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(54) Verfahren und Einrichtung zum Bearbeiten eines Hiillmaterials eines Produkts der
tabakverarbeitenden Industrie und Verfahren und System zur Sicherstellung der Echtheit
von Produkten der tabakverarbeitenden Industrie

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Einrichtung zum Bearbeiten eines Hillmaterials (13, 76,
85, 122) eines Produkts der tabakverarbeitenden Indu-
strie, wobei das Verfahren dem Verfahrensschritt des
Zufuhrens des Hurimaterials (13, 76, 85, 122) in den
Wirkbereich wenigstens einer Strahlungsquelle (38, 42,
75, 124) umfal’t und die gattungsgemale Einrichtung
wenigstens eine Strahlungsvorrichtung (41 bis 48; 75;
124, 125) umfalt, mittels der Strahlung (43a, 43b, 126)
auf das Hullmaterial (13, 76, 85, 123) richtbar ist, wobei
mittels der Strahlung (43a, 43b, 126) wenigstens ein Be-
reich des Hullmaterials (13, 76, 85, 123) bearbeitbar ist.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren und ein
System zur Sicherstellung der Echtheit von Produkten
(66, 115) der tabakverarbeitenden Industrie. Das erfin-
dungsgemale Bearbeitungsverfahren zeichnet sich
durch den Verfahrensschritt des Erzeugens einer Mar-
kierung (51, 51a, 55) durch Beaufschlagen des Hillma-
terials (13, 76, 85, 122) mit einer von der wenigstens
einen Strahlungsquelle (38, 42, 75, 124) ausgehenden
Strahlung (43a, 43b, 126) aus, wodurch das Hillmate-
rial (13, 76, 85, 122) bereichsweise verandert wird und
wobei die Markierung (51, 51a, 55) eine geometrische
Formaufweist, deren Umri3 (58) teilweise eine diskon-
tinuierliche Steigung (59) aufweist und/oder konvexe
(56) und konkave (57) Bereiche umfaft.

Die erfindungsgemaRe Einrichtung zeichnet sich

dadurch aus, daR eine Markierung (51, 51a, 55) erzeug-
bar ist, die eine geometrische Form aufweist, deren Um-
ri} (58) teilweise eine diskontinuierliche Steigung (59)
aufweist und/oder konvexe (56) und konkave (57) Be-
reiche umfalit.

Das erfindungsgemafRe Verfahren zur Sicherstel-
lung der Echtheit von Produkten der tabakverarbeiten-
den Industrie zeichnet sich durch das Umfassen des
Verfahrensschritts des Sichtens von auf einem Hullma-
terial der Produkte aufgebrachten Markierung und des
Vergleichens der Markierung mit fir diese Produkte vor-
gegebenen Markierung aus.

Das erfindungsgemaRe System umfaldt eine Bild-
aufnahmeeinrichtung (100 bis 102) und eine Speicher-
vorrichtung (105, 109), auf der vorgebbare Bilder in
Speicherinhalten speicherbar sind, wobei eine Daten-
verbindung (103, 104) zwischen der Bildaufnahmeein-
richtung (100 bis 102) und der Speichervorrichtung
(105, 109) vorgesehen ist und wobei eine Vergleichs-
einrichtung (105, 108) vorgesehen ist, mittels der ein
durch die Bildaufnahmeeinrichtung (100 bi 102) aufge-
nommenes Bild mit einem Speicherinhalt der Speicher-
vorrichtung (105, 109) vergleichbar ist, und wobei eine
Ausgabevorrichtung (106) zur Ausgabe von Vergleichs-
daten vorgesehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Einrichtung zum Bearbeiten eines Hullmaterials eines
Produkts der tabakverarbeitenden Industrie sowie ein
Verfahren und ein System zur Echtheitspriifung von
Produkten der tabakverarbeitenden Industrie.

[0002] In der tabakverarbeitenden Industrie existiert
das Problem, da® gefalschte Produkte der tabakverar-
beitenden Industrie entweder in Originalverpackungen
(sog. Repacking) oder auch in gefélschten Verpackun-
gen bzw. im Falle von Zigaretten Zigarettenpackungen
im Markt in nicht unerheblichen Mengen erhaltlich sind.
Derartige gefélschte Zigaretten bzw. Produkte der ta-
bakverarbeitenden Industrie sind von minderer Qualitat,
da sie Ublicherweise billig hergestellt wurden. Derartige
Produkte weisen ublicherweise Tabak einer geringeren
Qualitat auf.

[0003] Durch den Vertrieb derartiger gefélschter Pro-
dukte kommt es zu Herkunftstduschungen bei den End-
verbrauchern, namlich den Rauchern, die beispielswei-
se bei schlecht schmeckenden Tabakprodukten dazu
fuhren, da der Raucher diesen schlechten Geschmack
dem Hersteller der Originalware zuschreibt und die Mar-
ke wechselt. Hierdurch kommt es zum einen zu einer
erheblichen Rufschadigung der Hersteller der Original-
waren, sowie zu finanziellen EinbuBen der Hersteller
der Originalwaren.

[0004] Die gefalschten Produkte, die im folgenden
auch Piraterieprodukte genannt werden, sind z.T. ein-
fach zu erkennen und zum Teil selbst fiir Fachleute nicht
zu erkennen.

[0005] Um entsprechend gefalschte Waren bzw. Pira-
terieprodukte von Originalprodukten zu unterscheiden,
wurden in der Vergangenheit bspw. Hologramme einge-
fuhrt, die auf Verpackungen von Original-Tabakproduk-
ten angebracht wurden. Ferner wurden endseitig ge-
formte Filter oder mit Beschriftung versehene Belagpa-
piere verwendet.

[0006] Diese MaRnahmen haben alle den Nachteil,
daR diese entweder relativ kostenintensiv sind oder
aber leicht nachgemacht werden kénnen. AuRerdem ist
es bspw. sehr aufwendig, entsprechende Hologramme
herzustellen und diese auf Packungen von bspw. Ziga-
retten aufzubringen.

[0007] Demgegeniber liegt der Erfindung die Aufga-
be zugrunde, ein Verfahren und eine Einrichtung anzu-
geben, mittels der es mdglich ist, schnell und auf einfa-
che und verlaBliche Art und Weise Verpackungen bzw.
Tabakprodukte wie Zigaretten mit Elementen zu verse-
hen, mit denen es mdglich ist, sicher festzustellen, ob
es sich hierbei um eine Originalware oder um eine Fal-
schung handelt. Die entsprechend anzubringenden
bzw. vorhandenen Elemente zur Feststellung der Echt-
heit der jeweiligen Produkte sollen hierbei selbst nur
sehr schwer bzw. nur mit groBem Aufwand gefélscht
werden kénnen. Schliellich sollen Falschungen hiervon
relativ einfach erkennbar sein. Es ist eine weitere Auf-
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gabe der vorliegenden Erfindung, ein entsprechendes
Verfahren und ein entsprechendes System zur Sicher-
stellung der Echtheit von Produkten der tabakverarbei-
tenden Industrie anzugeben, mitdem eine entsprechen-
de Uberpriifung bzw. Sicherstellung der Echtheit der
Produkte auf einfache Art und Weise und relativ schnell
und kostengiinstig mdglich ist.

