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(54) Vorrichtung zur Vorbereitung von Verpackungspapier auf den anschliessenden

Verpackungsprozess

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Vor-
bereitung von Verpackungspapier (16) fir Genussmittel
wie Zigaretten (26), Zigarren, Siissigkeiten oder derglei-
chen auf den anschliessenden Verpackungsprozess
(25) mit einer ersten Prageeinheit (2), die mindestens
eine Pragewalze (3, 4, 5) mit in einem Grundraster an-
geordneten Pragestrukturen (7) zum Satinieren des Ver-
packungspapiers (16) und/oder mit von dem Grundraster
abweichenden Pragestrukturen (8) zum Aufbringen von
Logos und/oder von Authentifizierungsmerkmalen auf
das Verpackungspapier aufweist, wobei der Arbeitstakt
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der ersten Prageeinheit mit einem Prozesstakt des Ver-
packungsprozesses (25) synchronisierbar ist. Weiterhin
betrifft die Erfindung ein gattungsgemasses Verfahren.

Zur Gewahrleistung einer hochwertigen Faltbarkeit
des Verpackungspapiers wahrend des anschliessenden
Verpackungsprozesses wird eine zweite Prageeinheit
(10) vorgeschlagen, der das Verpackungspapier (16) im
Arbeitstakt der ersten Prageeinheit (2) nach deren
Durchlaufen zufiihrbar ist, wobei die zweite Prageeinheit
(10) mindestens eine Falzwalze (11, 12) zum Aufbringen
von Falzbriichen (27a-f) auf das Verpackungspapier (16)
umfasst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Vor-
bereitung von Verpackungspapier fir Genussmittel wie
Zigaretten, Zigarren, Sussigkeiten oder dergleichen auf
den anschliessenden Verpackungsprozess gemass
dem Oberbegriff von Patentanspruch 1. Weiterhin betrifft
die Erfindung ein gattungsgemasses Verfahren.

[0002] Aus der WO 02-076716 A1 und der EP 1 437
213 A1, die hiermit zum integralen Bestandteil der vor-
liegenden Anmeldung erklart werden, ist jeweils eine
Vorrichtung zum Satinieren und Pragen von metallisier-
tem Verpackungspapier bekannt, welches insbesondere
als sogenannte "Innerliner-Verpackung" in Zigaretten-
schachteln Verwendung findet. Beim Satinieren werden
zwei Effekte erzielt. Einerseits wird eine optische Ver-
edelung der Papieroberflache durch die Aufbringung ei-
nes feinen gleichméssigen Pragemusters herbeigefiihrt.
Dadurch wird auf der metallisierten Papieroberflache ei-
ne diffuse optische Mattierung erreicht. Andererseits wird
gleichzeitig eine Brechung der Papierfasern erzeugt, die
das Weiterverarbeiten, insbesondere das Falten, erleich-
tern.

[0003] Aus Ersparnisgrinden und aus Grinden des
Umweltschutzes wird in Erwadgung gezogen, Verpak-
kungspapier zu verwenden, das verschiedenfarbig sein
kann, jedoch nicht metallisiert ist. Bei diesem Verpak-
kungspapier ist die optische Veredelung beim Satinieren
durch eine gleichméssige Oberflachenaufrauhung des
Papiers sichtbar. Der andere Effekt, die Brechung der
Papierfasern, ist der gleiche wie beim metallisierten Ver-
packungspapier.

[0004] Zum Satinieren werden Pragewalzen verwen-
det, die eine Oberflachenstruktur mit in einem homoge-
nen Grundraster angeordneten gleichartigen Prage-
strukturen aufweisen. Weiterhin kénnen einzelne Berei-
che der Walzenoberflache und/oder vereinzelte Prage-
strukturen in ihrer Anordnung und/oder geometrischen
Form von dem Grundraster abweichen, um gezielt ein
abweichendes Streuverhalten der einfallenden Licht-
strahlen in diesem Bereich der gepragten Papieroberfla-
che zu bewirken. Dies erdffnet eine Vielzahl optischer
Effekte. Beispielsweise ist durch vollstdndiges Weglas-
senvon Pragestrukturen in einzelnen Bereichen der Wal-
zenoberflache ein Aufbringen von Logos auf die Papier-
oberflache méglich, welche sich von der satinierten Um-
gebungsoberflache abheben. Weiterhin kénnen durch
eine veranderte geometrische Form einzelner Prage-
strukturen auf der Pragewalze optisch authentifizierbare
Erkennungsmerkmale in die satinierte Papieroberflache
eingebettet werden.

