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(54) Perforation von Filterzigaretten

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len von Filterzigaretten (100), wobei die Filterzigaretten
(100) jeweils von einem Umhillungsmaterial (9, 103) um-
hillt sind. Das Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass
unter Verwendung einer ersten Perforationseinrichtung
(17.1) ein in Umfangsrichtung der jeweiligen Filterziga-
retten (100) umlaufendes erstes Perforationsmuster (4)
mit Perforationsléchern (104) erzeugt wird und unter Ver-

wendung einer zweiten Perforationseinrichtung (17.2)

neben den in Umfangsrichtung der jeweiligen Filterziga-

retten (100) auszubildenden oder ausgebildeten ersten
Perforationsmuster (4) in wenigstens einem Umfangszo-
nenabschnitt des Umhullungsmaterials (9, 103) der Fil-
terzigaretten (100) ein zweites Perforationsmuster (5) mit
wenigstens einem oder mehreren Perforationsléchern
(105) zusétzlich erzeugt wird.

Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung (2) zum
Herstellen von Filterzigaretten (100), wobei die Filterzi-
garetten (100) jeweils von einem Umhillungsmaterial (9,
103) umhillt sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Filterzigaretten, wobei die Filterzigaretten je-
weils von einem Umhillungsmaterial umhdlit sind. Fer-
ner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Herstellen
von Filterzigaretten, wobei die Filterzigaretten jeweils
von einem Umhillungsmaterial umhdillt sind.

[0002] Bei der Herstellung von Zigaretten, insbeson-
dere Filterzigaretten, werden im Bereich der Filter Ne-
benluftkanale in Form von Ldchern oder Perforations|o-
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. Esistauch bekannt, Zigaretten mittels
Laserstrahlen zu perforieren, wobei jeweils eine be-
stimmte Anzahlvon Léchern miteinem gewlinschten Ge-
samtquerschnitt aufgebracht wird.

[0003] 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 und Zugwiderstand) moglichst konstant zu
halten, missen die Teilventilationsgrade, aus denen sich
der Gesamtventilationsgrad zusammensetzt, méglichst
konstant sein. Dieser Gesamtventilationsgrad setzt sich
aus Filterventilationsgrad und Tabakstockventilations-
grad zusammen, wobei diese innerhalb vorgegebener
Toleranzen liegen mussen.

[0004] 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 Hullmaterial
oderdie Umhillungsstreifen der stabférmigen Artikel ein-
gebracht. Insbesondere wird dabei eine gleichmaRige
Perforation in die Umhillungsstreifen eingebracht, wo-
durch die Umhiillungsstreifen eine vorbestimmte, ge-
wiinschte Luftdurchldssigkeit beim Rauchen aufweisen,
so dass aufgrund des eingebrachten Perforationsmu-
sters in die Umhdllungsstreifen Nebenluft angesaugt
wird, mitder Anteile von Nikotin und Kondensatim Rauch
beeinflusst werden. Insbesondere wird die Perforation in
die Umhillungsstreifen unter Verwendung von Laser-
strahlen als koharente Strahlung eingebracht, wodurch
sich eine sehr genaue konstante Zone gewlinschter Luft-
durchlassigkeit in der Umhillung der Rauchartikel ergibt.
[0005] Durch das Ausbilden von Perforationen in dem
Hullmaterial der stabférmigen Artikel wird die Umhiillung
mit einer Zone einer vorbestimmten Luftdurchlassigkeit
versehen, um dem Rauch bei jedem Zug einer Zigarette
eine bestimmte Menge an Frischluft beizumischen. Das
Hullmaterial oder die Umhillungsstreifen dieser Artikel
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bestehenin der Regel aus Papier, wobei das Hillmaterial
oder die Umhillungsstreifen zum Erzeugen einer ge-
wiinschten Luftdurchlassigkeit in vorgegebenen Abstan-
den perforiert werden. Bei Filterzigaretten ist es allge-
mein Ublich, die Perforationen im Belagpapierblattchen
am mundstilickseitigen Filterende vorzunehmen.

[0006] Das Versehen von Rauchartikeln mit einer Zo-
ne gewinschter Luftdurchldssigkeit im Bereich des
Mundstlickendes, einer so genannten Ventilationszone,
werden die Artikel mit einem vorbestimmten (Gesamt-)
Ventilationsgrad bereitgestellt, um vorgegebene Werte
fur Nikotin und Kondensat im Rauch eines Rauchartikels
oder einer Filterzigarette mit einer solchen Zone ge-
winschter Luftdurchlassigkeit einhalten zu kénnen.
[0007] In DE 27 54 104 A1 ist beispielsweise ein Ver-
fahren zum Steuern des Perforierens von Zigaretten oder
anderen stabférmigen Rauchartikeln beschrieben.
[0008] Weiterhinistin DE 41 06 127 A1 ein Verfahren
zum Perforieren von Hullmaterial 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 Hiill-
material ausgerichtet wird, um Perforationslécher auf
dem Hullmaterial auszubilden.

[0009] Darilber hinaus istin EP-B-1 836 909 eine Per-
forationsvorrichtung der Tabak verarbeitenden Industrie
zum Perforieren einer Umhillung eines stabférmigen
Artikels offenbart, wobei die Perforationsvorrichtung Mit-
tel zum Erzeugen mindestens zwei unabhangiger Pri-
marstrahlen aufweist.

[0010] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der Erfindung darin, Filterzigaretten
bereitzustellen, bei denen es moglich sein soll, beim Ge-
brauch der Filterzigaretten den Ventilationsgrad beim
Rauchen der Zigaretten individuell und auf einfache Wei-
se einzustellen.

