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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Satinieren und Prédgen von Verpackungsfolien
mit mindestens drei Pragewalzen, gemass Oberbegriff von Patentanspruch 1.

[0002] Es ist jedoch auch mdglich, eine Vorrichtung mit zwei Prégewalzen vorzusehen, wie gemass Oberbegriff von
Patentanspruch 2.

[0003] Solche Vorrichtungen sind aus der EP-A-1 372 946 des gleichen Anmelders bekannt. Die europaische Paten-
tanmeldung ist eine Weiterentwicklung der Vorrichtung geméass US-B-6 715 411 des gleichen Anmelders. Beiden dort
definierten Vorrichtungen ist gemeinsam, dass die Papierbahn zuerst ein erstes Walzenpaar und dann ein zweites
Walzenpaar durchlauft, wobei durch die Verwendung von drei Walzen der Anpressdruck vermindert wird und eine
bessere Brechung des Papieranteils der Folie erzielt werden kann.

[0004] Die Oberflachen-Strukturen der Pragewalzen, d.h. die Anordnungen der Zahne, Zirkularrippen oder Langsrip-
pen auf den vorbekannten Walzen, brechen das Papier symmetrisch, wodurch eine gegeniiber dem vorher bekannten
Stand der Technik homogenere Brechung der Fasern in zwei Richtungen resultiert und wodurch feinere Pragungen
erzielt werden koénnen, die Faltenbildung im Logobereich verhindert wird, eine verminderte Tendenz zu Tubing und
Curling festgestellt werden kann und gute Faltungseigenschaften, bzw. sogenannte Deadfoldeigenschaften, erzielt wer-
den kdnnen.

[0005] Es sind jedoch in letzter Zeit weitere Probleme mit den Folien auf Papierunterlage aufgetaucht. Nachfolgend
werden einige dieser Problemkreise angegeben, die sich aus den verschiedensten, neueren Papiereigenschaften er-
geben:

a) Eine einflussreiche und schwer zu beherrschende Komponente ist die Uneinheitlichkeit der Beschaffenheit der
Folie, in der Zigarettenindustrie Innerliner genannt, wobei sich die Schwierigkeiten daraus ergeben, dass sich die
Vielfalt der kommerziell erhaltlichen Innerliner-Papiere standig erhéht, ohne dass irgendwelche Vereinheitlichungs-
tendenzen sichtbar sind. Das bedeutet, dass je nach Region oder Anforderungen aus dem Marketingbereich Papiere
mit einem spezifischen Flachengewicht von 30 g/m2 bis 80 g/m2, metallisiert, Aluminium-kaschiert oder oberfla-
chenbehandelt, z. B. durch Bedrucken, um eine metallédhnliche Oberflache zu erzielen, verwendet werden. Bei der
Anwendung von sogenannten Schattenpragungen, siehe z.B. US-B-7 036 347 des gleichen Anmelders, werden
sehr feine Strukturen erzeugt, die Material unabhangig mit gleicher Qualitat gepragt werden missen.

b) Die mechanischen Eigenschaften der Folien werden stark durch die eingesetzten Zellstoff-Fasern, deren mor-
phologischen Eigenschaften sowie deren Verarbeitung bestimmt. Ausserlich ahnliche Folien kénnen sich deshalb
in ihrem mechanischen Verhalten stark unterscheiden. Davon ausgehend ist es erstrebenswert, mit Innerlinern von
schlechter Qualitat gute Resultate zu erzielen.

c) Fir die industrielle Pragung der unterschiedlichen Folien ist es daher wiinschenswert, unabhangiger von deren
breiten Sensibilitatsbereich zu werden.

d) Eine weitere, 6konomische Herausforderung besteht darin, Folien unterschiedlicher Beschaffenheit derart zu
préagen, dass sich diese beim Betrachten von &hnlich gepragten Zeichen optisch kaum mehr unterscheiden. Beim
jetzigen Stand der Technik kdnnen dieselben Pragungen sowohl bei Logos als auch bei Schattenpragungen fiir das
Auge sehr unterschiedlich ausfallen, je nach Beschaffenheit der Folie.

[0006] Es ist von diesem Stand der Technik ausgehend Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung zum
Satinieren und Pragen von Folien anzugeben, mit welcher die Fasern der Papierunterlage der Folie noch wirkungsvoller
gebrochen werden, um nach dem Pragen ein &sthetisch besseres Gesamtbild zu ergeben, das praktisch unabhangig
von der Beschaffenheit der Papierunterlage der Folie ist sowie um das einwandfreie Pragen von feinen Strukturen zu
ermdglichen. Eine solche Vorrichtung ist in Patentanspruch 1 oder Patentanspruch 2 definiert. Weitere Aufgaben und
Vorteile sind in abhangigen Patentanspriichen definiert.

[0007] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von Zeichnungen von Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert.

Fig. 1 zeigt schematisch und in perspektivischer Sicht eine Vorrichtung mit einer Pragewalze mit einer
homogenen Anordnung von Zahnen, die mit zwei weiteren Prégewalzen zusammenwirkt,

die Figuren 2 - 5 zeigen je eine Struktur der beiden weiteren Pragewalzen, in einer Ausschnittvergrésserung,

Fig. 6 zeigt eine Ausflhrungsvariante der Strukturen der weiteren Pragewalzen,
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die Figuren 7und 8  zeigen weitere Ausfiihrungsvarianten der Strukturen der weiteren Pragewalzen,

Fig. 9 zeigt schematisch einen Schnitt durch die drei unsynchronisierten Pragewalzen,

Fig. 10 zeigt schematisch einen Schnitt durch die drei synchronisierten Pragewalzen,

Fig. 11 zeigt eine Ausschnittvergrésserung von Zahnen der ersten Préagewalze mit Makro- und Mikro-
Strukturierungen,

Fig. 12 zeigt, in einem noch grésseren Massstab, verschiedene mdégliche Mikro-Strukturierungen der

Zahnoberflache von Fig. 11,

Fig. 13 zeigt eine Variante zu Fig. 11, mit Makro-Strukturen an und Mikro-Strukturierungen auf den
Zahnen, und
Fig. 14 zeigt eine zweite Ausfihrungsform der Erfindung mit zwei Préagewalzen.