[0005] Ein Vorteil der Satinier- und Prégevorrichtung
besteht darin, dass die genannte Vielzahl von Oberfla-
chenstrukturen beim Durchlaufen einer einzelnen Anord-
nung von Pragewalzen auf dem Verpackungspapier er-
zeugbar ist. Dadurch ist der Arbeitstakt dieser Prageein-
heit mit relativ geringem Aufwand mit dem Prozesstakt
des anschliessenden Verpackungsvorgangs der Ziga-
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retten synchronisierbar. Ein weiterer bereits angespro-
chener Vorteil fir den anschliessenden Verpackungs-
prozess besteht darin, dass durch das Satinieren eine
Brechung der Fasern des Verpackungspapiers erreicht
wird, wodurch eine prazise reproduzierbare Faltung des
Papiers wahrend des Verpackens der Zigaretten ge-
wabhrleistet ist. Dies ist notwendig, da bereits ein gering-
fugig fehlerbehafter Faltungswinkel die Stérungsanfallig-
keit des Verpackungsprozesses rapide erhéht. Bei-
spielsweise werden durch ein Zusammenwirken dreier
Pragewalzen in einer Prageeinheit die Faltungseigen-
schaften des satinierten Papiers stark verbessert. Eine
solche Vorrichtung ist aus der bereits zitierten WO
02-076716 A1 der gleichen Anmelderin bekannt, wobei
das Verpackungspapier zuerst ein erstes Walzenpaar
und dann ein zweites Walzenpaar durchlauft, so dass
durch die Verwendung von drei Walzen der An-
pressdruck verringerbar ist und dadurch eine bessere
Brechung des Papieranteils des Verpackungsmaterials
erzielt werden kann.

[0006] Jedochistim Hinblick auf den anschliessenden
Verpackungsprozess eine weiterhin erhéhte Faltbarkeit
des Verpackungspapiers wiinschenswert. Mit Faltbar-
keit ist neben einem prazise reproduzierbaren Ort der
Faltkante auch eine méglichst geringe Krafteinwirkung
zur Faltung des Papiers gemeint. Denn die bendtigten
mechanischen Krafte sind schwer beherrschbar und wir-
ken zwangsweise auch auf das Verpackungsgut, was
dessen Beschadigung oder Zerstérung verursacht. Dies
istinsbesondere bei Verpackungsprozessen der Fall, bei
welchen eine Faltung des Verpackungspapiers in Langs-
richtung der zu verpackenden Zigaretten notwendig ist.
Ein weiteres faltungstechnisches Problem besteht in der
Vielfalt gemeinhin gebrauchlicher Papiersorten, die ne-
ben standortabhdngig diversifizierten Qualitatseigen-
schaften auch unterschiedliche Flachengewichte zwi-
schen 19gsm und 115gsm aufweisen. Zudem wird zu-
nehmend kalandriertes Papier verwendet, dessen Stei-
figkeit erhéht ist. Die unterschiedliche Faltbarkeit dieser
Papiersorten muss von der Verpackungsmaschine be-
herrschbar sein, um Qualitatsverluste bzw. Ausschuss
zu vermeiden.