[0011] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Herstellen von Filterzigaretten, wobei die Filterziga-
retten jeweils von einem Umhiullungsmaterial umhallt
sind, das dadurch weitergebildet wird, dass unter Ver-
wendung einer ersten Perforationseinrichtung einin Um-
fangsrichtung der jeweiligen Filterzigaretten umlaufen-
des erstes Perforationsmuster mit Perforationsléchern
erzeugt wird und unter Verwendung einer zweiten Per-
forationseinrichtung neben den in Umfangsrichtung der
jeweiligen Filterzigaretten auszubildenden oder ausge-
bildeten ersten Perforationsmuster in wenigstens einem
Umfangszonenabschnitt des Umhdillungsmaterials der
Filterzigaretten ein zweites Perforationsmuster mit we-
nigstens einem oder mehreren Perforationsléchern zu-
satzlich erzeugt wird.

[0012] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
bei der Herstellung von Filterzigaretten beispielsweise
an einer Filteransetzmaschine die Filterzigaretten kon-
fektioniert werden, wobei die an dieser Maschine herge-
stellten Filterzigaretten mit einem vorbestimmten Venti-
lationsgrad durch das erste Perforationsmuster mit meh-
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reren Perforationsléchern in Umfangsrichtung ausgebil-
det wird und zusatzlich durch ein zweites Perforations-
muster neben dem im Umfangsrichtung ausgebildeten
linienférmigen ersten Perforationsmuster zusatzlich Per-
forationslocher eines zweiten Perforationsmusters im
Umhdallungsmaterial eingebracht werden, wobei durch
die Handhabung der Filterzigarette beim Rauchen die
Perforationslécher des zweiten Perforationsmusters auf
manuelle Weise zugehalten werden oder gedffnet blei-
ben, wodurch beim Konsum der Filterzigarette der Ven-
tilationsgrad durch die Handhabung des Konsumenten
individuell beeinflusst wird. Hierzu ist oder wird in einem
vorbestimmten Abstand zum beispielsweise linienférmi-
gen ersten Perforationsmuster wenigstens ein zweites
Perforationsmuster in einem Umfangszonenabschnitt
des Umfangs des Umhillungsmaterials ausgebildet.
Hierzu sind zwei separate Perforationseinrichtungen,
insbesondere unter Verwendung eines ersten Lasers
und eines zweiten Lasers bzw. eines ersten Laserstrahls
und eines zweiten Laserstrahls, vorgesehen, um mittels
eines ersten Lasers als erste Perforationseinrichtung das
erste Perforationsmuster mit Ventilationsldchern (oder
Perforationsléchern) in die Umhiillung der Zigarette ein-
zubringen. Unter Verwendung des zweiten Lasers als
zweite Perforationseinrichtung wird das zweite Perfora-
tionsmuster neben dem ersten Perforationsmuster in die
Umhdllung der Zigarette eingebracht. Hierbei werden
insbesondere die Perforationseinrichtungen unabhangig
voneinander mittels einer gemeinsamen Steuereinrich-
tung oder mittels jeweils einer Steuereinrichtung betrie-
ben sowie gesteuert.

[0013] Dabei ist im Rahmen der Erfindung vorgese-
hen, dass neben dem ersten standardisierten Perforati-
onsmuster fiir einen vorbestimmten Ventilationsgrad ei-
ner Produktsorte oder Zigarettensorte das zweite Perfo-
rationsmuster ohne die Filterzigaretten individualisierte
oder individualisierende Perforationslécher, d.h. stan-
dardisierte Perforationslécher, in die Umhllung der Fil-
terzigaretten in einem endlichen Zonenabschnitt des
Umfangs des Umhillungsmaterials eingebracht wird, so
dass durch das zweite Perforationsmuster, das beim
Rauchen der Zigarette durch manuelles Zuhalten der
Perforationslécher des zweiten Perforationsmusters
oder durch Offenlassen der Perforationslécher individu-
ell die Ventilation durch den Konsumenten entsprechend
einstellbar ist. Hierbei ist die LAnge des Umfangszonen-
abschnitts fir das zweite Perforationsmuster kleiner als
die gesamte Umfangslange der Filterzigaretten.

[0014] Dazuistim Rahmen der Erfindung vorgesehen,
dass die hergestellten Filterzigaretten auch zwei neben-
einander angeordnete, vorzugsweise standardisierte,
erste Perforationsmuster mit Perforationsléchern auf-
weisen sowie neben den standardisierten, umlaufenden
ersten Perforationsmustern auch mehrere zweite Perfo-
rationsmuster aufweisen, wobei die zweiten Perforati-
onsmuster durch eine zweite Perforationseinrichtung,
insbesondere einen zweiten Laser, erzeugt werden und
wobei die zweiten Perforationsmuster am Umfang der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

hergestellten Filterzigaretten voneinander beabstandet
sind.

[0015] Insbesondere istim Rahmen der Erfindung vor-
gesehen, dass das zweite zusatzlich erzeugte im Ver-
gleich zum ersten Perforationsmuster kleinere oder in
Umfangsrichtung kilrzere Perforationsmuster mehrere
Perforationslécher oder Ventilationslécher aufweist und
wobei das zweite Perforationsmuster in einem begrenz-
ten Umfangszonenabschnitt in Umfangsrichtung ausge-
bildet ist.

[0016] Dabei ist in einer bevorzugten Ausgestaltung
vorgesehen, dass das zweite Perforationsmuster sich
vom ersten Perforationsmuster unterscheidet. Somit
kénnen die beiden ausgebildeten Perforationsmuster un-
terschiedlich sein.

[0017] Dazu ist in einer Weiterbildung vorgesehen,
dass mittels der zweiten Perforationseinrichtung in meh-
reren, vorzugsweise zwei, Umfangszonenabschnitten
der Filterzigaretten, die in Umfangsrichtung und/oder in
Langsrichtung der Filterzigaretten, d.h. in langsaxialer
Richtung, voneinander beabstandet sind, jeweils ein
zweites Perforationsmuster erzeugt wird. Hierbei weist
beispielsweise eine Filterzigarette zwei zweite, standar-
disierte Perforationsmuster, vorzugsweise mit mehreren
Perforationslochern, auf, wobei die zwei zweiten Perfo-
rationsmuster voneinander beabstandet sind.