[0008] In der schematischen Darstellung von Fig. 1 sind drei Prdgewalzen R1, R3 und R2 dargestellt, wobei die
Pragewalze R1 durch einen Antrieb 4 angetrieben ist. Die Prdgewalze R1 ist an sich bekannt und in verschiedenen
Patentschriften, auch in den Eingangs zitierten Dokumenten, offenbart worden. Die angetriebene Pragewalze R1 weist
eine Oberflachen-Struktur mit sowohl axial als auch zirkular homogen gerasterten individuellen Zahnen 5 auf, mittels
welchen der Satiniereffekt erzielt wird. Diese Oberflachen-Struktur wird als Grundraster GR bezeichnet. Dabei kdnnen
die Zéhne pyramidenférmig mit verschiedenen Querschnitten, als Pyramidenstiimpfe oder kegelférmig ausgebildet sein.
Im Falle von pyramidférmigen Zahnen weisen diese einen Querschnitt in Form eines Viereck-Parallelogramms auf.
[0009] Die beiden weiteren Pragewalzen R2 und R3 kénnen (iber die Folie 9 und mittels geeigneter Oberflachenstruk-
turen durch die erste Pragewalze R1, siehe Fig. 9, oder mittels einem an sich bekannten Synchrongetriebe 6, 7 und 8
angetrieben werden, siehe Fig. 10. In der Regel wird die Folie 9 derart durch die Pragewalzen gefiihrt, dass die metal-
lisierte oder behandelte Oberflache gegen die erste Préagewalze R1 zeigt.

[0010] Es ist jedoch auch mdglich, anstatt Pragewalze 1 Préagewalze 2 oder 3 anzutreiben und die anderen Prage-
walzen frei laufen zu lassen. Statt eine Synchronisation mittels Zahnrader ist auch eine Synchronisation mittels Riemen
oder elektronischer Mittel moglich.

[0011] Bei der Papierherstellung ist die sogenannte Flockenbildung ein Schllisselvorgang, der darin besteht, dass
Faserstoffsuspensionen eine natiirliche Flockungstendenz zeigen. Diese nimmt mit steigender Konzentration der Fasern
zu, woraus eine steigende Stoffdichte resultiert. Die bei vielen Innerlinern beobachtete dichte Faserflockung verleiht
dem Papier eine relativ hohe Festigkeit. Die Flocken sind jedoch sehr ungleichmassig tUber die Papierflache verteilt und
es kénnen zur Zeit keine homogene, feine Siebstrukturen erzielt werden.

[0012] Untersuchungen haben ergeben, dass die Folie bei einheitlicher Zahnung durch den Pragevorgang in der
Laufrichtung, d.h. in Langsrichtung, tendenziell verkirzt und in Querrichtung leicht verbreitert wird. Dieser Effekt Iasst
sich dadurch erklaren, dass die Zellstoff-Fasern tiberwiegend langs ausgerichtet sind. Durch die Quetschung der Fasern
gewinnen diese naturgemass an Breite und nur in geringem Masse an Lange.

[0013] Um dieser Tendenz entgegenzuwirken, wurden gemass Stand der Technik die Oberflachen jeder Pragewalze
homogen mit gleichartigen Erhéhungen und Vertiefungen - mit dem Grundraster - ausgestattet, z.B. mit pyramidenfér-
migen Zahnen verschiedener Querschnitte wie z. B. Viereck-Parallelogramme, Pyramidenstimpfen oder kegelférmigen
Zahne, so dass eine Interaktion mit den anderen am Prageprozess beteiligten Pragewalzen mdglich ist.

[0014] Asymmetrische Strukturelemente in den einzelnen, aus gleichen Zahnen bestehenden Grundraster wurden
vermieden, um einer Verzerrung des Pragebildes entgegenzuwirken. Es wurden in letzter Zeit verschiedene Alternativen
gepruft, um mit den Anforderungen fertig zu werden, die durch die verschiedenen Papierarten und Papiergtiten gestellt
wurden.

[0015] Untersuchungen haben nun ergeben, dass durch die Verwendung von Pragewalzen mit verschiedenen Struk-
turelementen, wie Zahnkranze, zirkular, schraubenlinienférmig oder langs der Pragewalze angeordnete Zahnreihen,
deren Raster nicht das gleiche wie dasjenige des Grundrasters GR der ersten Pragewalze ist, eine sehr grosse Ver-
besserung der Brechung, bzw. Neutralisierung der durch die Flockenbildung entstandenen Unterstrukturen der Papier-
unterlage erzielt wurde. Dies kann dadurch erklart werden, dass zur Beseitigung von zuféllig gebildeten Flocken, Struk-
turen der Walzenoberflache, die nicht das gleiche Grundraster GR besitzen, besser geeignet sind. Dies gilt sowohl fir
die Drei-als auch fiir die Zweiwalzenanordnung.

[0016] Durch die Verwendung der nachfolgend beschriebenen Walzen wird nicht nur eine bessere Brechung und
Neutralisierung der Papierunterlage beziiglich Faltenbildung, Tubing und Curling erzielt, sondern insbesondere auch
eine asthetisch weitaus verbesserte Oberflache der Folie, die dieser ein edles Aussehen verleiht. Schliesslich erlaubt
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eine solche Oberflache der Folie ein feineres und exakteres Pragen von sehr feinen Strukturen, die z.B. zur Herstellung
von Authentifizierungs- und Identifizierungsmerkmalen dienen.

[0017] Wie aus Fig. 9 oder 10 hervorgeht, durchlauft die Folie 9 zuerst das Walzenpaar R1 und R2 und anschliessend
das Walzenpaar R1 und R3. Daraus ergibt sich, dass die Folie zuerst durch die Anordnung mit unterschiedlichen
Strukturen des einen Walzenpaares durchlauft, um dann durch die Oberflachenstruktur der zweiten Walzenpaar-An-
ordnung anders, d.h. inhomogen behandelt zu werden, wodurch sich eine véllig inhomogene Behandlung der Folie
ergibt, die Uberraschende Resultate zeigt.

[0018] In Fig. 1 ist, wie bereits eingangs erwahnt, die Pragewalze R1 mit homogen gerasterten individuellen Zahnen
5 versehen, die das Grundraster GR definieren. Dabei kann es sich um pyramidenférmige oder kegelférmige Zahne
handeln, die eine an sich bekannte Abflachung von mind. 2 %, bevorzugt mindestens 5%, aufweisen, wobei der Quer-
schnitt der pyramidenférmigen Zéhne die Form eines Viereck-Parallelogramms hat.

[0019] In Fig. 1 sind ausserdem die Oberflachen-Strukturen der Pragewalzen R2 und R3 durch die Buchstaben A -
J, bzw. Q - Z symbolisiert. Beim Vergleich von Fig. 1 mit Fig. 2 ist ersichtlich, dass die Bezeichnung R2A die Oberflachen-
Struktur A der Pragewalze R2, und R3Q die Oberflachen-Struktur Q auf Pragewalze R3 bedeutet, usw.