[0007] ZurL&sungdieses technischen Problemsist ei-
ne Ausbildung von Falzbriichen im Verpackungspapier
bereits im Vorfeld des Verpackungsprozesses win-
schenswert, wodurch dessen Faltbarkeit im Bereich der
Falzbriche stark verbessert wird. Hierzu ist die Anord-
nung zusatzlicher Formgebungsstrukturen auf der Wal-
zenoberflache der Prageeinheit denkbar, durch welche
neben dem Satinieren und/oder dem Aufbringen von Lo-
gos und/oder von Authentifizierungsmerkmalen ein Aus-
formen von Falzbriichen in dem Verpackungspapier er-
moglicht wird. Jedoch sind aufgrund der stark abwei-
chenden Dimensionierung der eher grob vorzusehenden
Formgebungsstrukturen im Vergleich zu den fein gera-
sterten Pragestrukturen Qualitatsverluste beim Satinie-
ren des Papiers zu erwarten. Dies gilt verstarkt fir Pra-
geeinheiten, bei welchen ein hochwertiges Satinieren
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durch Zusammenwirken von Pragestrukturen erreicht
wird, die auf mehreren Pragewalzen angeordnet sind,
wie bei der aus der EP 1 437 213 A1 bekannten Drei-
Walzen Prageeinheit. Weiterhin nachteilig ist, dass kei-
nerlei Variations- bzw. Einstellungsmdglichkeiten beztg-
lich der Relativposition zwischen Oberflachenstrukturen
und Falzbriichen auf dem Verpackungspapier moglich
sind.

[0008] Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde eine Vorrichtung der eingangs genann-
ten Art derart weiterzubilden, dass unter Vermeidung der
vorgenannten Nachteile eine hochwertige Faltbarkeit
des Verpackungspapiers wahrend des anschliessenden
Verpackungsprozesses gewahrleistet ist, wobei auch die
Position der Faltkanten prozessabhangig variierbar ist.
[0009] Die genannte Aufgabe wird durch eine Vorrich-
tung zur Vorbereitung von Verpackungspapier auf den
Verpackungsprozess gemass Patentanspruch 1 geldst.
[0010] Die Aufgabe wird weiterhin durch ein gattungs-
gemasses Verfahren gemass Patentanspruch 17 gelost.
[0011] Es wird also die Anordnung einer zweiten Pra-
geeinheit vorgeschlagen, welche zur Ausformung der
Falzbriiche an der gewiinschten Relativposition auf dem
Verpackungspapier ausgebildet ist. Dadurch ist eine Art
"Vorfaltung" fiir den anschliessenden Verpackungspro-
zess realisiert. Die zweite Prageeinheit kann beispiels-
weise zwischen der ersten Prageeinheit und einer Zu-
schneideinrichtung fir das Papier in der Verpackungs-
maschine angeordnet sein. Durch Anpassung des Ar-
beitstakts der zweiten Prageeinheit besteht eine konti-
nuierliche Variierbarkeit der Falzbruchposition auf dem
Verpackungspapier. Aufgrund ihres wenig komplexen
Aufbaus ist auch ein einfaches Auswechseln der
Falzwalzen der zweiten Prageeinheit geméass den Pro-
zessanforderungen mdéglich. Erfindungsgemass ist hier-
zu keinerlei Eingriff in den hochgradig optimisierten Pra-
gevorgang der ersten Prageeinheit erforderlich.

[0012] Dabeiwird beim Durchlaufen der ersten Prage-
einheit die Faltbarkeit des Verpackungspapiers durch
den Satiniervorgang bereits erhéht. Dadurch wird ermég-
licht, dass die in der zweiten Prageeinheit aufgebrachten
Falzbriiche sowohl in ihrer Anzahl als auch geometri-
schen Ausdehnung klein gehalten werden kénnen. Bei-
spielsweise kann eine Ausformung von Falzbriichen nur
in dem schwerer faltbaren unteren Verpackungsbereich
vorgesehen sein. Dies ist vorteilhaft, da in der Papier-
oberflache ausgeformte Falzbriiche stérend auf dessen
optisches Erscheinungsbild wirkt. So kann beispielswei-
se aus asthetischen Griinden in einem leicht sichtbaren
oberen Faltbereich der Verpackung auf eine Ausformung
von Falzbriichen verzichtet werden, da erfindungsge-
mass bereits durch die erste Prageeinheit eine ausrei-
chende Faltbarkeit dieses Bereichs gewahrleistet sein
kann. Je nach Faltbarkeit des eingesetzten Verpak-
kungspapiers kann auch winschenswert sein, prozes-
sabhangig auf die Ausformung von Falzbriichen vollstan-
dig zu verzichten, was bei der erfindungsgemassen Wal-
zenanordnung durch ein Weglassen der zweiten Prage-
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einheit mit nur geringem Aufwand mdglich ist.