[0008] Geldstwird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Bearbeiten eines Hillmaterials eines Produktes
der tabakverarbeitenden Industrie, umfassend die fol-
genden Verfahrensschritte:

- Zuflihren des Hillmaterials in den Wirkbereich we-
nigstens einer Strahlungsquelle,

- Erzeugen einer Markierung durch Beaufschlagen
des Hullmaterials mit einer von der wenigstens ei-
nen Strahlungsquelle ausgehenden Strahlung, wo-
durch das Hillmaterial bereichsweise verandert
wird und wobei die Markierung eine geometrische
Form aufweist, deren Umril} teilweise eine diskon-
tinuierliche Steigung aufweist und/oder konvexe
und konkave Bereiche umfalit.

[0009] Durch das erfindungsgemafe Verfahren ist es
mdglich, entsprechende Markierungen zu erzeugen,
mittels denen die Echtheit der Produkte der tabakverar-
beitenden Industrie auf einfache Art und Weise Uber-
pruft werden kénnen. Unter Hillmaterial im Rahmen
dieser Erfindung wird insbesondere Belagpapier, Ziga-
rettenpapier, Schachtelzuschnitte, Einschlagfolie und
Verpackungsmaterial im allgemeinen angesehen. Die
geometrische Form der Markierung ist vorzugsweise
definierbar, bzw. vorgebbar. Diese kann eine relativ ein-
fache Form aufweisen wie bspw. ein Kreuz wie in einer
Schweizer Flagge; die Markierung kann allerdings auch
eine sehr komplexe Form aufweisen. Vorzugsweise um-
fallt die Form abwechselnd spitze und stumpfe Winkel.
Die Markierung hat vorzugsweise vorgebbare charakte-
ristische Merkmale.

[0010] Wenn der Schritt des bereichsweise Veran-
derns des Hillmaterials ein Abtragen von Material um-
falt, ist eine Nachahmung einer entsprechenden Mar-
kierung nur schwer zu erreichen. Wenn vorzugsweise
eine Perforation in dem Hullmaterial erzeugt wird, kén-
nen die Markierungen auch als ansonsten (bliche Per-
foration in bspw. Zigarettenpapier Verwendung finden.
Es ist dann nicht notwendig bzw. nur noch teilweise not-
wendig, weitere Perforationen, wie dieses ansonsten
bei der Herstellung von Zigaretten Ublich ist, vorzuse-
hen.

[0011] Wenn beim bereichsweise Veradndern des
Hullmaterials eine chemische Veranderung stattfindet,
kann die Markierung leichter sichtbar gemacht werden
bzw. ist dann eine automatische Erkennung der Markie-
rung vereinfacht. Unter chemischer Veranderung wird
insbesondere eine Einfarbung, eine andere bspw. kri-
stalline oder amorphe Struktur als das Ausgangsmate-
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rial, die Erzeugung neuer chemischer Verbindungen
oder bspw. eine Oxidation verstanden, wodurch insbe-
sondere sich bspw. der Reflektionskoeffizient des Hiill-
materials andert. Wenn beim bereichsweise Verdandern
des Hullmaterials ein Schmelzen geschieht, kann auf
einfache Art und Weise dieses verandert werden. Wenn
zur Erzeugung mehrerer Markierungen das Hullmaterial
zwischen zwei Momenten bzw. Schritten der Erzeugung
wenigstens jeweils einer Markierung einen vorgebbaren
Weg transportiert wird, ist es vorzugsweise maoglich, ei-
ne Schwachungslinie oder mehrere Schwachungslinien
anzubringen. Diesbeziiglich wird insbesondere bezug
genommen auf die DE 195 11 393 und die Deutsche
Patentanmeldung Nr. 100 41 020.0 der Anmelderin. Die
beiden letztgenannten Patentanmeldungen sollen voll-
umfanglich bezuglich deren Offenbarung in diese Pa-
tentanmeldung aufgenommen sein.

[0012] Vorzugsweise wird die Strahlung insbesonde-
re auf das Hullmaterial oder in einen Fokus in der Nahe
des Hullmaterials fokussiert. Wenn die Markierung eine
Ausdehnung von bis zu 50 um hat, ist es schwierig, die-
se mechanisch wie bspw. durch Ausstanzen zu erzeu-
gen, so daf ein Kopieren einer entsprechenden Markie-
rung seitens eines Félschers erschwert wird. Eine der-
artige Ausdehnung wird tiblicherweise mit einem CO,-
Lase erzeugt. Bei Verwendung eines YAG-Lasers sind
auch Markierungen mit einer Ausdehnung von 10 um
moglich. Grundsatzlich hangt die Auflésung, d.h. die
Scharfe der Kanten der Markierung von der Wellenlan-
ge des verwendeten Lichtes und der Glite der verwen-
deten Fokussieroptik ab. Die maximal mdgliche Aufl6-
sung betragt ungefahr die Halfte der Wellenlange des
verwendeten Lichtes. Somit ist es bevorzugt einen La-
ser zu verwenden, der kurzwellige Strahlung aussen-
det.

[0013] Die Aufgabe wird ferner durch eine Einrichtung
zum Bearbeiten von Hillmaterial der tabakverarbeiten-
den Industrie, umfassend wenigstens eine Strahlungs-
vorrichtung, mittels der Strahlung auf das Hillmaterial
richtbar ist, geldst, wobei mittels der Strahlung wenig-
stens ein Bereich des Hullmaterials bearbeitbar ist, wo-
bei ferner eine Markierung erzeugbar ist, die eine geo-
metrische Form aufweist, deren Umril} teilweise eine
diskontinuierliche Steigung aufweist und/oder konvexe
und konkave Bereiche umfalit. Die geometrische Form
ist vorzugsweise definierbar bzw. vorgebbar. Die Mar-
kierungistinsbesondere ein Bereich im Hillmaterial, bei
dem das Hullmaterial verdndert wurde und zwar mecha-
nisch, physikalisch oder chemisch. Hierzu wird bspw.
Material abgetragen. Das Abtragen kann soweit ausge-
fuhrt werden, dal eine Perforation entsteht oder aber
vorher unterbrochen werden, so daf} Material im Be-
reich der Markierung verbleibt. Die Markierung kann
auch eine Einfarbung oder ein Aufschmelzen des Hiill-
materials umfassen.

[0014] Wenn eine Transportvorrichtung zum Trans-
portieren des Hullmaterials vorgesehen ist, kann eine
Reihe von Markierungen an unterschiedlichen Stellen
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des Hullmaterials angebracht werden. Diese Reihe von
Markierungen, die dann angebracht werden kdnnen,
kénnen auch in einer Art Codierung vorgesehen sein.
Hierzu werden unterschiedliche Markierungen in einem
gewissen Markierungsbereich aufgebracht bzw. er-
zeugt, die dann fur die entsprechenden Produkte kenn-
zeichnend sein sollen.