[0020] In Fig. 2 ist eine mdgliche Oberflachen-Struktur der Pragewalzen R2 und R3 angegeben. Die Oberflachen-
Struktur A der Walzenoberflache von R2 gemass Fig. 2 wird durch Langsrippen 10 definiert, die durch vereinzelte
Strukturelemente in Form von Zahnreihen 11 unterbrochen sind, wobei sich die Zahnreihe 11 aus einzelnen Zahnen 5
zusammensetzt und die Z&hne in vorliegendem Beispiel eine pyramidenstumpfférmige Gestaltung aufweisen. Die Ober-
flache von R2 besteht daher nicht aus gleichférmigen Langsrippen, wie aus dem Stand der Technik bekannt, sondern
aus Langsrippen, die von zirkularen Zahnreihen unterbrochen sind, wobei das Raster dieser Strukturelemente nicht das
gleiche ist wie das Grundraster GR.

[0021] Die Struktur Q der dritten Pragewalze R3 besteht hier aus gleichméassig angeordneten Zirkularrippen 12, wie
dies bei Pragewalzen gemass Stand der Technik an sich bekannt ist.

[0022] Die langs, quer oder schraubenférmig verlaufenden Struktur-Elemente weisen einen Querschnitt auf, der sich
nach aussen verjiingt und eine Abflachung aufweist, wobei die Dimensionen der Struktur-Elemente und der dazwischen
liegenden Nuten den Dimensionen der Zahne 5 der ersten, angetriebenen Pragewalze R1 entsprechen, wobei samtliche
Zahne in die Nuten zwischen den Rippen greifen.

[0023] In Fig. 3 ist dargestellt, dass die Oberflachen-Struktur B der Pragewalze R2 die unterbrochenen Langsrippen
10 sowie Doppelzahnreihen 13 aufweist, wobei es selbstverstandlich ist, dass es auch drei oder mehr Zahnreihen sein
kdnnen, die die Langsrippen 10 unterbrechen. Die Pragewalze R3 weist die gleiche Oberflachen-Struktur Q wie gemass
Fig. 2 auf.

[0024] InFig. 4 ist dargestellt, dass die Pragewalze R2 die gleiche Oberflachen-Struktur A wie gemass Fig. 2 aufweist,
wahrend die Pragewalze R3 eine Oberflachen-Struktur R aufweist, worin zirkulare Rippen 14 durch langs angeordnete
Zahnreihen 15 unterbrochen sind, wobei die Zahnreihen aus einzelnen Zahnen 5 bestehen.

[0025] Inder Darstellung gemass Fig. 5 weist die Pragewalze R2 die Oberflachen-Struktur B wie in Fig. 3 auf, wahrend
die Pragewalze R3 eine Oberflachen-Struktur S aufweist, wobei die zirkularen Rippen 14 durch Doppellangsreihen 16
unterbrochen sind, wobei auch diese Reihen aus einzelnen Zahnen 5 bestehen.

[0026] Bereits aus der Beschreibung der Figuren 1 bis 5 geht hervor, dass eine grosse Vielfalt von Variationen denkbar
ist. Soist es selbstverstandlich moglich, nicht nur Strukturelementen in Form von Einfach- oder Doppelreihen von Zéhnen
vorzusehen, sondern auch Drei- oder Mehrfachreihen aus einzelnen Zahnen, zwischen denen Langs- oder Zirkularrippen
angeordnet sind.

[0027] Ausserdemistes einsichtig, dass sowohl die Dimensionen der einzelnen Zahne als auch die Abstande zwischen
den Zahnreihen und auch die Langs- oder Zirkularrippen in ihren Dimensionen und Absténden variieren kénnen, vor-
ausgesetzt, dass sie derart bemessen und angeordnet sind, dass sie stets im Eingriff, bzw. abwalzend mit den gerasterten
Zahnen der Pragewalze R1 bringbar sind. Selbstversténdlich ist eine beliebige Kombination der angegebenen Walzen-
typen von beiden Pragewalzen maglich.

[0028] Wahrend in den Fig. 1 - 5 Oberflachen-Strukturen dargestellt sind, bei denen die Strukturelemente orthogonal
zur Langsachse der Walzen angeordnet sind, sind in den Fig. 6 und 8 Oberflachen-Strukturen dargestellt, in denen die
aus einzelnen Zahnen oder aus kontinuierlichen Rippen bestehenden Struktur-Elemente schraubenlinienférmig ange-
ordnet sind.

[0029] In Fig. 6 ist fUr die Pragewalze R2 eine Oberflachen-Struktur G dargestellt, in welcher in den Langsrippen 10
wie gemass Fig. 5 Strukturelemente 17 schraubenlinienférmig und z.B. unter einem Winkel von 45° zur Langsachse
angeordnet sind, die wiederum aus Zahnreihen mit einzelnen Zahnen 5 bestehen.

[0030] Die Gegenwalze R3 weist eine Oberflachen-Struktur X auf, die spiegelbildlich zur Struktur G ausgebildet ist,
wobei jedoch Struktur-Elemente 18 aus zwei Reihen von Zahnen 5 und unter dem Winkel von z. B. 45° zur Langsachse
der Pragewalze angeordnet sind. Wie in den Fig. 3, 4 und 5 dargestellt, weist die Pragewalze R3 mit Oberflachen-
Struktur X ebenfalls Ringe 12 auf, die von den Strukturelementen 18 durchbrochen sind.

[0031] In Fig. 7 ist fir Prégewalzen R2 eine Oberflachen-Struktur H dargestellt, deren Strukturelemente nicht aus
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Reihen mit einzelnen Zahnen bestehen, sondern aus Zirkularrippen 19, wobei die Abstéande zwischen den einzelnen
Rippen variabel ist und keine Langsrippen vorhanden sind. Die Pragewalze R3 weist die Oberflachen-Struktur Y auf,
die aus Langsrippen 20 besteht. Auch hier ergibt das Zusammenwirken der Pragewalzen R2 und R3 eine nichthomogene
Brechung der Papierfasern.

[0032] Die Pragewalzen gemass Fig. 8 sind analog den Pragewalzen gemass Fig. 6 zu sehen, indem als Struktur-
elemente schraubenlinienférmig angeordnete Rippen 21 vorgesehen sind, jedoch ohne dazwischen liegende Langs-
oder Querrippen, wobei auch hier die Abstédnde zwischen den einzelnen Rippen variabel sein kdnnen. Die Rippen 22
der Pragewalze R3, die die Oberflachen-Struktur Z ergeben, sind in diesem Beispiel dicht an dicht und schraubenlini-
enférmig angeordnet. Auch hier gibt ein Zusammenwirken der beiden Pragewalzen R2 und R3 eine nicht homogene
Pragung und damit eine maximale Brechung der Papierfasern.

[0033] Ausgehend von diesen Ausfiihrungsbeispielen sind eine sehr grosse Anzahl von Variationen méglich, sowohl
im Hinblick auf die Abstande zwischen den einzelnen Bahnen als auch bezlglich des Winkels der umlaufenden Bahnen.
Es sind auch Kombinationen der dargestellten Typen moglich, d.h. dass einzelne Zirkular-, Ladngs- oder Schraubenbah-
nen aus einzelnen Zahnen bestehen kénnen. Ausserdem ist es fiir einen Fachmann ersichtlich, dass die Zahne nicht
notwendigerweise rechteckige oder quadratische Pyramiden sein miissen, die an der Spitze abgeflacht sind, es kénnen
auch kegelférmige, vorzugsweise abgeflachte Zahne, sein.