[0013] Die Einbindung der zweiten Prageeinheit in ei-
nen gegenseitig aufeinander abgestimmten Prozessab-
lauf zwischen der ersten Prageeinheit und der Verpak-
kungsmaschine stellt ein weiteres technisches Problem
dar. Zur Vermeidung von Synchronisationsfehlern zwi-
schen dem Prozesstakt und den Arbeitstakten der ersten
und zweiten Prageeinheit wird erfindungsgemass eine
Regelungseinheit geméss Patentanspruch 9 vorge-
schlagen.

[0014] Weitere bevorzugte Ausfihrungsformen der
Erfindung sind jeweils durch die tibrigen abhangigen Pa-
tentanspriiche definiert.

[0015] Nachfolgend ist die Erfindung anhand einer be-
vorzugten Ausfihrungsform unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen naher erldutert, anhand welcher sich wei-
tere Eigenschaften und Vorteile der Erfindung ergeben.
Die Figuren, die Beschreibung und die Anspriiche ent-
halten zahlreiche Merkmale in Kombination, die der
Fachmann auch einzeln betrachten und zu sinnvollen
weiteren Kombinationen zusammenfassen wird. Dabei
zeigen:
Fig. 1: eine perspektivische Ansicht einer erfin-
dungsgemassen Vorrichtung mit zwei Prage-
einheiten;

eine schematische Querschnittsansicht der
jeweiligen Walzenanordnungderin Fig. 1 ge-
zeigten zwei Prageeinheiten, wobei zusatz-
lich ein zwischen den Prageeinheiten trans-
portiertes Verpackungspapier dargestellt ist;

Fig. 2:

eine schematische Querschnittsansicht der
Walzenanordnung der zweiten Prageeinheit,
aus welcher die einander korresponierenden
Formgebungsstrukturen auf der Walzen-
oberflache hervorgehen;

Fig. 3:

Fig. 4: eine schematische Darstellung einer weite-
ren Ausfihrungsform der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung, welche an einen anschlies-
senden Verpackungsprozess von Zigaretten
gekoppelt ist und welche eine zuséatzliche
Regelungseinheit zur gegenseitigen Anpas-
sung der Arbeitstakte der Prageeinheiten
und zur Synchronisierung mit dem Pro-
zesstakt der Verpackungsmaschine um-
fasst;

Fig. 5: eine Draufsicht auf das in der in Fig. 4 ge-
zeigten Vorrichtung gepragte Verpackungs-
papier, aus welcher die einzelnen Prage-
etappen auf dem Verpakkungspapier wah-
rend dessen Vorbereitung auf den Verpak-
kungsprozess erkennbar sind;

Fig. 6A:  eine schematische Querschnittsansichtin ei-



5 EP 2 027 993 A1 6

nem Verpackungspapier verpackter Zigaret-
ten, wobei die in dem Verpackungspapier
ausgeformten Falzbriiche zur besseren Falt-
barkeit desselben erkennbar sind und die
weitere Positionen zur sinnvollen Anordnung
von Falzbriichen durch Pfeile markiert sind;
Fig. 6B:  eine perspektivische Darstellung der in Fig
6A gezeigten Zigarettenverpackung;
Fig. 6C:  eine weitere Querschnittsansicht einer alter-
nativen Ausfiihrungsform einer Zigaretten-
verpackung, wobei die Positionen zur sinn-
vollen Anordnung von Falzbriichen durch
Pfeile markiert sind; und
Fig. 6D:  einedritte Ausflihrungsform einer Zigaretten-
verpackung in einer Querschnittsansicht,
wobei die Positionen zur sinnvollen Anord-
nung von Falzbriichen durch Pfeile markiert
sind.