[0015] Vorzugsweise umfallt die Strahlungsvorrich-
tung einen Laser, insbesondere einen CO,-Laser, einen
YAG-Laser oder einen Excimerlaser. Wenn die Intensi-
tédt und/oder Leistungsdichte und/oder Energiedichte
der Strahlung steuerbar und/oder wahlbar ist, kénnen
Markierungen einer gewlinschten Gite erzeugt werden.
[0016] Die Strahlungsvorrichtung umfal3t in einem
Ausfihrungsbeispiel ein die Form der Markierung vor-
gebendes Element. Durch diese Ausgestaltung der Er-
findung ist eine besonders einfach zu realisierende Ein-
richtung gegeben. Vorzugsweise umfallt das Element
eine Blende und/oder ein Fokussierelement. Ferner ist
in einer besonderen Ausgestaltung der Erfindung das
Element ein diffraktives optisches Element. Ein diffrak-
tives optisches Element ist bspw. in der DE 195 11 393
A1 offenbart. Es handelt sich hierbei grundsatzlich um
ein optisches Element, das durch Diffraktion einen Fo-
kus erzeugt. Mit einem entsprechenden diffraktiven op-
tischen Element, das im folgenden auch als DOE be-
zeichnet wird, kdnnen die verschiedensten geometri-
schen Formen als Markierung erzeugt werden. Hierbei
sei insbesondere schon auf die Figuren 3 und 5 der DE
195 11 393 A1 verwiesen, die verschiedene Brennflek-
ken in Form einer Umfangsperforation darstellen.
[0017] Vorzugsweise ist eine Zigarettenstrangma-
schine, eine Filteransetzmaschine, eine Zigarettenver-
packungsmaschine und/oder eine Folieneinschlagma-
schine mit einer erfindungsgemafien Einrichtung verse-
hen.

[0018] Die Aufgabe wird ferner durch eine Markierung
auf einem Hillmaterial der tabakverarbeitenden Indu-
strie, umfassend eine geometrische Form, deren Umrif3
teilweise eine diskontinuierliche Steigung aufweist und/
oder konkave und konvexe Bereiche umfallt, geldst.
Durch eine derartige Markierung ist es ohne weiteres
moglich, gefalschte Produkte von echten Produkten zu
unterscheiden, wobei bspw. die jeweiligen Hersteller bei
gewissen Chargen entsprechender Produkte entspre-
chende geometrische Formen wahlen kénnen.

[0019] Vorzugsweise sind mehrere Ecken vorgese-
hen, an denen die Steigung diskontinuierlich ist. In ei-
nem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel wechseln sich
Ecken mit spitzen Winkeln und Ecken mit stumpfen Win-
kel ab. In einem Ausfiihrungsbeispiel ist der gréRte
Durchmesser der Markierung im Bereich von weniger
als oder gleich 50 um. Diese Markierung kann auch
noch verkleinert werden, so dal bspw. der groRte
Durchmesser im Bereich von ungefahr 10 um liegt.
Wenn die Kanten der Markierung eine Struktur oder
Scharfe im Bereich von 150 bis 350 nm aufweisen, ist
es fur Falscher sehr schwierig und aufwendig, entspre-
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chende Markierungen herzustellen. Unter Struktur oder
Scharfe istinsbesondere der Grad der Diskontinuitat an
der Kante gemeint, wobei physikalisch eine angenaher-
te Diskontinuitat der Kante im Bereich von 150 nm bis
350 nm vorzugsweise erreichbar ist. Der Kantenbereich
bzw. die Ungenauigkeit der Kante erstreckt sich tber ei-
nen Weg von 150 nm bis 350 nm. Vorzugsweise ist die
Markierung eine Materialschwachung. Wenn die Mar-
kierung eine Perforation des Hullmaterials ist, ist es
moglich, bspw. im Falle von Zigarettenpapier nur weni-
ge weitere Perforierungen zusatzlich vorzusehen oder
gar keine weiteren Perforierungen zusétzlich vorzuse-
hen, so daf} das Anbringen der Markierung anstelle des
Ublichen Anbringens von Perforierungen Verwendung
finden kann, wodurch keine weitere Zeit zur Erzeugung
der Markierung bzw. der Perforation bei der Herstellung
von Zigaretten nétig ist.

[0020] Eine besonders einfache Erkennbarkeit der
Markierung ist dann gegeben, wenn diese eine andere
Farbe aufweist als das Hullmaterial auRerhalb der Mar-
kierung.

[0021] Vorzugsweise umfallt eine Schwachungslinie
eines Hullmaterials der tabakverarbeitenden Industrie
mehrere der vorgen. erfindungsgemaen Markierun-
gen. Beziiglich des Begriffsinhalts einer Schwéchungs-
linie wird auf die Anmeldung 100 41 020.0 der Anmel-
derin verwiesen, auf die vollumféanglich bezug genom-
men wird. Vorzugsweise besteht die Schwachungslinie
ausschlieBlich aus erfindungsgemafRen Markierungen.
[0022] Vorzugsweise ist ein stabférmiges Produkt der
tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere eine Ziga-
rette mit wenigstens einer erfindungsgemafien Markie-
rung versehen. Vorzugsweise ist eine Verpackung von
Produkten der tabakverarbeitenden Industrie mit wenig-
stens einer erfindungsgemalfen Markierung versehen.
[0023] Die erfindungsgemale Markierung wird vor-
zugsweise zur Echtheitspriifung von Produkten der ta-
bakverarbeitenden Industrie verwendet.

[0024] Die Aufgabe wird ferner durch ein Verfahren
zur Sicherstellung der Echtheit von Produkten der ta-
bakverarbeitenden Industrie, umfassend den Verfah-
rensschritten des Sichtens von auf einem Hillmaterial
der Produkte aufgebrachten Markierung und des Ver-
gleichens der Markierung mit fiir diese Produkte vorge-
gebenen Markierung geldst. So kann bspw. bei entspre-
chend grof3er Markierung auch durch den Endverbrau-
cherdurch schlichtes Betrachten festgestellt werden, ob
Uberhaupt eine entsprechende Markierung einer ausrei-
chenden Giite vorhanden ist, um festzustellen, ob es
sich bei der zu betrachtenden Zigarette bzw. zu betrach-
tenden Verpackung um ein echtes Produkt und nicht um
eine Falschung handelt. Unter Sichten wird im Rahmen
dieser Erfindung insbesondere das Aufnehmen, die
Aufziichtung und die Fotografie, insbesondere mittels
einer digitalen Kamera, verstanden.

[0025] Vorzugsweise geschieht das Sichten mittels
einer VergrofRerungsvorrichtung wie bspw. einer Lese-
lupe oder einem Mikroskop bzw. einer VergréRerungs-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

linse.

[0026] Wenn das Sichten mittels einer Bildaufnahme-
vorrichtung geschieht, wobei das gesichtete Bild ge-
speichert wird, ist eine Automatisierung des erfindungs-
gemalfien Verfahrens ohne weiteres mdglich. Wenn in
einer anschlieenden Bildverarbeitung die als Bild ge-
speicherte Markierung auf eine NormgrofRe normiert
wird, ist ein Vergleich mit vorgegebenen-Markierungen
einfach mdéglich. Wenn vorzugsweise das Vergleichen
durch einen Vergleich der gesichteten Markierung des
gespeicherten Bildes und/oder normierten Bildes mit ei-
nem vorgebbaren, insbesondere gespeicherten weite-
ren Bildes geschieht, ist eine sehr sichere Mdéglichkeit
gegeben, festzustellen, ob die Produkte echt oder ge-
falscht sind. Wenn das weitere Bild auf einem von dem
Ort des Sichtens entfernten Computersystem gespei-
chert ist wie bspw. auf einem Computersystem des Her-
stellers, ist ein sehr sicheres Verfahren zur Sicherstel-
lung bzw. Feststellung der Echtheit von Produkten der
tabakverarbeitenden Industrie méglich. Wenn zudem
mittels weiterer Daten das weitere Bild ausgewahlt wird,
wird die Mdglichkeit der Falschung weiter einge-
schrankt, da die Falscher typischerweise nicht wissen,
welche weiteren Daten im Zusammenhang mit der je-
weiligen Markierung relevant sind. Die weiteren Daten
kénnen bspw. der Markenname oder eine Packungs-
préagung sein, die in ein Computersystem eingegeben
werden kénnen und zu einem Computersystem ge-
schickt werden kénnen, in dem das weitere Bild ausge-
wahlt wird. Vorzugsweise wird als Ergebnis des Verfah-
rens ein Signal fir ein echtes Produkt oder flr ein ge-
félschtes Produkt ausgegeben.