[0018] Insbesondere ist dabei im Rahmen der Erfin-
dung vorgesehen, dass in zwei diametral gegentiiberlie-
genden Umfangszonenabschnitten jeweils ein zweites
Perforationsmuster am Umfang erzeugt wird oder ist.
Hierdurch ist es méglich, zwei zweite Perforationsmuster
derart am Umhdullungsmaterial auszubilden, dass bei der
manuellen Handhabung einer Filterzigarette beim Halten
der Filterzigaretten mit zwei Fingern die zusatzlich aus-
gebildeten Perforationsmuster zugehalten werden kén-
nen. Soll zusatzlich Luftbeim Rauchen der Filterzigarette
durch die Perforationslécher der zweiten Perforations-
muster angesaugt werden, so werden die zweiten Per-
forationsmuster ohne Kontakt mit den Fingern zwischen
den Fingern im getffneten Zustand gehalten.

[0019] Im Rahmen der Erfindung ist vorgesehen, dass
das Umhillungsmaterial der Filterzigaretten, beispiels-
weise Zigarettenpapier und/oder Belagpapier, mittels ei-
nes als erste Perforationseinrichtung ausgebildeten er-
sten Lasers mit Perforationsléchern nach einem vorge-
gebenen Muster erzeugt wird, wobei die Perforationslé-
cher durch einen entsprechend gepulsten ersten Laser-
strahl des ersten Lasers erzeugt werden. Hierbei sind
die fir die Ausbildung des ersten Perforationsmusters
vorgesehenen optischen Elemente derart angeordnet
und gesteuert, dass ein am Umfang der Filterzigarette
geschlossener sowie umlaufender Linienzug mit Perfo-
rationsléchern ausgebildet wird. Dariliber hinaus werden
nach einem zweiten vorgegebenen und standardisierten
Muster Perforationsldcher fir das zweite Perforations-
muster in vorbestimmten und voneinander beabstande-
ten Umfangsabschnittszonen mittels eines zweiten ent-
sprechenden gepulsten und separat steuerbaren zwei-



5 EP 2 671 460 A1 6

ten Laserstrahls eines zweiten Lasers erzeugt.

[0020] In einer bevorzugten Ausgestaltung des Ver-
fahrens ist vorgesehen, dass bei Ausbildung eines zwei-
ten, vorzugsweise standardisierten, Perforationsmu-
sters die Lange des Umfangszonenabschnitts fiir ein
zweites oder das zweite Perforationsmuster, insbeson-
dere fir Perforationsmuster mit mehreren Perforations-
lI6chern, kleiner als die Halfte der gesamten Umfangs-
lange der jeweiligen Filterzigaretten, insbesondere klei-
ner als ein Drittel der gesamten Umfangslange oder klei-
ner als ein Viertel der gesamten Umfangslange der je-
weiligen Filterzigaretten, ist.

[0021] Dazu ist es in einer Weiterbildung des Verfah-
rens bevorzugt, dass bei Erzeugung von wenigstens
zwei zweiten Perforationsmustern, insbesondere von
Perforationsmustern mit mehreren Perforationslochern,
der Abstand zwischen zwei zweiten Perforationsmustern
in Umfangsrichtung der Filterzigaretten gréRer als die
Lange der zweiten Perforationsmuster ist.

[0022] Insbesondere wird oder ist das erste Perforati-
onsmuster mit in Umfangsrichtung der Filterzigaretten
regelmaRig angeordneten Perforationsléchern erzeugt
[0023] AuRerdemistbei einer Ausgestaltung des Ver-
fahrens glinstig, dass die erste Perforationseinrichtung,
insbesondere ein erster Laser, und die zweite Perforati-
onseinrichtung, insbesondere ein zweiter Laser, mittels
einer, vorzugsweise gemeinsamen, Steuereinrichtung
fur die Erzeugung des ersten und zweiten Perforations-
musters unabhangig voneinander gesteuert werden.
[0024] Uberdies ist es in einer Ausgestaltung vorteil-
haft, dass das erste Perforationsmuster und das zweite
Perforationsmuster auf einem als Umhillungsmaterial
fur den Filter der Filterzigaretten ausgebildeten Belag-
papier erzeugt werden.

[0025] Ferner zeichnet sich eine Weiterbildung des
Verfahrens dadurch aus, dass nach dem Erzeugen des
ersten und des zweiten Perforationsmusters stromab der
ersten und der zweiten Perforationseinrichtungen die
perforierten Filterzigaretten geprift werden, wobei ins-
besondere die Filterzigaretten einer optischen Prifung
und/oder einer Ventilationsprifung und/oder einer Zug-
widerstandspriifung unterzogen werden. Die Filterziga-
retten werden bei ihrer Herstellung sowie bei der Ausbil-
dung der Perforationsmuster z.B. an einer Filteransetz-
maschine auf Férdertrommeln queraxial geférdert, wobei
in queraxialer Forderrichtung der Filterzigaretten nach
sowie stromab der Perforationseinrichtungen die Pri-
fung der Filterzigaretten vorzugsweise stattfindet.
[0026] Hierzuist gemaR einer Ausfiihrung des Verfah-
rens insbesondere vorgesehen, dass das erste Perfora-
tionsmuster und das zweite Perforationsmuster in oder
an demselben Forderorgan, insbesondere derselben
Fordertrommel, in dem Umhillungsmaterial der Filterzi-
garetten jeweils erzeugt werden. Dabei sind an einer Be-
arbeitungsstation die beiden Perforationseinrichtungen
an einem gemeinsamen Foérderorgan, insbesondere ei-
ner gemeinsamen Fordertrommel, angeordnet. Vor-
zugsweise ist hierfir die Férdertrommel als sogenannte
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Lasertrommel mit zwei Perforationseinrichtungen, die
mit jeweils einer Laserstrahlquelle versehen sind, aus-
gebildet, wodurch eine Perforationsstation fir die Filter-
zigaretten fir eine Vorrichtung bzw. einer Filteransetz-
maschine bereitgestellt wird.