[0016] Eine Vorrichtung 1 zur Vorbereitung von Ver-
packungspapier auf den anschliessenden Verpackungs-
prozess umfasst eine erste Prageeinheit 2 und eine zwei-
te Prageeinheit 10. Die erste Prageeinheit 2 weist drei
Pragewalzen 3, 4, 5 auf, wobei die Préagewalze 3 durch
einen Antrieb 6 angetrieben ist. Die Ausbildung und An-
ordnung der Pragewalzen 3, 4 und 5 ist an sich bekannt
und in verschiedenen Patentschriften, auch in den ein-
gangs zitierten Dokumenten, offenbart worden. Die an-
getriebene Pragewalze 3 weist eine Oberflachenstruktur
mit sowohl axial als auch zirkular homogen gerasterten
individuellen zahnférmigen Pragestrukturen 7 auf, mit-
tels welchen der Satiniereffekt erzielt wird. Diese Ober-
flachenstruktur wird als Grundraster bezeichnet. Dabei
kdénnen die Pragestrukturen 7 pyramidenférmig mit ver-
schiedenen Querschnitten, als Pyramidenstimpfe oder
kegelférmig ausgebildet sein. Im Falle von pyramiden-
férmigen Pragestrukturen 7 weisen diese einen Quer-
schnitt in Form eines Viereck-Parallelogramms.

[0017] Weiterhin sind auf der Oberflache der angetrie-
benen Walze 3 einzelne Bereiche 8 mit von dem Grund-
raster abweichenden Pragestrukturen vorhanden. Dabei
kann durch vollstandiges Weglassen von Pragestruktu-
ren im Bereich 8 die Aufbrindung eines Logos auf dem
Verpackungspapier erzielt werden. Ebenso kénnen auf
der Walzenoberflache vereinzelte Pragestrukturen vor-
gesehen sein, die in ihrer geometrischen Form und/oder
Oberflache unterschiedlich ausgebildet sind, um gemass
der Offenbarung der EP-1 437 213 A1 auf dem Verpak-
kungspapier Zeichen zu erzeugen, deren Erscheinungs-
bild sich je nach Blickwinkel des Betrachters und/oder
Art und/oder Standort der Beleuchtungsquelle &ndert.
Diese kénnen z.B. als Authentifizierungsmerkmale auf
dem Verpackungspapier dienen.

[0018] Im Ausfiihrungsbeispiel geméss Fig. 1 weist die
Vorrichtung 1 eine erste Gegenwalze 4 fir die angetrie-
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bene Walze 3 auf. Auf der Oberflache der Gegenwalze
4 sind sich umfanglich erstreckende und parallel zuein-
ander verlaufende Rillen 9 vorgesehen, in welche die
Pragestrukturen 7 der angetriebenen Pragewalze 3 ein-
greifen. Eine nachfolgende Gegenwalze 5 weist identi-
sche Pragestrukturen 7 wie die angetriebene Walze 3
auf.

[0019] Einezweite Prageeinheit 10ist hinter der ersten
Prageeinheit 2 mit einer Beabstandung angeordnet, wel-
che einem Transportweg T des Verpackungspapiers 16
entspricht. Die zweite Prageeinheit 10 dient zur Ausfor-
mung von Falzbriichen 27a-f auf der Oberflache des Ver-
packungspapiers 16 und umfasst zwei Falzwalzen 11
und 12, deren Wirkung eine Vereinfachung des an-
schliessenden Faltvorgangs herbeiflihrt, und die somit
als Vorfaltwalzen fungieren. Die Falzwalze 11 ist an ei-
nen Antrieb 13 gekoppelt, wahrend die Falzwalze 12 als
Gegenwalze fungiert. Die Falzwalzen 11 und 12 weisen
eine im Wesentlichen glatte Oberflache auf, wobei ein
Teilumfang mit einzelnen sich in Langsrichtung der
Falzwalzen 11, 12 erstreckenden Formgebungsstruktu-
ren 14a, b, c bzw. 15a, b, ¢ versehen ist. Die Lange der
Formgebungsstrukturen 14a, b, ¢ bzw. 15a, b, ¢ kann
der Walzenlange entsprechen oder geringer sein. Bevor-
zugt entspricht ihre Lange im Wesentlichen demjenigen
eines im Verpackungsprozess zu faltenden Teilbereichs
der Papieroberflache. Im konkreten Fall zur Herstellung
einer Innerliner-Verpackung fir Zigarettenschachteln
kénnen die Formgebungsstrukturen 14a, b, ¢ bzw. 153,
b, ¢ beispielsweise im Zentralbereich der Falzwalzen-
oberflache 11, 12 angeordnet sein und sich je nach Pak-
kungsdesign in einem Bereich von etwas tber der Halfte
bis zu ca. finf Sechsteln der Walzenlange erstrecken,
oder diese vollstandig durchlaufen.