[0034] Beigewissen Papiersorten ist es ausreichend, nur eine Zweiwalzen-Vorrichtung gemass Figur 14 zu verwen-
den. Sinngemass gelten alle vorgehend beschriebenen Oberflachen-Strukturen auch fur die Zweiwalzen-Vorrichtung,
wobei die angetriebene Pragewalze R31 ein Grundraster GR1 aufweist, das dem Grundraster GR analog ist. Die Zéhne
35 weisen als Ausfuhrungsvariante einen rhombischen Querschnitt auf und die Seiten bezuglich der Ldngsachse kdnnen
um einen beliebigen Winkel, beispielsweise um 45° gedreht angeordnet sein. Dadurch ergibt sich eine gute Synchroni-
sation der beiden Walzen.

[0035] Die zweite Walze R2 besitzt stets eine nichthomogene Oberflachen-Struktur, wie zum Beispiel geméss A, B,
G, H, J; R, S, X. Die zweite Walze kann, falls die erste Prdgewalze eine Verzahnung wie bei R1 aufweist, entweder
durch die Formgebung der Zahne und Rippen Uber die Folie oder liber Synchronisationsmittel angetrieben werden.
[0036] Die beschriebenen und gezeichneten Pragewalzen sind, so wie dargestellt, fiir das optimale Satinieren von
Verpackungsfolien, insbesondere von Zigarettenpapier, geeignet. Falls Logos gewlinscht sind, werden diese, wie aus
dem Stand der Technik bekannt, vorzugsweise auf der Pragewalze R1 mit dem Grundraster GR oder GR1 angebracht.
Dies geschieht dadurch, dass an der Stelle, an der das Logo entstehen soll, Z&hne entfernt werden, so dass die metal-
lisierte oder behandelte Oberflache der Folie, die dort zu liegen kommt, beim Durchlauf nicht gedndert wird und glanzend
bleibt.

[0037] Wie bereits Eingangs erwahnt, wird durch die Behandlung der Folie gemass Erfindung deren Oberflache
besonders fein, so dass zusatzlich zu Logos Authentifizierungs- und Identifizierungsmerkmale gepragt werden kénnen,
die besonders falschungssicher sind und eine sehr feine Struktur aufweisen. Ausserdem eignet sich diese Oberflachen-
Struktur auch besonders gut zur sogenannten Schattenpragung, die noch beschrieben werden wird.

[0038] Authentifizierungs- und Identifizierungsmerkmale und Schattenpragungen kénnen z.B. gemass US-B-7 036
347 des gleichen Anmelders erzeugt werden oder mittels Pragewalzen, die in der EP-A-1437 213 des gleichen Anmelders
offenbart sind.

[0039] In den Figuren 11 - 13 ist beispielhaft eine in der EP-A-1 437 213 Makro-Struktur und Mikro-Strukturierung
genannte Oberflachenbearbeitung der einzelnen Zéhne und des Zahngrundes der angetriebenen Pragewalze R1, dar-
gestellt.

[0040] In Figur 11 sind sechs Zahne 5S1 bis 5S6 gezeichnet, wobei die Mikro-Strukturierungen schraffiert dargestellt
sind. Die Z&hne sind pyramidenstumpfférmig mit rechteckigem Grundriss, wobei die Seitenkanten parallel, bzw. senk-
recht zur LAngsachse der Walze ausgerichtet und die Pyramiden abgeflacht sind.

[0041] Zahn 5S1 weist eine Mikro-Strukturierung 20 auf dem abgeflachten Teil des Zahnes sowie eine Mikro-Struk-
turierung 21 an einer oder beiden Querseiten des Zahnes auf und Zahn 5S4 weist die gleiche Oberflachen- Strukturierung
20 und eine Mikro-Strukturierung 22 an einer oder beiden Langsseite(n) des Zahnes auf. Der Zahngrund ZG kann eine
Mikro-Strukturierung 23 langs der Langsseite der Zéhne oder eine Mikro-Strukturierung 24 liber gewisse Langen oder
eine Mikro-Strukturierung 25 quer dazu aufweisen.

[0042] Zahn 5S2 weist an einer oder beiden Langsseiten eine Mikro-Strukturierung 26 auf, die sich Uber die ganze
Seite erstreckt, und Zahn 5S3 weist eine Mikro-Strukturierung 27 auf, die sich tiber die ganze Oberflache des abgeflachten
Teils erstreckt. Die Z&dhne 5S5 weisen eine nur schmale Mikro-Strukturierung 28 (ber die Hohe der Langsseite auf,
wahrend Zahn 5S6 unverandertist. Davon ausgehend kénnen selbstversténdlich eine Vielfalt von Mikro-Strukturierungen
angebracht werden, die eine ebenso grosse Vielfalt von Mustern auf der Folie ergeben.

[0043] Inden Figuren 12A - 12D sind in einer stérkeren Vergrésserung einige Beispiele von mdglichen geraden oder
gekriimmten Mikro-Strukturen auf und an den Zahnen angegeben. In Figur 12A ist im Querschnitt eine positive Gitter-
struktur dargestellt, wobei die einzelnen Stege 30 einen Abstand von einigen pm aufweisen. Diese Strukturierung kann
sich bei irgendeiner der Mikro-Strukturierungen 20, 21, 28 oder 29 befinden, aber auch auf dem Zahngrund angebracht
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sein, z.B. bei den Mikro-Strukturierungen 23, 24 oder 25.

[0044] In Figur 12B ist im Querschnitt eine negative Gitterstruktur angedeutet, wobei die Vertiefungen 31 ebenfalls
einen Abstand von einigen 100 nm bis einigen p.m voneinander haben.

[0045] InFigur12Cistin perspektivischer Sicht eine mégliche positive Mikro-Struktur mittels gitterartigen, gekrimmten
Stegen 32 angedeutet.

[0046] In Figur 12D ist in perspektivischer Sicht eine mdgliche negative Mikro-Strukturierung mittels gitterartigen,
gekrimmten Nuten 33 angedeutet. Diese Struktur ist beispielsweise geeignet, bei der Mikro-Strukturierung 24 oder 25
Verwendung zu finden.