[0027] In einer Ausflihrungsform des Verfahrens wird
ferner vorgeschlagen, dass das erste Perforationsmu-
ster in oder an einem ersten Foérderorgan, insbesondere
Férdertrommel, in dem Umhillungsmaterial der Filterzi-
garetten jeweils erzeugt wird und das zweite Perforati-
onsmuster in oder an einem zweiten Forderorgan, ins-
besondere zweiten Férdertrommel, in dem Umhillungs-
material der Filterzigaretten jeweils erzeugt wird.
[0028] Daruber hinaus ist es bei der Herstellung von
perforierten Filterzigaretten mit individuell durch den
Konsumenten einstellbarem sowie variabel einstellba-
rem Ventilationsgrad vorgesehen, dass das erste Perfo-
rationsmuster in dem Umhdillungsmaterial vor dem Um-
hiillen der zu umhillenden Zigaretten erzeugt wird und
das zweite Perforationsmuster nach dem Umbhdllen der
Zigaretten mit dem Umhiullungsmaterial in dem Umhdil-
lungsmaterial der Zigaretten jeweils erzeugt wird. Hier-
durch wird vor der Zufiihrung eines Umhillungsstreifens
zu einer noch zu umhillenden Filterzigarette ein fur die
Umhdllung vorgesehener Abschnitt des Umhillungsma-
terials mit einem ersten Perforationsmuster versehen.
Nach der erfolgten Umhdlllung oder Umwicklung der Fil-
terzigaretten wird an einer Bearbeitungsstation das zwei-
te Perforationsmuster in das Umhullungsmaterial mittels
einer zweiten Perforationseinrichtung eingebracht.
[0029] Ferner wird die Aufgabe geldst durch eine Vor-
richtung zum Herstellen von Filterzigaretten, wobei die
Filterzigaretten jeweils von einem Umhillungsmaterial
umhillt sind, insbesondere zur Durchfiihrung des voran-
gehend beschriebenen Verfahrens, die dadurch weiter-
gebildet wird, dass eine erste Perforationseinrichtung
vorgesehen ist, so dass unter Verwendung der ersten
Perforationseinrichtung ein in Umfangsrichtung der je-
weiligen Filterzigaretten umlaufendes erstes Perforati-
onsmuster mit Perforationsléchern erzeugt wird, und
dass eine zweite Perforationseinrichtung vorgesehen ist,
so dass unter Verwendung der zweiten Perforationsein-
richtung neben den in Umfangsrichtung der jeweiligen
Filterzigaretten auszubildenden oder ausgebildeten er-
sten Perforationsmuster in wenigstens einem Umfangs-
zonenabschnitt des Umhillungsmaterials der Filterziga-
retten ein zweites Perforationsmuster mit wenigstens ei-
nem oder mehreren Perforationsléchern zuséatzlich er-
zeugt wird.

[0030] Beispielsweise wird das Verfahren an einer Fil-
teransetzmaschine als Vorrichtung zum Herstellen von
Filterzigaretten mit variabel einstellbarem Ventilations-
grad ausgefiihrt, die zur Durchfiihrung des oben be-
schriebenen Verfahrens ausgebildet ist.

[0031] Dazuistineinerbevorzugten Weiterbildung der
Vorrichtung vorgesehen, dass a.) die erste Perforations-
einrichtung und die zweite Perforationseinrichtung in
oder an demselben Forderorgan, insbesondere dersel-
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ben Férdertrommel, vorgesehen sind oder b.) dass die
erste Perforationseinrichtung in oder an einem ersten
Forderorgan, insbesondere Férdertrommel, vorgesehen
ist und die zweite Perforationseinrichtung in oder an ei-
nem zweiten Férderorgan, insbesondere zweiten Ford-
ertrommel, vorgesehen ist.

[0032] AuRerdem zeichnet sich eine Ausfiihrung der
Vorrichtung dadurch aus, dass in Férderrichtung der Fil-
terzigaretten stromab der ersten und der zweiten Perfo-
rationseinrichtungen eine Prifeinrichtung fir die mit ei-
nem ersten und zweiten Perforationsmuster perforierten
Filterzigaretten, insbesondere zur Durchfiihrung einer
optischen Priifung, z.B. mittels einer Kamera, und/oder
einer Ventilationsprifung und/oder einer Zugwider-
standsprifung, vorgesehen ist.

[0033] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigeflig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfiih-
rungsformen kdnnen einzelne Merkmale oder eine
[0034] Kombination mehrerer Merkmale erfiillen.
[0035] 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 erfindungsgemalen Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Darstellung des Aufbaus
und der Ventilationsgrade einer Filterzigarette;
Fig. 2 eine schematische Darstellung eines Teils ei-
ner Filteransetzmaschine mit zwei Perforati-
onsvorrichtungen;

Fig. 3  schematisch einen Ausschnitt eines abgewick-
elten Belagpapierstreifens einer Filterzigaret-
te und

Fig. 4  schematisch eine perspektivische Ansicht ei-
ner Filterzigarette im Ausschnitt mit zwei Per-
forationsmustern.