[0027] SchlieRlich wird die Aufgabe durch ein System
zur Sicherstellung der Echtheit von Produkten der ta-
bakverarbeitenden Industrie mit einer Bildaufnahmeein-
richtung und einer Speichervorrichtung, auf der vorgeb-
bare Bilder in Speicherinhalten speicherbar sind, geldst,
wobei eine Datenverbindung zwischen der Bildaufnah-
meeinrichtung der Speichervorrichtung vorgesehen ist
und wobei eine Vergleichseinrichtung vorgesehen ist,
mittels der ein durch die Bildaufnahmeeinrichtung auf-
genommenes Bild mit einem Speicherinhalt der Spei-
chervorrichtung vergleichbar ist, und wobei eine Ausga-
bevorrichtung zur Ausgabe von Vergleichsdaten vorge-
sehen ist.

[0028] Im Rahmen dieser Erfindung wird unter Ver-
gleichsdaten insbesondere ein Signal verstanden, daf}
angibt, ob es sich um eine Falschung oder ein Original
bzw. um ein echtes Produkt handelt. Vergleichsdaten
kénnen auch Differenzwerte wie bspw. Fehlerquadrate
sein oder Ubereinandergelegte Bilder als addierte Bilder
bzw. Differenzbilder, mittels denen eine Person wie
bspw. ein Zéliner oder ein GroBhandler sofort erkennen
kann, ob es sich hierbei um eine Falschung oder ein
echtes Produkt handelt. Vorzugsweise umfafdt die Bild-
aufnahmeeinrichtung ein VergréRerungselement. Die-
ses ist bspw. ein Mikroskop oder eine VergréRerungs-
linse. Wenn eine Bildverarbeitungsvorrichtung vorgese-
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hen ist, mittels der insbesondere aufgenommene Bilder
digitalisierbar sind, ist eine Automatisierung des Uber-
prifens der Echtheit von Produkten der tabakverarbei-
tenden Industrie ohne weiteres moglich. Vorzugsweise
umfalt die Speichervorrichtung eine Datenbank. Die
Vergleichseinrichtung ist in einem Ausfihrungsbeispiel
der Erfindung ein Computer.

[0029] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen anhand von Zeich-
nungen beschrieben, auf die im Gbrigen bezlglich aller
im Text nicht naher erlduterten erfindungsgemafen Ein-
zelheiten ausdrucklich verwiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1 eine Vorderansicht einer Filteransetzmaschi-
ne mit einer Einrichtung gem. der Erfindung,
Fig. 2 eine Einrichtung nach der Erfindung zum Per-
forieren eines Belagpapierstreifens in einer
perspektivischen schematischen Darstel-
lung,

Fig. 3a)
bis 3c)  entsprechend unterschiedlich geformte Mar-

kierungen,

in einer dreidimensionalen schematischen
Darstellung eine Zigarettenverpackungsma-
schine,

Fig. 4

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer Folien-
zufuihreinrichtung mit einer erfindungsgema-
Ren Einrichtung zur Erzeugung von Markie-
rungen, und

Fig. 6 eine schematische Darstellung eines erfin-
dungsgemaRen Systems zur Sicherstellung

der Echtheit von Zigaretten.

[0030] In den folgenden Figuren sind gleiche oder
entsprechende Merkmale durch dieselben Bezugszif-
fern gekennzeichnet, so daf3 von einer erneuten Vorstel-
lung dieser Merkmale jeweils abgesehen wird.

[0031] Bei der in Fig. 1 dargestellten Maschine han-
delt es sich um eine Filteransetzmaschine vom Typ
MAX der Hauni Maschinenbau AG, mit einer mit einem
Laser arbeitenden Trennanordnung und einer Laserper-
forationsanordnung. Eine solche Maschine ist bspw.
durch die US-PS 4 281 670 bzw. die DE 198 24 849 A1
bekannt. Sie weist die folgenden Einzelheiten auf.
[0032] Eine Einlauftrommel 1 ibergibt die auf einer Zi-
garettenherstellmaschine produzierten Zigaretten in
zwei Staffeltrommeln 2, welche die gestaffelt zugefihr-
ten Zigaretten entstaffeln und in Reihen zu je zwei Stiick
mit einem Zwischenraum zwischen den Zigaretten an
eine Zusammenstelltrommel 3 abgeben. Die Filterstabe
gelangen aus einem Magazin 4 auf eine Schneidtrom-
mel 6, werden von zwei Kreismessern 7 zu Filterstopfen
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doppelter Gebrauchslange geschnitten, auf einer Staf-
feltrommel 8 gestaffelt, von einer Schiebetrommel 9 zu
einer Reihe hintereinanderliegender Stopfen ausgerich-
tet und von einer Beschleunigertrommel 11 in die Zwi-
schenrdume der Zigarettenreihen auf der Zusammen-
stelltrommel 3 abgelegt.

[0033] Die Zigarette-Filter-Zigarette-Gruppen werden
zusammengeschoben, so dal} sie axial dicht an dicht
liegen. AnschlieRend werden sie von einer Ubergabe-
trommel 12 Ubernommen. Ein Belagpapierstreifen 13
wird von einer Bobine 14 mittels Abzugswalzen 16 ab-
gezogen. Der Streifen 13 wird um einen eine scharfe
Kante aufweisenden Vorbrecher 17 herumgelenkt, von
einer Beleimvorrichtung 18 beleimt und auf einer
Schneidtrommel 19 geschnitten. Die abgetrennten Be-
lagblattchen (Verbindungsblattchen) werden an die Zi-
garetten-Filter-Gruppen auf der Ubergabetrommel 12
angeheftet und auf einer Rolltrommel 22 mittels einer
Rollhand 23 um die Zigaretten-Filter-Gruppen herum-
gerollt. Die fertigen Gruppen Doppelfilterzigaretten wer-
den Uber eine Trokkentrommel 24 einer Schneidtrom-
mel 26 zugefihrt und auf dieser durch mittiges Schnei-
den durch die Filterstopfen hindurch zu Einzelfilterziga-
retten konfektioniert, wobei gleichzeitig fehlerhafte Fil-
terzigaretten ausgeworfen werden.