[0020] Die Formgebungsstrukturen 14a-c der ange-
triebenen Falzwalze 11 sind als parallel verlaufende Ein-
sparungen ausgebildet, wahrend die Formgebungs-
strukturen 15a-c der gegenlaufigen Falzwalze 12 eine
Form parallel zueinander angeordneter langsférmiger
Auskragungen aufweisen. Die Formgebungsstrukturen
14a-c und 15a-c sind beziiglich ihrer Form und ihrer An-
ordnung entlang des Umfangs der jeweiligen Falzwalze
11 und 12 einander korrespondierend ausgebildet, so
dass sie wahrend einer vollstandigen Umdrehung des
Falzwalzenpaars 11, 12 einmal formschlissig ineinander
eingreifen. Dies wird insbesondere in der schematischen
Querschnittsansicht der zwei Falzwalzen 11, 12 in Fig.
3 verdeutlicht. Darin ist insbesondere auch die abgerun-
dete Form der Frontecke der Formgebungsstrukturen
15a-c erkennbar, um ein Zerschneiden des Verpak-
kungspapiers zu verhindern.

[0021] In der schematischen Querschnittsansicht der
Pragewalzen 3, 4 und 5 und der Falzwalzen 11 und 12
der Vorrichtung 1 in Fig. 2 ist der Transportweg T des
Verpackungspapiers 16 dargestellt, welcher sich zwi-
schen dem Standort A der ersten Prageeinheit 2 und
dem Standort B der zweiten Prageeinheit 10 erstreckt.

[0022] Die Fig. 4 zeigt schematisch die erfindungsge-
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masse Vorrichtung 1 als Vorstufe des Verpackungspro-
zesses 25 von Zigaretten 26. Die Vorrichtung 1 umfasst
eine Synchronisationseinrichtung 17, die zur Anpassung
des Arbeitstaktes A1 der ersten Prageeinheit 2 mit dem
Prozesstakt P des Verpackungsvorgangs dient. Der Pro-
zesstakt kann beispielsweise durch einen pro Zeiteinheit
der Verpackungsmaschine zuzufihrenden Langenab-
schnitt des Verpackungspapiers 16 definiert sein, auf
welche der Arbeitstakt A1 der ersten Prageeinheit 2 bei
der Vorbearbeitung des Verpackungspapiers 16 abge-
stimmt sein muss. Dem entspricht eine positionsgenaue
Anordnung aufgepragter Oberflachenstrukturen 28, 29
auf dem jeweils zuzufihrenden Langenabschnitt des
Verpackungspapiers 16. Bei den Oberflachenstrukturen
kann es sich um Strukturen der satinierte Oberflache 28
oder um ein aufgebrachtes Logo 29 handeln.

[0023] Die Synchronisationseinheit 17 beinhaltet eine
Bestimmungseinrichtung 18 zur Ermittlung des Ar-
beitstaktes A1 der ersten Prageeinheit 2. Dies kann z.B.
ein optisches Erfassen der Position von Oberflachen-
strukturen 28, 29 beinhalten, die in der Prageeinheit 2
auf das Verpackungspapier 16 aufgepragt wurden. Da-
bei erfolgt die Erfassung auf dem Transportweg T zwi-
schen der ersten Prageeinheit 2 und der zweiten Prage-
einheit 10. Der ermittelte Arbeitstakt A1 kann daraufhin
in einer Positioniereinrichtung 19 an den Prozesstakt P
angepasst werden. Hierzu ist ein manuelles und/oder au-
tomatisiertes Anpassungsverfahren denkbar. Z.B. kann
die Pragewalze 3 temporar vom Antrieb entkoppelt wer-
den, um derart den Transportweg T des Verpackungs-
papiers 16 um ein gewiinschtes Mass zu verlangern, wel-
ches dann mit dem Prozesstakt P im Einklang ist. Die
bedarfsweise Verlangerung des Transportwegs T des
Verpackungspapiers 16 wird durch eine Puffereinheit
23a aufgefangen, welche hinter der ersten Prageeinheit
2 angeordnet ist.