[0036] 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.
[0037] Fig. 1 zeigt schematisch den Aufbau einer Fil-
terzigarette 100. Dabei ist die Filterzigarette 100 in einen
Tabakstock 101 und einen Filter 8 aufgeteilt. Der Tabak-
stock 101 ist oder wird von einem pordsen Zigarettenum-
hillungsstreifen als Umhullungsstreifen 103 umgeben.
Hierzu wird der Umhillungsstreifen 103 zuvor in einer
nichtdargestellten Strangmaschine um den Tabakstrang
gewickelt. Von dem umwickelten Tabakstrang wird nach-
folgend ein Tabakstock zweifacher Gebrauchslange ab-
geschnitten und weiter nachfolgend dieser mittig in ein-
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fache Gebrauchslange geteilt. In einen als Umhillungs-
materialstreifen ausgebildeten Belagpapierstreifen 9 des
umbhillten Filters 8 werden Ventilationslécher als Perfo-
rationsldcher 104 eines ersten Perforationsmusters und
zuséatzlich Ventilationslécher als Perforationslécher 105
eines zweiten Perforationsmusters 5 des Belagpapiers
9 eingebracht.

[0038] Die Perforationsldcher 104 des ersten Perfora-
tionsmusters 4 sind linienférmig oder punktférmig und
umlaufend Gber den gesamten Umfang der Filterzigaret-
te bzw. des Filterstopfens bzw. des Filters 8 im Belag-
papierstreifen 9 ausgebildet. Die Perforationslécher 105
sind in einem begrenzten Umfangszonenabschnitt des
Belagpapierstreifens 9 ausgebildet und sind nur ab-
schnittsweise Uber den Umfang in einem vorbestimmten
Bereich oder in einer Zone des Belagpapierstreifens 9
zuséatzlich neben dem ersten Perforationsmuster 4 als
zweites Perforationsmuster 5 auf der Vorderseite er-
zeugt. Hierbei sind die Perforationslécher 105 des zwei-
ten Perforationsmusters 5 um eine vorbestimmte Distanz
in langsaxialer Richtung der Filterzigarette 100 d.h. in
Langsrichtung verschoben oder beabstandet angeord-
net.

[0039] Daruber hinaus ist ein weiteres (hier nicht sicht-
bares) zweites Perforationsmuster 5 auf der Riickseite
der Filterzigarette 100 bzw. des Belagpapierstreifens 9
ausgebildet, so dass die beiden zweiten Perforationsmu-
ster 5 diametral gegenliiber am Umfang der Filterzigaret-
te 100 angeordnet bzw. ausgebildet sind. Bevorzugter-
weise ist die Lange der zweiten Perforationsmuster 5 in
Umfangsrichtung, die durch die beiden Perforations|6-
cher 105 an beiden Enden des Perforationsmusters 5 in
einem Umfangszonenabschnitt bestimmt wird, im Be-
reich von drei bis acht Millimeter. Insbesondere ist die
Anzahl der Perforationslécher 105 vorgebbar, wobei das
zweite Perforationsmuster 5 mehrere Perforationslécher
105 aufweist.

[0040] AuBerdem istim Rahmen der Erfindung denk-
bar, dass anstelle von mehreren Perforationsléchern 105
ein oder mehrere Perforationsschlitze mit einer vorbe-
stimmten Lange in einem definierten Umfangszonenab-
schnitt des Belagpapierstreifens 9 ausgebildetist. Neben
der schlitzartigen Form flir Perforationslécher 105 eines
zweiten Perforationsmusters 5 kdnnen die Perforations-
lI6cher 105 auch eine runde oder ovale Form aufweisen.
[0041] 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.

[0042] Nach ihrer Herstellung an einer (Zigaretten-)
Strangmaschine werden die Tabakstdcke doppelter Ge-
brauchslénge zu der Filteransetzvorrichtung 2 geférdert
und an diese Uibergeben, dort in einfache Gebrauchslan-
ge geschnitten und beabstandet sowie mit dazwischen
eingefluigten Filterstopfen doppelter Gebrauchslange
verbunden. Hierzu wird den Filterstopfen auch ein Be-
lagpapierstreifen zugefiihrt, der von einer Belagpapier-
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streifenrolle oder Bobine abgezogen, beleimt und in
Blattchen, die auf Belagpapierblattchen genanntwerden,
geschnitten wird. Durch Rollen an einer bspw. stationa-
ren Gegenrollflaiche werden die Filterzigaretten 100 mit
axial fluchtend angelegten Filterstopfen zu fertigen Fil-
terzigaretten 100 konfektioniert.

[0043] Bei Herstellung von Doppelfilterzigaretten mit
zwei aul’en 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
geférderter Zigaretten bilden. Die Filterzigaretten 100 der
einen Bahn werden nachfolgend gewendet und mit den
Filterzigaretten 100 der anderen Bahn zusammengefihrt
und sodann in eine Bahn queraxial zur Weiterverarbei-
tung abgefordert.

[0044] Um dem Rauch der Filterzigaretten Nebenluft
zufiihren zu kénnen, werden Perforationslécher 104 ei-
nes ersten Perforationsmusters in die von einem Umhiil-
lungsstreifen umhllten Tabakstdcke und/oder von dem
Belagpapierblattchen umhdiillten Filterstopfen eingefiigt
unter Verwendung einer ersten Perforationsvorrichtung
16.1 mit einem ersten Laser 17.1, wobei vorzugsweise
fur jede Bahn von queraxial geférderten Zigaretten ein
Laser 17.1 vorgesehen ist.

[0045] Ein von einem ersten steuerbaren Laser 17.1
ausgehender Laserstrahl 18.1 gelangt Giber Spiegel 19.a
und 19.b sowie eine Linse 21.1 auf den Filter 8, so dass
unter Verwendung des gepulst gesteuerten Laserstrahls
18.1 des Lasers 17.1 Perforationslécher 104 des ersten
Perforationsmusters durch den Belagpapierstreifen der
Filterzigaretten 100 gebrannt werden, so dass beim Zie-
hen an der Filterzigarette 100 kiihle Nebenluft durch die
Perforationslécher 104 des ersten Perforationsmusters
in den Filter 8 und/oder Tabakstock 101 eintreten kann,
wo sie sich mit dem durch die Filterzigarette 100 stro-
menden Rauchstrom vermischt.