[0034] Eine mit einer Ubergabetrommel 27 und einer
Sammeltrommel 28 zusammenwirkende Wendeein-
richtung 29 wendet eine Filterzigarettenreihe und tber-
fihrt sie gleichzeitig in die tiber die Ubergabetrommel
27 und die Sammeltrommel 28 durchlaufende unge-
wendete Filterzigarettenreihe. Uber eine Priiftrommel
31 gelangen die Filterzigaretten zu einer Auswerftrom-
mel 32, auf der vor dem Auswerfvorgang au3erdem die
Kopfabtastung der Filterzigaretten erfolgt. Eine mit einer
Bremstrommel 33 zusammenwirkende Ablegetrommel
34 legt die Filterzigaretten auf ein Ablegerband 36.
[0035] Die erfindungsgemaRe Einrichtung ist mit der
Bezugsziffer 38 versehen. Diese ist deutlicher in Fig. 2
dargestellt, die als Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
die Perforiereinrichtung 38 aus Fig. 1 in einer schema-
tischen perspektivischen Ansicht darstellt. Mit 13 ist wie-
der der Streifen aus beleimtem Verbindungspapier be-
zeichnet. Die Perforieranordnung 38 weist einen von ei-
ner Steueranordnung 41 gesteuerten Laser 42 auf, wel-
cher einen gepulsten Laserstrahl 43 abgibt. Der Laser-
strahl 43 wird von einem Umlenkspiegel 44 umgelenkt
und von einem durchléssigen Spiegel 46 in zwei gleiche
Teilstrahlen 43a) und 43b) gesplittet. Der Teilstrahl 43b)
wird von dem teildurchlassigen Spiegel 46 gleichzeitig
zum Belagpapierstreifen 13 hin umgelenkt. Ein weiterer
Spiegel 47 lenkt den den teildurchladssigen Spiegel 46
passierenden Teilstrahl 43a) ebenfalls zum Belagpa-
pierstreifen 13 hin um.

[0036] Die Teilstrahlen 43a) und 43b) werden durch
Optiken 48, von denen in der Fig. 2 nur eine dargestellt
ist, in zwei Perforationspuren 49 und 49a) auf dem Be-
lagpapierstreifen 13 fokussiert, wo sie Perforationen 51
bzw. 51a) erzeugen. Die Perforationen 51 bzw. 51a)



9 EP 1 264 550 A2 10

sind in Fig. 2 als Kreise bzw. Lécher dargestellt. Im Rah-
men der Erfindung werden anstelle der Kreise entspre-
chende Perforationen bzw. Markierungen vorgenom-
men, die bspw. wie die geometrischen Formen ausse-
hen, die in den Fig. 3a) bis 3c) dargestellt sind.

[0037] Als Optiken 48 sind diffraktive Linsen vorgese-
hen, die ein entsprechend vorgebbares Intensitatsprofil
aufweisen. Das Intensitatsprofil ist dergestalt, daf® eine
im wesentlichen gleichmaRige Intensitat im Bereich der
herzustellenden Markierung existiert, wohingegen au-
Rerhalb dieser Markierung moglichst gar keine Intensi-
tat vorhanden sein sollte. Diffraktive optische Elemente
sind grundsatzlich in der DE 198 24 849 A1 sowie der
DE 195 11 393 A1 offenbart, wobei es ohne Probleme
moglich ist, diese diffraktiven Optiken derart auszuge-
stalten bzw. zu berechnen und herzustellen, dal die ge-
wilinschte Form der Brennflecken der Laserstrahlung
auf dem Hullmaterial eingestellt wird. Die Offenbarung
dieser beiden Anmeldungen soll vollumfénglich in die-
ser Anmeldung enthalten sein.

[0038] In Fig. 3a) bis 3c) sind entsprechende erfin-
dungsgemale Markierungen dargestellt, die wie in Fig.
2 dargestellt, in Reihen 49 und 49a) bspw. auf einem
Belagpapierstreifen 13 herstellbar sind. Diese Markie-
rungen kénnen allerdings auch auf Zigarettenpackun-
gen oder Umhillungsmaterial von Zigarettenpackun-
gen aufgebracht werden oder auf Zigarettenpapier. Die
entsprechenden erfindungsgemaRen Markierungen
weisen unterschiedliche Formen auf. Im Falle der Fig.
3a) stellt die Markierung eine Art Kreuz dar, wie dieses
bspw. in der Schweizer Flagge zu erkennen ist. Der Be-
reich innerhalb des Umrisses 58 ist anders ausgestaltet
als der Bereich aulRerhalb des Umrisses 58. Beispiels-
weise kann etwas Material innerhalb des Bereiches 58
abgetragen sein, so dal eine Ausdiinnung des Huillma-
terials in der Markierung 55 gegeben ist. Die Markierung
55 bzw. die geometrische Form der Markierung 55 gem.
Fig. 3a) weist mehrere Bereiche diskontinuierlicher Stei-
gung 59 auf sowie relativ scharfe Kanten 54. Der in der
Markierung 55 dargestellte grofite Durchmesser D ist
bspw. in einem Bereich zwischen 10 um und 50 pm je
nach verwendetem Laser. Es ist darauf abzustellen, dall
eine derartige scharfkantige Markierung nicht auf me-
chanischem Wege wie bspw. durch Ausstanzen ermég-
licht ist. Die Markierung kann auch dergestalt sein, daf®
im Bereich des Umrisses 58 kein Hillmaterial mehr vor-
handen ist, so da also eine Art Perforierung vorliegt.
[0039] Die Fig. 3b) zeigt eine andere geometrische
Form einer Markierung 55. Hierbei sind konvexe Berei-
che 56 und konkave Bereiche 57 gleichzeitig in einer
Markierung vorgesehen. In Fig. 3c) ist entsprechend ei-
ne Markierung in Art einer Sternform dargestellt, die auf-
grund der relativ feinen Strukturen noch schwieriger zu
kopieren ist.

[0040] In Fig. 4 ist in sehr schematischer Form drei-
dimensional eine Zigarettenverpackungsmaschine dar-
gestellt, bei der eine erfindungsgeméafRe Einrichtung
vorgesehen ist. Es werden Zigaretten in einer Massen-
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stromzuflihrung 61 der Zigarettenverpackungsmaschi-
ne zugefuhrt. Diese Zigaretten fallen durch den Zufiihr-
schacht 62 in Blockbildungsschachte 63. Von den
Blockbildungsschachten 63 werden entsprechende Zi-
garetten auf bekannte Art und Weise in Taschen 65 ei-
nes Taschenférderers 64 (berfiihrt. Zur Uberfiihrung
der Zigaretten 66 aus dem Blockbildungsschacht in die
jeweiligen Taschen 65 ist ein Antriebselement 69b) vor-
gesehen, das ein EinschubstéRel 70 bewegt. Der Ta-
schenférderer 64 wird mittels einer Antriebsrolle 68, die
Uber ein Antriebselement 69a) angetrieben wird, takt-
weise bspw. in Schritten doppelter Teilung bewegt. Ein
entsprechendes Verfahren und eine entsprechende
Vorrichtung zur Blockbildung von Zigaretten und zur
Uberfiihrung der Zigarettenblécke in die entsprechen-
den Taschen 65 des Taschenférderers 64 ist bspw. in
der deutschen Patentanmeldung 100 11 989.1 der An-
melderin, die der US-Patentanmeldung mit der Seri-
al-No. 09/736.189 entspricht, offenbart. Die Offenba-
rung dieser Patentanmeldungen soll vollumfanglich in
die vorliegende Patentanmeldung aufgenommen sein.
[0041] Ein fertiger Zigarettenblock 67 wird dann mit-
tels eines Blockschiebers 71 in den Wirkbereich eines
Inneneinschlagmaterialstreifens 76 gebracht. Der In-
neneinschlagmaterialstreifen 76 ist im Vorwege ober-
halb des Eingriffsbereichs mit den Zigarettenblécken 67
mittels der Abtrageinrichtung 75, die bspw. auch einen
Laser und entsprechende Optiken umfal’t, entspre-
chend mit den erfindungsgemafRen Markierungen ver-
sehen worden. Beim Transportieren der Zigarettenblok-
ke 67 durch den Eingriffsbereich mit dem Innenein-
schlagmaterialstreifen 76 wird dieser um die Zigaretten-
blécke entsprechend gefaltet. Durch weiteres Transpor-
tieren mittels des Blockforderers 72 werden weitere
Faltschritte vorgenommen. Die entsprechenden Faltor-
gane und auch weitere Organe einer entsprechenden
Zigarettenverpackungsmaschine sind der Einfachheit
halber und der Ubersichtlichkeit wegen in der Fig. 4 aus-
gelassen worden.