[0047] Es ist von diesen wenigen Beispielen ausgehend einleuchtend, dass eine sehr grosse Variationsbreite sowohl
der Mikro-Strukturierungen, bzw. Verteilung der Mikro-Strukturierungen auf den einzelnen Zahnen und auf dem Zahn-
grund oder nur auf dem Zahngrund allein, als auch der Art der Mikro-Strukturierungen selber méglich ist. Dies hangt
vom jeweiligen Stand der Technik zur Herstellung dieser Strukturen ab, wobei die Herstellung von Mikro-Strukturierungen
insbesondere auch bei der Herstellung von elektronischen Chips Anwendung findet und von dort bekannt ist. Bei solch
feinen Mikro-Strukturierungen spielt die Verwendung von geeigneten Verfahren wie Lack- oder Atztechniken eine grosse
Rolle. Eine solche Mikro-Strukturierung erzeugt bei Bestrahlung eine Diffraktion des Lichtes.

[0048] Die Zahne von Figur 13 weisen sowohl eine Makro-Struktur als auch eine Mikro-Strukturierung auf. Dabei wird
unter Makro-Struktur die Veranderung der Zahngeometrie verstanden, die beim Pragen Zeichen erzeugt, deren Erschei-
nungsbild sich je nach Blickwinkel des Betrachters und/oder Art und/oder Standort der Beleuchtungsquelle andert. Diese
geometrisch veranderten Zahne préagen mehr oder weniger die metallene Oberflache der Folie. Dieser Makro- Struktur
kann eine Mikro-Strukturierung tberlagert sein, um der Schattenpragung besondere Effekte zu verleihen.

[0049] In Figur 13 erkennt man drei geometrisch unveranderte Zahne 5S1, 5S4 und 5S6, jedoch mit den Mikro-
Strukturierungen wie in Figur 11 sowie die geometrisch veréanderten Zahne 5M1, 5M2 und 5M3, wobei das "M" fir Makro-
Struktur steht. Der Zahn 5M1 weist eine gréssere Abflachung auf als ein normaler Zahn, beispielsweise 5S1, wobei auf
dem abgeflachten Teil eine Mikro-Strukturierung 20 angebracht ist.

[0050] Der Zahn 5M2 weist nur eine gréssere Abflachung auf und ist sonst unverandert, wahrend der Zahn 5M3 in
seiner Breite halbiert worden ist. Selbstverstandlich kénnen auch die Zéhne 5M2 und 5M3 Mikro-Strukturierungen
aufweisen. Auch im Beispiel gemass Figur 13 kann der Zahngrund bearbeitet sein und dieselbe Mikro-Strukturierung
23 wie in Figur 11 und eine Mikro-Strukturierung 25 aufweisen.

[0051] Aus der Darstellung von Figur 13 ergibt sich eine noch grdssere Vielfalt von Veranderungsméglichkeiten von
Zahnen, um eine sehr grosse Vielfalt von Pragemustern zu erhalten. Dabei kénnen auch nur die Strukturierungen des
Zahngrundes allein zur Pragung verwendet werden.

[0052] Dabei ist zu prazisieren, dass alle Zdhne mit Makro-Strukturen und Mikro-Strukturierungen vorgesehen sind,
die metallisierte oder behandelte Oberflache der Folie zu verandern, im Gegensatz zu den Zahnliicken an der Stelle
der Logos, die die Oberflache der Folie nicht verandern.

[0053] Aus der Beschreibung der Oberflachen-Strukturen der Walzen sowie Makro-Strukturen und Mikro-Strukturie-
rungen der Zahne geht hervor, dass die Prdgewalzen aus Metall gefertigt sind.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Satinieren und Pragen von Verpackungsfolien, mit einer ersten, einer zweiten und einer dritten
Pragewalze (R1, R3, R2), wobei die erste Pragewalze (R1) je gegeniliber der zweiten (R2) oder dritten (R3) Prage-
walze abwalzend zusammenwirkt und die Verpackungsfolie (9) unter Druck zwischen der ersten und zweiten und
der ersten und dritten Pragewalze durchfiihrbar ist, um eine Satinierung und ein Muster zu erzeugen, wobei die
erste Pragewalze (R1) eine in einem Grundraster (GR, GR1) angeordnete, aus homogen gerasterten individuellen
Zahnen (5, 35) bestehende Verzahnung und die beiden anderen Préagewalzen (R2, R3) eine von der ersten Pra-
gewalze verschiedene Oberflachen-Struktur aufweisen, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine der bei-
den anderen Pragewalzen (R2, R3) eine Oberflachen-Struktur (A, B, B, G, H, J; Q, R, S, X, Y, Z) mit vereinzelt oder
in Gruppen angeordneten Strukturelementen (11, 13, 15, 16; 17, 18, 19, 21) aufweist, die nicht in dem gleichen
Grundraster (GR, GR1) wie auf der ersten Pragewalze angeordnet sind, wobei das Strukturelement (11, 13, 15, 16;
17, 18; 19, 21) aus individuellen Z&hnen (5, 35) oder aus einer kontinuierlich ausgebildeten Rippe (19, 21) oder
einer Kombination der beiden Ausbildungen besteht und die Zahne und/oder Rippen einen vom Grundraster ver-
schiedenen Abstand untereinander aufweisen und die Strukturelemente zirkular, l&ngs oder in Schraubenlinie auf
der zweiten und/oder dritten Pragewalze (R2, R3) angeordnet sind.

2. Vorrichtung zum Satinieren und Pragen von Verpackungsfolien mit einer ersten und einer zweiten Pragewalze (R31,
R2), wobei beide Pragewalzen miteinander abwalzend zusammenwirken und die Verpackungsfolie (9) unter Druck
zwischen der ersten und zweiten Pragewalze durchfiihrbar ist, um eine Satinierung und ein Muster zu erzeugen,



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12,

13.

14.