[0046] Fernerwerden unterVerwendung einerzweiten
Perforationsvorrichtung 16.2 mit einem zweiten Laser
17.2 die Perforationslécher 105 des zweiten Perforati-
onsmusters 5 in vorbestimmten kleinen Umfangszonen-
abschnitten des Belagpapierstreifens 9 erzeugt. Hierbei
wird der vom steuerbaren zweiten Laser 17.2 ausgehen-
de Laserstrahl 18.2 iber Spiegel 19.c und 19.d sowie
eine Linse 21.2 auf die Oberflache der zu perforierenden
Filterzigarette 100 gefiihrt, so dass durch die unabhan-
gige Steuerung der beiden separaten Laser 17.1, 17.2
die beiden Perforationsmuster 4, 5 (vgl. Fig. 1) unabhan-
gig voneinander erzeugt werden. Hierbei wird der erste
Laser 17.1 im regelmaRig mit gleichen Zeitintervallen ge-
pulsten und im sogenannten Standard-Modus betrieben,
wahrend der zweite Laser 17.2 an vorbestimmten Stellen
des Umfangs der Filterzigarette 100 mittels einer vorbe-
stimmten Pulsfolge den Belagpapierstreifen 9 ab-
schnittsweise perforiert. Durch die Steuerung des zwei-
ten Lasers 17.2 werden vorzugsweise zwei diametral ge-
genlber am Umfang der Filterzigarette 100 ausgebilde-
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ten Zonen mit dem zweiten Perforationsmuster 5 ausge-
bildet.

[0047] Beidem Perforationsvorgang befindetsich 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 in Form eines gemaf Pfeil 28 rotie-
renden Rollnockens 29 rollt die Filterzigaretten 100 je-
weils 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
18.1, der in Form von Impulsen vom ersten Laser 17.1
abgegeben wird, aufeinanderfolgend Perforationslécher
104 fUr das erste Perforationsmuster in den Filterstopfen
8 brennen oder ausbilden, die dann in Umfangsrichtung
der Filterzigaretten 100 hintereinander in einer Reihe lie-
gen. In entsprechender Weise werden auch die Perfora-
tionslécher 105 des zweiten Perforationsmusters in den
Belagpapierstreifen 9 mittels gepulsten Laserstrahlen
18.2 des zweiten Lasers 17.2 ausgebildet.

[0048] Die zeitliche Steuerung des Beginns der Perfo-
rierung einer Filterzigarette 100 und die einzelnen Laser-
impulse in einer Ausgestaltung werden von einer (hier
nicht dargestellten Nockenscheibe ausgel6st, so dass
entsprechende Steuersignale von einem am Rollnocken
29 vorgesehenen (hier nicht dargestellten) Sensor an ei-
ne Steuereinrichtung 36 des ersten Lasers 17.1 sowie
des zweiten Lasers 17.2 gegeben werden.

[0049] Anstelle der genannten Nockenscheibe kann in
einer weiteren Ausgestaltung ein optoelektronischer
oder magneto-elektronischer Drehimpulsgeber oder
auch ein Resolver vorgesehen sein.

[0050] Im Rahmen der Erfindung sind auch andere
Steuerungsvorgange der Perforationsvorrichtung 16.1
oder 16.2 denkbar, um entsprechende Perforationsl6-
cher 104 des ersten Perforationsmusters, die auch Ven-
tilationslécher genannt werden, oder entsprechende
Perforationslécher 105 des zweiten Perforationsmusters
in die Umhullungstreifen der Filterzigaretten 100 einzu-
bringen oder auszubilden.

[0051] Im Anschluss an die Perforationstrommel 22
werden in Férderrichtung der Filterzigaretten 100 an eine
Férdertrommel 30 und nachfolgenden Fordertrommeln
39, 40 die auf Perforationsmuster in die jeweilige Ziga-
rettenumhdillung 103 und/oder in das jeweilige Belagpa-
pier 9 der einzelnen stabférmigen Filterzigaretten 100
weitergeférdert und gegebenenfalls unter Verwendung
von an den Férdertrommeln 39, 40 angeordneten opti-
schen Inspektionssystemen einer optischen Prifung un-
terzogen. Hierbei kann die Férdertrommel 30 auch oder
zuséatzlich pneumatisch-elektronische Prifsysteme auf-
weisen.

[0052] Mittels der Steuereinrichtung 36 werden der er-
ste Laser 17.2 zur Erzeugung des ersten Perforations-
musters 104 und der zweite Laser 17.2 zur Erzeugung
des zweiten Perforationsmusters 105 separat gesteuert.
[0053] InFig. 3istim Ausschnittein abgewickelter per-
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forierter Zigarettenhillmaterialstreifen als Belagpapier-
streifen 9 schematisch dargestellt, mittels dem eine Zi-
garette umhullt wird, der in regelmaRigen Absténden in
Umfangsrichtung Perforationslécher 104 aufweist.
[0054] InFig. 4 ist eine perspektivische Darstellung ei-
ner Filterzigarette 100 im Ausschnitt dargestellt, wobei
nur ein zweiter Perforationsbereich 5 an der Oberseite
der Filterzigarette 100 sichtbar ist.