[0024] Zur Festlegung und Kontrolle des Arbeitstaktes
A2 der zweiten Prageeinheit 10 umfasst die Vorrichtung
1 zusatzlich eine Regelungseinheit 20. Die Regelungs-
einheit 20 beinhaltet eine Vergleichseinrichtung 21,
durch welche ein Erfassen einer quantitativen Abwei-
chung zwischen den Arbeitstakten A1 und A2 der ersten
und zweiten Prageeinheit 2 und 10 ermdglicht ist. Dies
kann z.B. mittels einer optischen Darstellung durch eine
Lampe erfolgen, die nach Art eines Stroboskops zur re-
gelmassig zeitlich beabstandeten Lichteinstrahlung auf
das Verpackungspapier ausgebildet ist.

[0025] Die Einstrahlungsfrequenz entspricht bevor-
zugt dem Prozesstakt. Derart erfolgt eine optische Dar-
stellung der Relativposition zwischen den in der ersten
Prageeinheit 2 aufgebrachten Oberflachenstrukturen
und den in der zweiten Prageeinheit 10 ausgeformten
Falzbriichen 27a-c auf dem Verpackungspapier 16.
[0026] Die somitermittelte Information wirdin einer Po-
sitioniereinrichtung 22 weiterverwendet, um den Ar-
beitstakt A2 an den Arbeitstakt A1 derart anzupassen,
dass die ausgebildeten Falzbriiche 27a-c die gewtinsch-
te Relativposition auf dem Verpackungspapier 16 auf-
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weisen. Z.B. kann die Positioniereinrichtung 22 zum ma-
nuellen und/oder automatisierten Einstellen der umfang-
lichen Relativposition der angetriebenen Falzwalze 11
bezlglich des Verpackungspapiers 16 ausgebildet sein.
Hierzu ist eine Kupplung zum Entkoppeln der Falzwalze
11 von dem Walzenantrieb 13 denkbar. Dies ermdglicht
zusatzlich eine bedarfsweise oder prozessabhangige
Aenderung der Relativposition der Falzbrliche 27a-c auf
dem Verpackungspapier 16.

[0027] Weiterhin kann die Vergleichseinrichtung 21
auch zum Erfassen der Relativabweichung des Ar-
beitstaktes A2 bezliglich des Prozesstaktes P herange-
zogen werden, zur nochmaligen Uberpriifung der Syn-
chronisierung mit dem anschliessenden Verpackungs-
prozess. Ferner kénnen auch auf diese Weise indirekte
Rickschlisse auf eine ungewollte Abweichung des Ar-
beitstaktes A2 bezlglich des Arbeitstaktes A1 erhalten
werden, da der Arbeitstakt A1 mittels der Synchronisati-
onseinheit 17 bereits mit dem Prozesstakt P synchroni-
siert ist.

[0028] Zur bedarfsweisen Verldngerung des Trans-
portweges T des Verpackungspapiers 16 bei einem Ein-
greifen der Positioniereinrichtung 22 ist nach der zweiten
Prageeinheit 10 eine weitere Puffereinheit 23b vorgese-
hen.

[0029] Im anschliessenden Verpackungsprozess 25
wird das mit Falzbrliichen 27a-c ausgestattete Verpak-
kungspapier 16 in dem Prozesstakt P kontinuierlich der
Verpackungsmaschine zugefuhrt. Nach einem Zuschnitt
der benétigen Papierlange durch den Messerkopf der
Verpackungsmaschine erfolgt eine direkte Faltung des
Verpackungspapiers 16 um die zu verpackenden Ziga-
retten 26. Dabei ist dank der Falzbriiche 27a-c nur eine
geringe Krafteinwirkung erforderlich, wodurch eine Zer-
stérung des Verpackungsguts wirkungsvoll vermieden
ist. Die Falzbriiche 27a-c sind bevorzugt am Boden der
so gebildeten Verpackung angeordnet, wo zwei Faltun-
gen entlang der Faltkanten 30a und 30b durchgefiihrt
werden.