[0042] Die mitdem Inneneinschlagmaterialstreifen 76
umbhiillten Zigarettenblécke kommen dann in den Wirk-
bereich eines ersten Falttellers, in dem diese mit einem
Kragen 80 in Verbindung gebracht werden. Nach Ver-
sehen des mit einem Inneneinschlagmaterial versehe-
nen Blockes mit einem Kragen 80 und entsprechendem
Falten des Kragens 80im 1. Faltteller, gelangt ein Paket,
bestehend aus einem Kragen 80, der auf einem mit In-
neneinschlagmaterial versehenen Zigarettenblock an-
geordnet ist, in eine Ubergabestation 82, bei der jeweils
Blanketts 85 in Verbindung mit dem eben genannten
Paket gebracht werden, wobei beim Ubergeben von
dem 1. Faltteller zum 2. Faltteller schon erste Faltschrit-
te an den jeweiligen Blanketts 85 vorgenommen wer-
den. Die Blanketts 85 werden ber einen Blankettférde-
rer 86 der Ubergabestation 82 zugefiihrt. Im 2. Faltteller
83 finden dann weitere Faltschritte an den Blanketts 85
statt. Eine entsprechende Verpackungsmaschine ist
bspw. aus der DE 199 47 709.4 der Anmelderin, die der
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US-Patentanmeldung 09/678.671 entspricht, bekannt.
[0043] Nach dem 2. Faltteller 83 werden die entspre-
chend mit fast vollstdndig gefalteten Blanketts 85 ver-
sehenen Zigarettenblécke Uber einen Packungsférde-
rer 87 zu einer Trockentrommel 88 Uberfuhrt. Auf dem
Weg zur Trockentrommel 88 werden die noch offenste-
henden Seitenlappen mit Leim versehen und auf die In-
nenseitenlappen gefaltet. In der Trockentrommel 88
wird der Leim abgetrocknet. Nach der Trockentrommel
88 werden die fertigen Zigarettenpackungen 115 (ber
einen Abgabeférderer 90 in Abgabeschachte 89 lber-
fuhrt.

[0044] In diesem Ausflhrungsbeispiel ist die Markie-
rung bzw. sind die Markierungen auf einen Innenein-
schlag aufgebracht worden. Diese kdénnen allerdings
auch im Bereich des Blankettférderers auf die Blanketts
aufgebracht werden oder aber in einem spateren Zeit-
punkt auf bspw. ein weiteres Einschlagmaterial, in das
die fertigen Zigarettenpackungen 115 noch eingeschla-
gen werden.

[0045] In Fig. 5 ist eine schematische Darstellung ei-
ner Folienzufiihreinrichtung mit einer erfindungsgema-
Ren Einrichtung zur Erzeugung von entsprechenden
Markierungen dargestellt. Ein Streifen eines Hullmate-
rials, also ein Folienstreifen 122, ist auf einer Bobine 120
aufgerollt und wird in Forderrichtung 121 Gber eine Um-
lenkrolle 123 schlieBlich in den Eingriffbereich von Zi-
garettenpackungen gebracht, die mit der Folie zu um-
hillen sind. Auf dem Weg zu den Zigarettenpackungen
115 kommt die Folie in den Wirkbereich eines Laser-
strahls 126, der von einem Laser 124 ausgestrahlt und
Uber eine Optik 125 gebiindelt wird, wobei die Optik 125
bspw. mit einer Blende versehen sein kann, die entspre-
chend einer gewilinschten Markierung ausgebildet ist.
Mittels dieses Lasers kénnen nun bspw. wahrend des
Férderns der Folie entsprechende Markierungen er-
zeugt werden, wobei der Laser vorzugsweise gepulst
betrieben wird.

[0046] Nach Erzeugen der Markierungen kommt die
Folie in den Bereich eines Folienquerschneiders 127,
der an vorgebbarer Stelle einen Querschnitt der Folie
zufligt, so daR entsprechende Folienabschnitte erzeugt
werden. In diese Folienabschnitte werden Zigaretten-
packungen 115, die in die Férderrichtung 128 der Ziga-
rettenpackung 115 geférdert werden, zunachst in Form
eines U eingebracht. Daraufhin werden die teilweise
umhdliten Zigarettenpakkungen 115 in Falttaschen des
Faltrevolvers 129 Uberfiihrt, in dem dann die weiteren
erforderlichen Faltvorgange ausgefiihrt werden.
[0047] Als Laser kdnnen Geréte der Typenbezeich-
nung IMPACT 3000 der Fa. Lumonics GmbH, Junker-
straBe 5, D-82178 Puchheim, DE, eingesetzt werden.
Dabei handelt es sich um C02-Laser, die eine gepulste
Laserstrahlung mit sehr kurzer Strahldauer und sehr ho-
hem Energieinhalt aussenden kénnen. Diffraktive Lin-
sen werden bspw. von der Fa. Coherent, Inc., 2301
Lindberghstreet, Auburn, CA 95602, USA oder der Fa.
Laser Components, Werner-von-Siemens-StralRe 15,
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D-82140 Olching, vertrieben.

[0048] Die Kontrolle der Markierung kann auch auf
unterschiedliche Art und Weise erfolgen. Bspw. kann
ohne oder mit kostenguinstigen Hilfsmitteln wie bspw. ei-
ner Leselupe der Endverbraucher selbst ermitteln, ob
Uberhaupt eine entsprechende Markierung vorliegt.
[0049] Mit etwas aufwendigeren Hilfsmitteln wie Mi-
kroskope, kénnen GroRhandler stichprobenhaft fest-
stellen, ob eine Markierung mit mechanischen Mitteln
schlecht kopiert wurde oder ob eine etwas aufwendige-
re Markierung mittels bspw. Laserstrahlen und entspre-
chenden diffraktiven Optiken oder Blenden ausgefiihrt
wurde.

[0050] Ferner kdnnen GroRRhandler oder bspw. der
Zoll mit einem Bildverarbeitungssystem, das in Fig. 6
dargestelltist, das schematisch ein erfindungsgemaRes
System zur Sicherstellung der Echtheit von Produkten
der tabakverarbeitenden Industrie darstellt, sehr sicher
feststellen, ob ein gefalschtes Produkt vorliegt oder
nicht.