EP 1 925 443 B1

wobei die erste Pragewalze (R1, R31) eine in einem Grundraster (GR, GR1) angeordnete, aus homogen gerasterten
individuellen Zahnen (5, 35) bestehende Verzahnung und die andere Pragewalze (R2) eine von der ersten Prage-
walze verschiedene Oberflachen-Struktur aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Pragewalze (R2)
eine Oberflachen-Struktur (A, B, B, G, H, J; R, S, X) mit vereinzelt oder in Gruppen angeordnete Strukturelemente
(11, 13, 15, 16; 17, 18, 19, 21) aufweist, die nicht in dem gleichen Grundraster (GR, GR1) wie auf der ersten
Pragewalze angeordnet sind, wobei das Strukturelement (11, 13, 15, 16; 17, 18; 19, 21) aus individuellen Z&hnen
(5, 35) oder aus einer kontinuierlich ausgebildeten Rippe (19, 21) oder einer Kombination der beiden Ausbildungen
besteht und die Zahne und/oder Rippen einen vom Grundraster verschiedenen Abstand untereinander aufweisen
und die Strukturelemente zirkular, l&ngs oder in Schraubenlinie auf der zweiten Pragewalze (R2) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Pragewalze (R2) mit der Ober-
flachen-Struktur (A, B) Langsrippen (10) aufweist, die von zirkularen Strukturelementen unterbrochen sind, die aus
ein-, zwei- oder mehrreihig (11, 13) angeordneten Zahnen bestehen.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die dritte Pragewalze (R3) mit der Oberflachen-
Struktur (Q, R) umlaufende Rippen (12, 14) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die dritte Pragewalze (R3) langs angeordnete
Strukturelemente aufweist, die je aus einzelnen Zahnen (5, 35) bestehen und ein-, zwei- oder mehrreihig (15, 16)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite und/oder dritte Pradgewalze (R2, R3) mit
der Oberflachen-Struktur (G, H) schraubenlinienférmig angeordnete Strukturelemente aufweist, die je aus einzelnen
Zahnen (5, 35) bestehen und ein-, zwei- oder mehrreihig (17, 18) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Pragewalze (R2) mit der Ober-
flachen-Struktur (H, J) umlaufende Strukturelemente (19, 21) mit einem unterschiedlichen Abstand voneinander
aufweist, wobei die Strukturelemente zirkular (19) oder schraubenlinienférmig (21) angeordnet sind und die schrau-
benlinienférmigen Strukturelemente den gleichen oder unterschiedliche Winkel aufweisen kdnnen.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die dritte Pragewalze (R3) mit der Oberflachen-
Struktur (Y, Z) schraubenlinienformig oder langs angeordnete Strukturelemente (20, 22) in Form von Rippen aufweist
und die schraubenlinienfdrmigen Strukturelemente den gleichen oder unterschiedliche Winkel aufweisen kénnen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass sich der Querschnitt der Rippe
(10, 12, 14, 19, 20, 21, 22) nach aussen verjliingt und abgeflacht ist, wobei die Dimensionen der Rippen und der
dazwischen liegenden Nuten den Dimensionen der Zahne (5, 35) der ersten, angetriebenen Pragewalze (R1, R31)
entsprechen, wobei samtliche Zahne in die Nuten zwischen den Rippen greifen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, zum Prégen von Zeichen, deren Erscheinungsbild sich je nach
Blickwinkel des Betrachters und/oder Art und/oder Standort der Beleuchtungsquelle &ndert, dadurch gekennzeich-
net, dass die, die sich 4ndernden Zeichen erzeugenden Pragezahne (5M1 - 5M3) der ersten Pragewalze (R1, R31)
eine andere geometrische Form aufweisen als die fiir die Satinierung vorgesehenen Zahne (5, 35).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, zum Pragen von Authentifizierungs- und IdentifizierungsMerkmalen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache der Pragezahne (5S1 - 5S6; 5M1 - 5M3) und/oder Stellen des
Zahngrundes (ZG) der Pragewalze (1) mit Mikro-Strukturierungen (20-22, 26 - 33; 23 - 25) versehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Mikro-Strukturierungen gitterartig angeordnete
Stege (30, 32) oder Nuten (33) enthalten, die einen Abstand voneinander von unter einem Mikrometer bis 30
Mikrometer aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die geometrisch veranderten Pragezéhne (5M1
- 5M3) eine geringere Hohe aufweisen als die Ubrigen Zéhne.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die geometrisch veranderten
Pragezahne (5M1 - 5M3) eine andere Flanken- oder Kantenform aufweisen als die lbrigen Zahne.
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Verfahren zum Satinieren und Pragen von Verpackungsfolien mit einer Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die aus metallisiertem oder oberflachenbehandeltem oder Aluminiumkaschiertem Papier
bestehende Verpackungsfolie (9) ein erstes Pragewalzen-Paar (R1, R31; R2) und anschliessend ein zweites Pra-
gewalzen-Paar (R1, R31; R3) durchlauft, wobei die metallene oder oberflachenbehandelte Schicht der Folie der
ersten Pragewalze (R1, R31) zugewandt ist und mindestens ein Pragewalzen-Paar (R1, R31; R2) eine nicht ho-
mogene und von dem Grundraster der ersten Pragewalze (R1, R31) verschiedene Rasterung der Oberflachen-
Struktur (A, B, B, G, H, J; Q, R, S, X, Y, Z) aufweist, um eine wirkungsvolle Brechung der Papierfasern zu erzielen,
wobei die verschiedene Rasterung Zéhne und/oder Rippen aufweist, die einen vom Grundraster verschiedenen
Abstand untereinander aufweisen.

Verfahren zum Satinieren und Pragen von verpackungsfolien mit einer Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die aus metallisiertem, oberflichenbehandeltem oder Aluminiumkaschiertem Papier beste-
hende Verpackungsfolie (9) das Pragewalzen-Paar (R1, R31; R2) durchlauft, wobei die metallene Schicht der Folie
der ersten Pragewalze (R1, R31) zugewandt ist und das Pragewalzen-Paar (R1, R31; R2) eine nicht homogene
und von dem Grundraster der ersten Pragewalze (R1, R31) verschiedene Rasterung der Oberflachen-Struktur (A,
B,B, G, H,J; R, S, X) aufweist, um eine wirkungsvolle Brechung der Papierfasern zu erzielen, wobei die verschiedene
Rasterung Zahne und/oder Rippen aufweist, die einen vom Grundraster verschiedenen Abstand untereinander
aufweisen.

Claims

Device for satinizing and embossing packaging foils, comprising a first, a second, and a third embossing roller (R1,
R3, R2), the first embossing roller (R1) being in rolling contact with each of the second (R2) or third (R3) embossing
roller and the packaging foil (9) being capable of being passed under pressure between the first and the second
and between the first and the third embossing roller in order to produce a satin-finish and a pattern, the firstembossing
roller (R1) having a tooth array arranged in a basic grid (GR, GR1) and composed of homogenously arranged
individual teeth (5, 35), and the other two embossing rollers (R2, R3) having a surface structure that differs from
that of the first embossing roller, characterised in that at least one of the other two embossing rollers (R2, R3) has
a surface structure (A, B, B, G, H, J; Q, R, S, X, Y, Z) with structural elements (11, 13, 15, 16; 17, 18, 19, 21) that
are arranged individually or in groups but not in the same basic grid (GR, GR1) as on the first embossing roller, the
structural element (11, 13, 15, 16; 17, 18; 19, 21) consisting of individual teeth (5, 35) or of a continuously formed
ridge (19, 21) or of a combination of these two configurations, and the teeth and/or ridges having a mutual spacing
that differs from the basic grid, and the structural elements being arranged circularly, longitudinally, or helically on
the second and/or third embossing roller (R2, R3).