[0055] Die Perforationslécher 104 des ersten Perfora-
tionsmusters 4 sind in Umfangsrichtung mittels einer er-
sten Perforationseinrichtung, wie voranstehend beispiel-
haft beschrieben, im Belagpapierstreifen 9 linienférmig
hintereinander in Umfangsrichtung ausgebildet. Hierbei
weisen die in Umfangsrichtung der Filterzigaretten ver-
laufenden Perforationslécher 104 des ersten Perforati-
onsmusters 4 eine vorbestimmte konstante Lange auf,
wobei auch der Abstand in Umfangsrichtung zwischen
zwei Perforationsléchern 104 jeweils konstant gehalten
wird. Durch die Ausbildung von aquidistant angeordne-
ten, gleichlangen Perforationsldchern 104 des ersten
Perforationsmusters 4 wird ein vorbestimmter Ventilati-
onsgrad der Zigarette ausgebildet.

[0056] Die Perforationslécher 104 des ersten Perfora-
tionsmusters 4 sind im Ausfiihrungsbeispiel gemaf Fig.
3 und Fig. 4 gleichmaRig Gber den gesamten Umfang
der Zigaretten jeweils verteilt.

[0057] Daruber hinausistaus Fig. 3 und Fig. 4 ersicht-
lich, dass die beiden zweiten Perforationsmuster 5 be-
zogen auf die Langsachse der Filterzigaretten 100 in
langsaxialer Richtung voneinander beabstandet sind.
Hierbei ist insbesondere das erste Perforationsmuster 4
am mundstiickseitigen Ende des Belagpapierstreifens 9
angeordnet, wahrend der Abstand der beiden zweiten
Perforationsmuster 5 vom mundstiickseitigen Ende gro-
Rer ist als der Abstand der ersten Perforationsmusters 4
vom mundstiickseitigen Ende. Typischerweise betragt
der Abstand des ersten Perforationsmusters 4 vom
mundstickseitigen Ende zwischen 10 bis 20 mmm. Der
Abstand zwischen dem ersten Perforationsmuster 4 und
dem zweiten Perforationsmuster 5 betragt typischerwei-
se zwischen 10 bis 20 mm.

[0058] Die Perforationsldcher 105 der zweiten Perfo-
rationsmuster 5 (vgl. Fig. 3) sind ebenfalls aquidistant
am Umfang des Belagpapierstreifens 9 angeordnet, wo-
bei die Perforationslécher 105 jeweils gleich lang sind.
Im Rahmen der Erfindung ist es ebenfalls méglich, dass
die Perforationslécher 105 der Perforationsmuster 5 un-
terschiedlich lang und unregelmaRig angeordnet sind.
[0059] 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. Erfindungsgemalie
Ausfiihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfillt sein.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

Bezugszeichenliste

[0060]

2 Filteransetzvorrichtung

4 erstes Perforationsmuster
5 zweites Perforationsmuster
8 Filter

9 Belagpapierstreifen

16.1 erste Perforationsvorrichtung
16.2 zweite Perforationsvorrichtung
17.1 erster Laser

17.2 zweiter Laser

18.1 erster Laserstrahl

18.2 zweiter Laserstrahl
19.a,19.b  Spiegel

19.c, 19.d Spiegel

21.1 Linse

21.2 Linse

22 Perforationstrommel

23 Pfeil

24 Kanale

26 Mulden

28 Pfeil

29 Rollnocken

30 Férdertrommel

36 Steuereinrichtung

39 Férdertrommel

40 Férdertrommel

100 Filterzigarette

101 Tabakstock

103 Umhdllungsstreifen

104 Perforationslécher

105 Perforationslécher
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Filterzigaretten (100),
wobei die Filterzigaretten (100) jeweils von einem
Umhdallungsmaterial (9, 103) umhiillt sind, dadurch
gekennzeichnet, dass unter Verwendung einer er-
sten Perforationseinrichtung (17.1) ein in Umfangs-
richtung der jeweiligen Filterzigaretten (100) umlau-
fendes erstes Perforationsmuster (4) mit Perforati-
onsléchern (104) erzeugt wird und unter Verwen-
dung einer zweiten Perforationseinrichtung (17.2)
neben den in Umfangsrichtung der jeweiligen Filter-
zigaretten (100) auszubildenden oder ausgebildeten
ersten Perforationsmuster (4) in wenigstens einem
Umfangszonenabschnitt des Umhillungsmaterials
(9, 103) der Filterzigaretten (100) ein zweites Perfo-
rationsmuster (5) mit wenigstens einem oder meh-
reren Perforationsldchern (105) zusatzlich erzeugt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mittels der zweiten Perforationsein-
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richtung (17.2) in mehreren, vorzugsweise zwei,
Umfangszonenabschnitten, die in Umfangsrichtung
und/oder in Langsrichtung der Filterzigaretten (100)
voneinander beabstandet sind, jeweils ein zweites
Perforationsmuster (5) erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in zwei diametral gegenuber-
liegenden Umfangszonenabschnitten jeweils ein
zweites Perforationsmuster (5) erzeugt wird oder ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass bei Ausbildung eines
zweiten Perforationsmusters (5) die Lange des Um-
fangszonenabschnitts flr ein oder das zweite Per-
forationsmuster (5), insbesondere fiir Perforations-
muster (5) mitmehreren Perforationsléchern, kleiner
als die Halfte der gesamten Umfangslange der je-
weiligen Filterzigaretten (100), insbesondere kleiner
als ein Drittel der gesamten Umfangslange oder klei-
ner als ein Viertel der gesamten Umfangslange der
jeweiligen Filterzigaretten (100), ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass bei Erzeugung von
wenigstens zwei zweiten Perforationsmustern (5),
insbesondere von Perforationsmustern (5) mit meh-
reren Perforationsléchern, der Abstand zwischen
zwei zweiten Perforationsmustern (5) in Umfangs-
richtung der Filterzigaretten (100) gréRer als die Lan-
ge der zweiten Perforationsmuster (5) ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Perforati-
onsmuster (4) mit in Umfangsrichtung der Filterziga-
retten (100) regelmaBig angeordneten Perforations-
lI6chern (104) erzeugt wird oder ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Perforati-
onseinrichtung (17.1), insbesondere ein erster Laser
(17.1), und die zweite Perforationseinrichtung
(17.2),insbesondere ein zweiter Laser (17.2), mittels
einer, vorzugsweise gemeinsamen, Steuereinrich-
tung (36) fur die Erzeugung des ersten Perforations-
musters (4) und des zweiten Perforationsmusters (5)
unabhangig voneinander gesteuert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Perforati-
onsmuster (4) und das zweite Perforationsmuster (5)
auf einem als Umhillungsmaterial (9, 103) fir den
Filter der Filterzigaretten (100) ausgebildeten Belag-
papier (9) erzeugt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass nach dem Erzeugen
des ersten und des zweiten Perforationsmusters (4,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12.