[0051] Das Bildverarbeitungssystem umfalt eine
Prifkammer 100, an die ein Mikroskop 101 angeschlos-
sen ist. In der Prifkammer 100 kdnnen bspw. Zigaret-
tenpackungen 115 eingebracht werden. Die auf den Zi-
garettenpackungen 115 aufgebrachten Markierungen
kénnen lber das Mikroskop 101 vergroRert mittels einer
Digitalkamera 102 aufgenommen werden. Das digitale
Bild, das mittels der Digitalkamera aufgenommen wur-
de, wird Uber ein Verbindungskabel 103 einem Compu-
ter 105 zugefiihrt. Uber einen Monitor 106 kann dann
das aufgenommene Bild dargestellt werden. Durch
bspw. Eingabe weiterer Informationen Ulber eine Tasta-
tur 107 wie bspw. des Markennamens der Zigaretten
bzw. einer mdéglicherweise aufgebrachten Packungs-
pragung, die bspw. eine Ziffernfolge sein kann, kdnnen
nun bspw. in dem Computer 105 vorhandene Markie-
rungen, die dieser Zusatzinformation entsprechen sol-
len, mit dem aufgenommenen Bild verglichen werden.
[0052] Esistauch méglich, dall bspw. das aufgenom-
mene Bild bzw. Muster entsprechend digitalisiert wird
und ggf. mit den Zusatzinformationen einem Hostrech-
ner 108, der auch ein Computer ist, Gber eine Datenlei-
tung bzw. ein Datenkabel 104 Ubermittelt wird. Der
Computer 108, der bspw. beim Hersteller der entspre-
chenden Zigaretten aufgestellt sein kann, umfalit eine
Festplatte 109, auf der die fur gewisse Chargen von Zi-
garettenpackungen Zusatzinformationen wie die Zif-
fernfolge, die auf die jeweilige Packung gepragt sein
kann, gespeichert sind. Es kénnen auch die fiir die je-
weiligen Markennamen giltigen Markierungen bzw.
Kombinationen von verschiedenen Markierungen mit-
tels der Daten auf der Festplatte zugeordnet werden.
Der Hostrechner kann dann derart programmiert sein,
daf} mittels eines Korrelationsvergleichs, d.h. eines Ver-
gleichs des fiir die jeweilige Verpackung bzw. die jewei-
lige Pragung in Form bspw. einer Kennung, vorgesehe-
ne Markierung bzw. Markierungen mit denen Uberein-
stimmen, die auf der Verpackung 115 aufgebracht sind.
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Die Markierung sollte dann bspw. einem bzw. mehreren 55 Markierung
in einer Datenbank auf der Festplatte 109 gespeicher- 56 konvexer Bereich
ten Muster bzw. Mustern entsprechen. Als Riickmel- 57 konkaver Bereich
dung von dem Computer 108 reicht es aus als Antwort 58 Umri3
ein Signal zu senden, das stellvertretend fir die Infor- 5 59 Bereich diskontinuierlicher Steigung
mation ist, ob es sich hierbei um ein Original oder eine 60 Zigarettenverpackungsmaschine
Falschung handelt. Auf diese Art und Weise missen 61 Massenstromzufiihrung
keine weiteren vertraulichen Informationen preisgege- 62 Zufuhrschacht
ben werden. 63 Blockbildungsschacht
10 64 Taschenforderer
Bezugszeichenliste 65 Tasche
66 Zigarette
[0053] 67 Zigarettenblock
68 Antriebsrolle
1 Einlauftrommel 15 69a  Antriebselement
2 Staffeltrommel 69b  Antriebselement
3 Zusammenstelltrommel 70 Einschubstofel
4 Magazin 71 Blockschieber
6 Schneidtrommel 72 Blockforderer
7 Kreismesser 20 75 Abtrageinrichtung
8 Staffeltrommel 76 Inneneinschlagmaterialstreifen
9 Schiebetrommel 80 Kragen
11 Beschleunigertrommel 81 1. Faltteller
12 Ubergabetrommel 82 Ubergabestation
13 Belagpapierstreifen 25 83 2. Faltteller
14 Bobine 85 Blankett
16 Abzugwalze 86 Blankettforderer
17 Vorbrecher 87 Packungsforderer
18 Beleimvorrichtung 88 Trockentrommel.
19 Schneidtrommel 30 89 Abgabeschacht
22 Rolltrommel 90 Abgabeforderer
23 Rollhand 100  Prifkammer
24 Trockentrommel 101 Mikroskop
26 Schneidtrommel 102 Digitalkamera
27 Ubergabetrommel 35 103  Verbindungskabel
28 Sammeltrommel 104 Datenkabel
29 Wendeeinrichtung 105 Computer
31 Auswerftrommel 106  Monitor
32 Auswerftrommel 107  Tastatur
33 Bremstrommel 40 108 Computer
34 Ablegertrommel 109 Festplatte
36 Ablegerband 115  Zigarettenpackung
38 Perforiereinrichtung 120 Bobine
39 Bewegungsrichtung 121 Forderrichtung
41 Steueranordnung 45 122  Folienstreifen
42 Laser 123 Umlenkrolle
43 Laserstrahl 124  Laser
43a  Teilstrahl 125  Optik
43b  Teilstrahl 126  Laserstrahl
44 Umlenkspiegel 50 127  Folienquerschneider
46 teildurchlassiger Spiegel 128  Forderrichtung der Zigarettenpackung
47 Spiegel 129  Faltrevolver
48 Optik D groRter Durchmesser
49 Schwachungslinie
49a  Schwachungslinie 55
51 Perforation Patentanspriiche
51a  Perforation
54 Kante 1. Verfahren zum Bearbeiten eines Hullmaterials (13,
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76, 85, 122) eines Produkts der tabakverarbeiten-
den Industrie, umfassend die folgenden Verfah-
rensschritte:

- Zufiihren des Hillmaterials (13, 76, 85, 122) in
den Wirkbereich wenigstens einer Strahlungs-
quelle (38, 42, 75, 124),

- Erzeugen einer Markierung (51, 51a, 55) durch
Beaufschlagen des Hilimaterials (13, 76, 85,
122) mit einer von der wenigstens einen Strah-
lungsquelle (38, 42, 75, 124) ausgehenden
Strahlung (43a, 43b, 126), wodurch das Hull-
material (13, 76, 85, 122) bereichsweise veran-
dert wird und wobei die Markierung (51, 51a,
55) eine geometrische Form aufweist, deren
Umril (58) teilweise eine diskontinuierliche
Steigung (59) aufweist und/oder konvexe (56)
und konkave (57) Bereiche umfaft.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Schritt des bereichsweise Ver-
anderns des Hillmaterials (13, 76, 85, 122) ein Ab-
tragen von Material umfaft.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Perforation (51, 51a) in dem
Hullmaterial (13, 76, 85, 123) erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB beim bereichsweise Verandern des
Hullmaterials (13, 76, 85, 123) eine chemische Ver-
anderung stattfindet.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB beim
bereichsweise Verdndern des Hullmaterials (13,
76, 85, 123) ein Schmelzen geschieht.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB zur Er-
zeugung mehrerer Markierungen (51, 51a, 55) das
Hullmaterial (13, 76, 85, 123) zwischen zwei Mo-
menten der Erzeugung wenigstens jeweils einer
Markierung einen vorgebbaren Weg transportiert
wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die
Strahlung (43a, 43b, 126) fokussiert wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die
Markierung (51, 51a, 55) eine Ausdehnung von bis
zu 50 um hat.

Einrichtung zum Bearbeiten von Hullmaterial (13,
76, 85, 123) der tabakverarbeitenden Industrie, um-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

10.

1.

12.

13.

14,

15.

16.

17.

18.

16

fassend wenigstens eine Strahlungsvorrichtung (41
bis 48; 75; 124, 125), mittels der Strahlung (43a,
43b, 126) auf das Hillmaterial (13, 76, 85, 123)
richtbar ist, wobei mittels der Strahlung (43a, 43b,
126) wenigstens ein Bereich des Hillmaterials (13,
76, 85, 123) bearbeitbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Markierung (51, 51a, 55) er-
zeugbar ist, die eine geometrische Form aufweist,
deren Umri} (58) teilweise eine diskontinuierliche
Steigung (59) aufweist und/oder konvexe (56) und
konkave (57) Bereiche umfalt.

Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Transportvorrichtung (Fig. 1,
39,72, 81, 83, 86, 87, 123) zum Transportieren des
Hullmaterials (13, 76, 85, 123) vorgesehen ist.

Einrichtung nach Anspruch 9 und/oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Strahlungsvorrichtung
(41 bis 48; 75; 124, 125) einen Laser (42, 124) ins-
besondere einen C02-Laser, einen YAG-Laser oder
einen Excimerlaser umfaft.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspru-
che 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die
Intensitat und/oder Leistungsdichte und/oder Ener-
giedichte der Strahlung (43a, 43b, 126) steuerbar
und/oder wahlbar ist.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die
Strahlungsvorrichtung (41 bis 48; 75; 124, 125) ein
die Form der Markierung (51, 51a, 55) vorgebendes
Element (48, 125) umfalit.

Einrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Element (48, 125) eine Blende
und/oder ein Fokussierelement (48, 125) umfaft.

Einrichtung nach Anspruch 13 und/oder 14, da-
durch gekennzeichnet, daB das Element (48,
125) ein diffraktives optisches Element umfaft.

Zigarettenstrangmaschine, Filteransetzmaschine,
Zigarettenverpackungsmaschine und/oder Folien-
einschlagmaschine mit einer Einrichtung nach ei-
nem oder mehreren der Anspriiche 9 bis 15.

Markierung (51, 51a, 55) auf einem Hullmaterial
(13, 76, 85, 123) der tabakverarbeitenden Industrie
umfassend eine geometrische Form, deren Umril
(58) teilweise eine diskontinuierliche Steigung (59)
aufweist und/oder konkave (57) und konvexe (56)
Bereiche umfalt.

Markierung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mehrere Ecken (59) vorgesehen
sind, an denen die Steigung diskontinuierlich ist.
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Markierung nach Anspruch 17 und/oder 18, da-
durch gekennzeichnet, daB der gréRte Durch-
messer (D) der Markierung (51, 51a, 55) im Bereich
von weniger als oder gleich 50 um ist.

Markierung nach einem oder mehreren der Anspru-
che 17 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB die-
se Kanten (54) aufweist, deren Struktur oder Schér-
fe im Bereich von 150 nm bis 350 nm liegt.

Markierung nach einem oder mehreren der Anspru-
che 17 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB die
Markierung (51, 51a, 55) eine Materialschwéachung
ist.

Markierung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 17 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB die
Markierung (51, 51a, 55) eine Perforation (51, 51a)
des Hullmaterials (13, 76, 85, 123) ist.

Markierung nach einem oder mehreren der Anspru-
che 17 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB die
Markierung (51, 51a, 55) eine andere Farbe auf-
weist, als das Hullmaterial (13, 76, 85, 123) auler-
halb der Markierung (51, 51a, 55).

Schwachungslinie (49, 49a) eines Hillmaterials
(13,76, 85, 123) der tabakverarbeitenden Industrie,
umfassend mehrere Markierungen (51, 51a, 55)
nach einem oder mehreren der Anspriiche 17 bis
23.

Stabférmiges Produkt (66) der tabakverarbeiten-
den Industrie, insbesondere Zigarette, mit wenig-
stens einer Markierung (51, 51a, 55) nach einem
oder mehreren der Anspriiche 17 bis 23.

Verpackung (115) von Produkten der tabakverar-
beitenden Industrie, mit wenigstens einer Markie-
rung (51, 51a, 55) nach einem oder mehreren der
Anspriiche 17 bis 23.

Verwendung einer Markierung (51, 51a, 55) nach
einem oder mehreren der Anspriiche 17 bis 23, zur
Echtheitsprifung von Produkten (66, 115) der ta-
bakverarbeitenden Industrie.

Verfahren zur Verifikation der Echtheit von Produk-
ten (66, 115) der tabakverarbeitenden Industrie,
umfassend den Verfahrensschritt des Sichtens von
aufeinem Hillmaterial (13, 76, 85, 123) der Produk-
te (66, 115) aufgebrachten Markierung (51, 51a, 55)
und des Vergleichens der Markierung (51, 51a, 55)
mit einer flir diese Produkte (66, 115) vorgegebe-
nen oder wahlbaren Markierung.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Sichten mittels einer Vergréle-
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rungsvorrichtung (101) geschieht.

Verfahren nach Anspruch 28 und/oder 29, dadurch
gekennzeichnet, daB das Sichten mittels einer
Bildaufnahmevorrichtung (102) geschieht, wobei
das gesichtete Bild gespeichert wird.

Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in einer anschlieRenden Bildverar-
beitung die als Bild gespeicherte Markierung (51,
51a, 55) auf eine Normgrée normiert wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 28 bis 31, dadurch gekennzeichnet, daf das
Vergleichen durch einen Vergleich der gesichteten
Markierung (51, 51a, 55), des gespeicherten Bildes
und/oder des normierten Bildes mit einem vorgeb-
baren, insbesondere gespeicherten, weiteren Bild
geschieht.

Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das weitere Bild auf einem von dem
Ort des Sichtens entfernten Computersystem (108,
109) gespeichert ist.

Verfahren nach Anspruch 32 und/oder 33, dadurch
gekennzeichnet, daB mittels weiterer Daten das
weitere Bild ausgewahlt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 28 bis 34, dadurch gekennzeichnet, daB als
Ergebnis des Verfahrens ein Signal flr ein echtes
Produkt (66, 115) oder fur ein gefélschtes Produkt
(66, 115) ausgegeben wird.

System zur Verifikation der Echtheit von Produkten
(66, 115) der tabakverarbeitenden Industrie mit ei-
ner Bildaufnahmeeinrichtung (100, 101, 102) und
einer Speichervorrichtung (105, 109), auf der vor-
gebbare Bilder in Speicherinhalten speicherbar
sind, wobei eine Datenverbindung (103, 104) zwi-
schen der Bildaufnahmeeinrichtung (100 bis 102)
und der Speichervorrichtung (105, 109) vorgese-
hen ist und wobei eine Vergleichseinrichtung (105,
108) vorgesehen ist, mittels der ein durch die Bild-
aufnahmeeinrichtung (100 bi 102) aufgenommenes
Bild mit einem Speicherinhalt der Speichervorrich-
tung (105, 109) vergleichbar ist, und wobei eine
Ausgabevorrichtung (106) zur Ausgabe von Ver-
gleichsdaten vorgesehen ist.

System nach Anspruch 36, dadurch gekennzeich-
net, daB die Bildaufnahmeeinrichtung (100 bis 102)
ein VergréRerungselement (101) umfaldt.

System nach Anspruch 36 und/oder 37, dadurch
gekennzeichnet, daR eine Bildverarbeitungsvor-
richtung (105, 108, 109) vorgesehen ist, mittels der
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insbesondere aufgenommene Bilder digitalisierbar
sind.

System nach einem oder mehreren der Anspriiche
36 bis 38, dadurch gekennzeichnet, daB die Spei-
chervorrichtung (105, 109) eine Datenbank umfaft.

System nach einem oder mehreren der Anspriiche
36 bis 39, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver-
gleichseinrichtung ein Computer oder ein Teil eines
Computers (105, 108) ist.
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