Device for satinizing and embossing packaging foils, comprising a first and a second embossing roller (R31, R2),
the two embossing rollers being in rolling contact with one another and the packaging foil (9) being capable of being
passed under pressure between the first and the second embossing roller in order to produce a satin-finish and a
pattern, the first embossing roller (R1, R31) having a tooth array arranged in a basic grid (GR, GR1) and composed
of homogenously arranged individual teeth (5, 35), and the other embossing roller (R2) having a surface structure
that differs from that of the first embossing roller, characterised in that the second embossing roller (R2) has a
surface structure (A, B, B, G, H, J; R, S, X) with structural elements (11, 13, 15, 16; 17, 18, 19, 21) that are arranged
individually or in groups but not in the same basic grid (GR, GR1) as on the first embossing roller, the structural
element (11, 13, 15, 16; 17, 18; 19, 21) consisting of individual teeth (5, 35) or of a continuously formed ridge (19,
21) or of a combination of these two configurations, and the teeth and/or ridges having a mutual spacing that differs
from the basic grid, and the structural elements being arranged circularly, longitudinally, or helically on the second
embossing roller (R2).

Device according to claim 1 or 2, characterised in that the second embossing roller (R2) provided with the surface
structure (A, B) has longitudinal ridges (10) that are interrupted by circular structural elements formed of teeth
arranged in one, two, or multiple rows (11, 13).

Device according to claim 3, characterised in that the third embossing roller (R3) provided with the surface structure
(Q, R) has circumferential ridges (12, 14).

Device according to claim 4, characterised in that the third embossing roller (R3) has longitudinally arranged
structural elements that are each formed of individual teeth (5, 35) and are arranged in one, two, or multiple rows
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(15, 16).

Device according to claim 3, characterised in that the second and/or third embossing roller (R2, R3) provided with
the surface structure (G, H) has helically arranged structural elements that are each formed of individual teeth (5,
35) and are arranged in one, two, or multiple rows (17, 18).

Device according to claim 1 or 2, characterised in that the second embossing roller (R2) provided with the surface
structure (H, J) has circumferential structural elements (19, 21) at variable spacings, the structural elements being
arranged circularly (19) or helically (21), and the helical structural elements having the same or different angles.

Device according to claim 7, characterised in that the third embossing roller (R3) provided with the surface structure
(Y, Z2) has helically or longitudinally arranged structural elements (20, 22) in the form of ridges and the helical
structural elements may have the same or different angles.

Device according to any one of claims 1 to 8, characterised in that the cross-section of the ridge (10, 12, 14, 19,
20, 21, 22) is outwardly tapered and flattened, the dimensions of the ridges and of the grooves therebetween
corresponding to the dimensions of the teeth (5, 35) of the first, driven embossing roller (R1, R31), whereby all teeth
engage in the grooves between the ridges.

Device according to any one of claims 1 to 9, for embossing marks whose appearance varies according to the
viewing angle of the observer and/or the kind and/or the position of the lighting source, characterised in that the
embossing teeth (5M1 - 5M3) of the first embossing roller (R1, R31) which produce the changing marks have another
geometrical shape than the teeth (5, 35) that are intended for satinizing.

Device according to any one of claims 1 to 10, forembossing authentication and identification features, characterised
in that the surfaces of the embossing teeth (5S1 - 5S6; 5M1 - 5M3) and/or locations on the tooth bottom (ZG) of
the embossing roller (1) are provided with microstructures (20 - 22, 26 - 33; 23 - 25).

Device according to claim 11, characterised in that the microstructures comprise ridges (30, 32) or grooves (33)
arranged in the manner of a grid at spacings of less than a micrometre up to 30 micrometres.

Device according to claim 11, characterised in that the geometrically modified embossing teeth (5M1 - 5M3) have
a smaller height than the remaining teeth.

Device according to one of claims 11 or 13, characterised in that the geometrically modified embossing teeth (5M1
- 5M3) have a different flank or edge shape than the remaining teeth.

Method for satinizing and embossing packaging foils by means of a device according to claim 1, characterised in
that the packaging foil (9) that consists of metallized or surface-treated or aluminium coated paper passes through
a first embossing roller pair (R1, R31; R2) and subsequently through a second embossing roller pair (R1, R31; R3),
the metallic or surface-treated layer of the foil facing the first embossing roller (R1, R31) and at least one embossing
roller pair (R1, R31; R2) having a non-homogenous grid pattern of the surface structure (A, B, B, G, H, J; Q,R, S,
X, Y, Z) that differs from the basic grid of the first embossing roller (R1, R31) in order to achieve an effective breaking
of the paper fibres, the different grid pattern comprising teeth and/or ridges at spacings that differ from the basic grid.

Method for satinizing and embossing packaging foils by means of a device according to claim 2, characterised in
that the packaging foil (9) that consists of metallized or surface-treated or aluminium coated paper passes through
the embossing roller pair (R1, R31; R2), the metallic layer of the foil facing the first embossing roller (R1, R31) and
the embossing roller pair (R1, R31; R2) having a non-homogenous grid pattern of the surface structure (A, B, B, G,
H, J; R, S, X) that differs from the basic grid of the first embossing roller (R1, R31) in order to achieve an effective
breaking of the paper fibres, the different grid pattern comprising teeth and/or ridges at spacings that differ from the
basic grid.

Revendications

1.

Dispositif de satinage et de gaufrage de feuilles d’emballage comprenant un premier, un deuxiéme et un troisieme
rouleau de gaufrage (R1, R3, R2), le premier rouleau de gaufrage (R1) coopérant avec et roulant sur le deuxiéme
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(R2) ou le troisieme (R3) rouleau de gaufrage, respectivement, et la feuille d’emballage (9) pouvant étre passée
entre le premier et le deuxiéme et entre le premier et le troisieme rouleau de gaufrage afin de produire un satinage
et un motif, le premier rouleau de gaufrage (R1) présentant une denture agencée selon un quadrillage de base (GR,
GR1) et composée de dents (5, 35) individuelles a quadrillage homogeéne et les deux autres rouleaux de gaufrage
(R2, R3) présentant une structure superficielle différente de celle du premier rouleau de gaufrage, caractérisé en
ce que I'un au moins des deux autres rouleaux de gaufrage (R2, R3) présente une structure superficielle (A, B, B,
G, H, J; Q, R, S, X, Y, Z) avec des éléments structurels (11, 13, 15, 16; 17, 18, 19, 21) isolés ou groupés qui ne
sont pas agencés selon le méme quadrillage de base (GR, GR1) que sur le premier rouleau de gaufrage, I'élément
structurel (11, 13, 15, 16; 17, 18; 19, 21) étant constitué de dents individuelles (5, 35) ou d’une nervure de forme
continue (19, 21) ou d’'une combinaison de ces deux conformations, et les dents et/ou nervures présentant des
écarts qui different du quadrillage de base et les éléments structurels étantagencés sur le deuxieme et/ou le troisieme
rouleau de gaufrage (R2, R3) en forme circulaire, longitudinale ou hélicoidale.

