren nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB die

Laserstrahlengenerator-Binheit (56) wenigstens einen ein
Laserstrahlenbiindel (55) erzeugenden Pulsations-Generator
und wenigstens einen Reflektor (57; 58) enthilt, um das
Laserstrahlerbiindel (55) auf eine zu perforierende Stelle
(4) Jjedes Gegenstandes (5) zu lenken, wobei der Reflektor
(57 58) um die Achse der Walze (7) rotieren kann und so
angetrieben wird, daB er um die vorerwshnte Achse eine
vollstindige Drehbewegung innerhalb der Zeit vollfiihrt,
in der sich die Walze (7) um wenigstens einen Teilungs-
abstand (P) zwischen den zu perforierenden Gegenstanden
(5) weiterdreht.

Verfahren nach einem der Punkte 41 bis 3, gekennzeichnet
dadurch, daB die Perforationen (3) in jedem Gegenstand
(5) erzeugt werden, wihrend letzterer auf einem Perfora-
tionsbogen (AB) wandert, dessen Lénge gleich dem Produkt
aus dem Teilungsabstand (P) und der Anzahl (n) der Per-

forationen (3) auf jedem Ring (2) Jjeden Gegenstandes (5)
ist. »

Verfahren nach einem der Punkte 1 bis 3, gekennzeichnet
dadurch, daB die Perforationen (3) in jedem Gegenstand
(5) erzeugt werden, wihrend letzberer einen Perforations-
bogen (AB) duréhléuft,'dessen Lénge gleich dem Produkt
aus dem Teilungsabstand (P) und einem Vielfachen der
Anzahl (n) der in jedem Ring (2) jeden Gegenstandes (5)
zu erzeugenden Perforationen (3) ist,

Vorrichtung zum Erzeugen von Perforationen in stabférmi-
gen Gegensténden, insbesondere Zigaretten, nach Punkt 1,
gekennzeichnet dadurch, da8 ein Fdrderer (6) zum Fordern
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der zu perforierenden Gegenstinde (5) quer zu ihren |
Achsen auf einem bestimmten Vorschubweg vorgesehen ist,
wobei der Forderer (6) die Gegenstinde (5) mit konstantem
Teilungsabstand (P) voneinander trigt, weiterhin Haltemit-
tel (29) vorgesehen sind, die jeden Gegenstand (5) auf
dem Férderer (6) wenigstens auf einem Teil des Vorschub-

~weges halten und die fir jeden Gegenstand (5) Betitigungs~

mittel (28) enthalten, die mit dem Forderer (6) umlaufen
und um ihre Achsen drehbeweglich anzutreiben sind, um den
zugehdrigen Gegenutand (5) auf seinem Vorschubweg um gei-
ne Achse zu drehen, und weiterhin wenigstens eine Laser-
strahlengenerator-Einheit (56) vorgesehen ist, die auf

jedem Gegenstand (5) wihrend dessen Drehbewegung um seine
Achse wenigstens einen Ring (2) won Perforationen (3) zu
erzeugen erlaubt, '

Vorrichtung nach Punkt 6, gekennzeichnet dadurch, af der
Forderer (6) eine um ihre Achse drehbeweglich antreibbare

Walze (7) aufweist, die auf ihrem Unfang die zu perforic—
‘renden Gegenstinde (5) in gleichformigem Abstand voneinan-

der trégh, und dab die Laserstrahlengenerator-Einheit (56)

auf Jeden Gegenstand (5) wirkt, wihrend dieser einen Per-

forationsbogen (AB) von weniger als 360° betragender Bo-
denldnge durchwandert, und wobei die Betdtigungsmittel

(28) eine vollstindige Drehbewegung der zu perforierenden

Gegenstinde (5) hervorrufen, wihrend diese den Perfora-
tionsbogen (AB) durchwandern.

Vorrichtung nach Punkt 7, gekennzeichnet dadurch, daB

die Laserstrahlengenerator-Einheit (56) einen wenigstens
ein Laserstrahlenbiindel (55) wvon Laserstrahlen-Impulsen
erzeugenden Generator und einen Reflektor (57; 58) umfast,
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‘der das Laserstrahlenbiindel (55) auf eine zu perforieren-

de Stelle (4) des Gegenstandes (5) selekbtiv richtet,
wobei der Reflektor (57; 58) um die Achse der Walze (7)
rotiert und weiterhin Antriebsmittel (53) zum Drehan—
Trieb des Reflektors (57; 58) derart vorgesehen sind, daB
dieser eine vollstiéndige Drehbewegung um seine Achse in-
nerhalb einer Zeit macht, die die Walze (7) braucht, um
die zu perforlerenden Gegensténde (5) um wenlgstens elnen

Teilungsabstand (P) vorzubewegen,

Vorrichtung nach den Punkten 7 oder 8, gekennzeichnet
dadurch, daB der Perforationsbogen (AB) eine Linge be—
sitzt, die gleich dem Produkt aus dem Teilungsabstand (P)
uud der Anzahl (n) der auf jedem Ring (2) jeden Gegen-
standes (5) zu erzeugenden Perforabtionen (3) ist.

Vorrichtung nach den Punkten 7 oder 8, gekennzeichnet da-
durch, dal der Perforationsbogen (4B) eine Liénge besitzt,
die gleich dem Produkt aus dem Tellungsabstand (P) und
einem Vielfachen der Anzahl (n) der auf jedem Ring jeden
Gegenstandes (5) zu erzeugenden Perforationen (3) ist.

Vorricihtung nach einem der Punkte 6 bis 10, gekennzeich-
net dadurch, daB die Betdtigungsmittel (28) fiir jeden zu
perforierenden Gegenstand (5) wenigstens eine koaxial zu
letzteren liegende Hiilse (38) aufweisen, die das entspre-
chende Ende des zugehorigen Gegenstandes aufzunenmen in
der Lage ist, und wobei weiterhin Antriebsmittel vorgese-
hen sind, um jede Hiilse (38) um ihre Lingsachse zu drehen.
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Vorrichtung nach Punkt 11, gekennzeichnet dadurch, daf
der Forderer (6) eine die Walze (7) tragende zentrale
Hohlwelle (12) aufweist, die um ihre Achse antreibbar
ist, und die Antriebsmittel fiir die Hiilsen (38) aus
einem Getriebezug (40), einem letzteren antreibenden,
auf der Hohlwelle (12) verkeilten Antriebsritzel (41)
und je einem Abtriebsritzel (39) bestehen, das auf
einer mit der Hilse (38) fest verbundenen und dazu koa—
xial verlaufenden Welle (37) aufgekeilt ist.

Vorrichbtung nach den Punkten 11 oder 12, gekennzeichnet
dadurch, daB die Antriebsmittel fir jede Hiilse (38)
einen Schlitten (27) aufweisen, der durch eine Kurven=-
trommel (34) parallel zur Achse des zugehodrigen, zu per-
forierenden Gegenstandes (5) hin und her zu verschieben
ist, un dedurch jede Hiilse (38) in einer Eingriffsposi-
tion mit dem zugewandten Ende des zugehdrigen, zu per-
forierenden Gegenstandes (5) zu halten, und zwar fiir die
gesaute Dauer, in der letzterer der Laserstrahlen-Ein-
wirkung unterworfen ist.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen
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