13.

5) stromab der ersten und der zweiten Perforations-
einrichtungen (17.1, 17.2) die perforierten Filterziga-
retten (100) geprift werden, wobei insbesondere die
Filterzigaretten (100) einer optischen Prifung und/
oder einer Ventilationspriifung und/oder einer Zug-
widerstandspriifung unterzogen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Perforati-
onsmuster (4) und das zweite Perforationsmuster (5)
in oder an demselben Férderorgan (22), insbeson-
dere derselben Foérdertrommel (22), in dem Umhil-
lungsmaterial (9, 103) der Filterzigaretten (104) je-
weils erzeugt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Perforati-
onsmuster (4) in oder an einem ersten Forderorgan,
insbesondere Férdertrommel, in dem Umhillungs-
material (9, 103) der Filterzigaretten (100) jeweils
erzeugt wird und das zweite Perforationsmuster (5)
in oder an einem zweiten Férderorgan, insbesonde-
re zweiten Férdertrommel, in dem Umhdillungsma-
terial (9, 103) der Filterzigaretten (100) jeweils er-
zeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Perforati-
onsmuster (4) in dem Umhillungsmaterial (9, 103)
vor dem Umhillen der zu umhiillenden Zigaretten
(100) erzeugt wird und das zweite Perforationsmu-
ster (5) nach dem Umhidillen der Zigaretten (100) mit
dem Umbhillungsmaterial (9, 103) in dem Umhuil-
lungsmaterial (9, 103) der Zigaretten (100) jeweils
erzeugt wird.

Vorrichtung (2) zum Herstellen von Filterzigaretten
(100), wobei die Filterzigaretten (100) jeweils von
einem Umbhdillungsmaterial (9, 103) umhdillt sind, ins-
besondere zur Durchfihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine erste Perforationseinrichtung
(17.1) vorgesehen ist, so dass unter Verwendung
der ersten Perforationseinrichtung (17.1) ein in Um-
fangsrichtung der jeweiligen Filterzigaretten (100)
umlaufendes erstes Perforationsmuster (4) mit Per-
forationsléchern (104) erzeugt wird, und dass eine
zweite Perforationseinrichtung (17.2) vorgesehen
ist, so dass unter Verwendung der zweiten Perfora-
tionseinrichtung (17.2) neben den in Umfangsrich-
tung der jeweiligen Filterzigaretten (100) auszubil-
denden oder ausgebildeten ersten Perforationsmu-
ster (4) in wenigstens einem Umfangszonenab-
schnitt des Umhillungsmaterials (9, 103) der Filter-
zigaretten (100) ein zweites Perforationsmuster (5)
mit wenigstens einem oder mehreren Perforations-
I6chern (105) zusatzlich erzeugt wird.
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Vorrichtung (2) nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass a.) die erste Perforationsein-
richtung (17.1) und die zweite Perforationseinrich-
tung (17.2) in oder an demselben Férderorgan (22),
insbesondere derselben Férdertrommel (22), vorge-
sehen sind oder b.) dass die erste Perforationsein-
richtung (17.1) in oder an einem ersten Férderorgan,
insbesondere Fordertrommel, vorgesehen ist und
die zweite Perforationseinrichtung (17.2) in oder an
einem zweiten Forderorgan, insbesondere zweiten
Fordertrommel, vorgesehen ist.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, dass in Férderrichtung der Filter-
zigaretten (100) stromab der ersten und der zweiten
Perforationseinrichtungen (17.1, 17.2) eine Prifein-
richtung fiir die mit einem ersten und zweiten Perfo-
rationsmuster (4, 5) perforierten Filterzigaretten
(100), insbesondere zur Durchfihrung einer opti-
schen Prifung und/oder einer Ventilationsprifung
und/oder einer Zugwiderstandspriifung, vorgesehen
ist.
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& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, tibereinstimmendes
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EPO FORM P0461

EP 2 671 460 A1

ANHANGZUMEUﬁOPABCHENRECHERCHENBEHCHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 13 17 0196

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Gber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

26-09-2013
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
US 4240448 A 23-12-1980  KEINE
DE 2754104 Al 13-06-1979 DE 2754104 Al 13-06-1979
FR 2410446 Al 29-06-1979
GB 1569725 A 18-06-1980
IT 1100356 B 28-09-1985
us 4265254 A 05-05-1981
US 4766911 A 30-08-1988  KEINE
EP 1836909 Al 26-09-2007 AT 510466 T 15-06-2011
CN 101040724 A 26-09-2007
DE 162006013929 Al 27-09-2007
EP 1836909 Al 26-09-2007
JP 2007252377 A 04-10-2007
US 2007246053 Al 25-10-2007
DE 10145326 Al 03-04-2003  KEINE
WO 2012045468 Al 12-04-2012 DE 102010047590 Al 12-04-2012
WO 2012045468 Al 12-04-2012

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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EP 2 671 460 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» DE 2754104 A1[0007]  EP 1836909 B [0009]
» DE 4106127 A1[0008]
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