Dispositif de satinage et de gaufrage de feuilles d’emballage comprenant un premier et un deuxiéme rouleau de
gaufrage (R31, R2), les deux rouleaux de gaufrage coopérant 'un avec l'autre en roulant I'un sur I'autre et la feuille
d’emballage (9) pouvant étre passée entre le premier et le deuxieme rouleau de gaufrage afin de produire un
satinage et un motif, le premier rouleau de gaufrage (R1, R31) présentant une denture agencée selon un quadrillage
de base (GR, GR1) et composée de dents (5, 35) individuelles a quadrillage homogeéne et 'autre rouleau de gaufrage
(R2) présentant une structure superficielle différente de celle du premier rouleau de gaufrage, caractérisé en ce
que le deuxiéme rouleau de gaufrage (R2) présente une structure superficielle (A, B, B, G, H, J; R, S, X) avec des
éléments structurels (11, 13, 15, 16; 17, 18, 19, 21) isolés ou groupés qui ne sont pas agencés selon le méme
quadrillage de base (GR, GR1) que sur le premier rouleau de gaufrage, I'élément structurel (11, 13, 15, 16; 17, 18;
19, 21) étant constitué de dentsindividuelles (5, 35) ou d’'une nervure de forme continue (19, 21) ou d’'une combinaison
de ces deux conformations, et les dents et/ou nervures présentant des écarts qui difféerent du quadrillage de base
etles éléments structurels étant agenceés sur le deuxieme rouleau de gaufrage (R2) en forme circulaire, longitudinale
ou hélicoidale.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que le deuxiéme rouleau de gaufrage (R2) comportant
la structure superficielle (A, B) présente des nervures longitudinales (10) interrompues par des éléments structurels
circulaires constitués de dents agencées en une, deux ou plusieurs rangées (11, 13).

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en ce que le troisieme rouleau de gaufrage (R3) comportant la
structure superficielle (Q, R) présente des nervures circonférentielles (12, 14).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en ce que le troisi€me rouleau de gaufrage (R3) présente des
éléments structurels longitudinalement agencés qui sont chaque fois constitués de dents individuelles (5, 35) et
agencés en une, deux ou plusieurs rangées (15, 16).

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en ce que le deuxiéme et/ou troisiéeme rouleau de gaufrage (R2,
R3) comportant la structure superficielle (G, H) présente des éléments structurels hélicoidalement agencés qui sont
chaque fois constitués de dents individuelles (5, 35) et agencés en une, deux ou plusieurs rangées (17, 18).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que le deuxieme rouleau de gaufrage (R2) comportant
la structure superficielle (H, J) présente des éléments structurels circonférentiels (19, 21) a des écarts différents,
lesdits éléments structurels étant agencés circulairement (19) ou hélicoidalement (21) et les éléments structurels
hélicoidaux pouvant présenter le méme angle ou des angles différents.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en ce que le troisiéme rouleau de gaufrage (R3) comportant la
structure superficielle (Y, Z) présente des éléments structurels (20, 22) hélicoidalement ou longitudinalement agen-
cés en forme de nervures, et que les éléments structurels hélicoidaux peuvent présenter le méme angle ou des
angles différents.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications 1 a 8, caractérisé en ce que la coupe transversale de la
nervure (10, 12, 14, 19, 20, 21, 22) diminue vers I'extérieur et est aplatie, les dimensions des nervures et des gorges
entre elles correspondant aux dimensions des dents (5, 35) du premier rouleau de gaufrage (R1, R31) entrainé, et
toutes les dents engrenant dans les gorges entre les nervures.

10. Dispositif selon I'une quelconque des revendications 1 a 9, pour gaufrer des signes dont I'aspect change selon
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'angle de vue de I'observateur et/ou le genre et/ou la position de la source d’illumination, caractérisé en ce que
les dents de gaufrage (5M1 - 5M3) du premier rouleau de gaufrage (R1, R31) qui produisent les signes changeants
ont une autre forme géométrique que les dents (5, 35) prévus pour le satinage.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications 1 a 10, pour gaufrer des éléments d’authentification et d’iden-
tification, caractérisé en ce que la surface des dents de gaufrage (5S1 - 5S6; 5M1 - 5M3) et/ou des endroits sur
le fond de dent (ZG) du rouleau de gaufrage (1) sont pourvus de microstructurations (20-22, 26 - 33; 23 - 25).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en ce que les microstructurations comprennent des traverses (30,
32) ou des gorges (33) agencées a la maniere d’'un réseau a des intervalles de moins d’'un micrometre a 30
micrometres.

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en ce que les dents de gaufrage (5M1 - 5M3) géométriquement
modifiées ont une moindre hauteur que les autres dents.

Dispositif selon I'une des revendications 11 ou 13, caractérisé en ce que les dents de gaufrage (5M1 - 5M3)
géomeétriguement modifiées ont une autre forme des flancs ou des arétes que les autres dents.

Procédé de satinage et de gaufrage de feuilles d’emballage a 'aide d’un dispositif selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que la feuille d’emballage (9) constituée de papier métallisé ou prétraité ou aluminié passe entre une
premiére paire de rouleaux de gaufrage (R1, R31; R2) et ensuite entre une deuxiéme paire de rouleaux de gaufrage
(R1, R31; R3), la couche métallique ou prétraitée de la feuille faisant face au premier rouleau de gaufrage (R1,
R31), et la structure superficielle (A, B, B, G, H, J; Q, R, S, X, Y, Z) d’au moins une paire de rouleaux de gaufrage
(R1, R31; R2) présentant un quadrillage non homogéne et différent du quadrillage de base du premier rouleau de
gaufrage (R1, R31) afin d’obtenir un cassage efficace des fibres du papier, ledit quadrillage différent comprenant
des dents et/ou nervures présentant des écarts qui difféerent du quadrillage de base.

Procédé de satinage et de gaufrage de feuilles d’emballage a 'aide d’un dispositif selon la revendication 2, carac-
térisé en ce que la feuille d’emballage (9) constituée de papier métallisé ou prétraité ou aluminié passe entre la
paire de rouleaux de gaufrage (R1, R31; R2), la couche métallique de la feuille faisant face au premier rouleau de
gaufrage (R1, R31), et la structure superficielle (A, B, B, G, H, J; R, S, X) de la paire de rouleaux de gaufrage (R1,
R31; R2) présentant un quadrillage non homogéne et différent du quadrillage de base du premier rouleau de gaufrage
(R1, R31) afin d’obtenir un cassage efficace des fibres du papier, ledit quadrillage différent comprenant des dents
et/ou nervures présentant des écarts qui different du quadrillage de base.

11



EP 1 925 443 B1

FIG. 1

QR,S.X,Y,Z

),

’—"
Y, )
)
D

\
\
4

P

ﬁ =
R
¢
2

12



EP 1 925 443 B1

FIG. 3
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FIG. 14
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