[0030] In Fig. 5ist das Verpackungspapier 16 in einer
schematischen Draufsicht dargestellt, wobei die unter-
schiedlichen Pragestrukturen etappenweise vor und
nach Durchlaufen der einzelnen Préageeinheiten 2, 10
dargestellt sind. Dabei sind die in der ersten Prageeinheit
2 satinierte Oberflache 18 und ein aufgebrachtes Logo
29, sowie die in der zweiten Prageeinheit 10 ausgeform-
ten Faltkanten 27a-c ersichtlich.

[0031] Die Fig. 6A zeigt die vollstandig in dem Verpak-
kungspapier 16 verpackten Zigaretten 26 in einer Schnit-
tansicht. In diesem Fall sind insgesamt sechs Falzbriiche
27a-f entlang des Verpackungsbodens ausgeformt, wo-
zu Falzwalzen 11, 12 mit jeweils sechs Formgebungs-
strukturen 14, 15 vorzusehen sind. Eine Faltung 30a, 30b
in der Verpackungsmaschine erfolgt dabei zwischen den
beiden jeweils aussen angeordneten Falzbriichen 27a
und 27b bzw. 27e und 27f. Dennoch tragen auch die
mittig angeordneten Falzbriiche 27¢, d zur Erleichterung
des Faltvorgangs bei.
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[0032] Bevorzugt erfolgt eine Anpassung der Anzahl
und Ausbildung der Formgebungsstrukturen 14, 15 auf
den Falzwalzen 11, 12 und somit der ausgeformten Falz-
briiche 27a-f je nach verwendeter Sorte des Verpak-
kungspapiers 16. Beispielsweise sind in dem Ausfiih-
rungsbeispiel sechs Falzbriiche 27a-f mit ca. 0.2mm Tie-
fe bei einer Papierdicke von 0.05mm vorzusehen.
[0033] Weiterhin ist die Ausbildung von Falzbriichen
27a-f nicht nur am Verpackungsboden, sondern auch an
anderen Bereichen des Verpackunspapiers 16 denkbar,
beispielsweise in dem oberen Faltungsabschnitt. Hierzu
kénnen zusatzliche Formgebungsstrukturen 14, 15 auf
den Falzwalzen 11, 12 vorhanden sein. Alternativ ist die
Anordnung eines weiteren Falzwalzenpaars 11, 12 denk-
bar. Die Position dieser zusatzlichen oberen Falzbriiche
ist in Fig. 6A durch die Pfeile PO1 bzw. PO2 angedeutet.
Ferner kann der Faltvorgang auch durch im mittleren Sei-
tenbereich der Verpackung angeordnete Falzbriichen
erleichtert sein, wie durch die Pfeile PM1 und PM2 sche-
matisch dargestellt ist.

[0034] Die Fig. 6B zeigt die beschriebene Verpackung
in einer perspektivischen Ansicht. Bei diesem Packungs-
typ wird eine einzelne Papierlange verwendet, wobei der
Verschluss der Verpackung durch einen oberen Uber-
lappungsbereich 31a jeweils aneinandergrenzender Pa-
pierenden gebildet ist.

[0035] Beieinem anderen Packungstyp, derin Fig. 6C
dargestelltist, werden zwei Papierlangen verwendet, de-
ren Verschluss durch einen oberen und unteren Uber-
lappungsbereich 31a und 31b gewahrleistet ist. Auch bei
dieser Verpackungsart ist eine Ausformung von Falzbri-
chen im unteren Packungsbereich sinnvoll, wie sie bei
derin Fig. 6a gezeigten Verpackung vorhanden sind und
wie durch die Pfeile PU1 und PU2 angedeutet ist, sowie
in dem durch die Pfeile PO1 und PO2 symbolisierten
oberen Packungsbereich und in dem durch die Pfeile
PM1 und PM2 symbolisierten mittleren Verpackungbe-
reich.

[0036] Ein dritter Packungstyp, wie er bei einer soge-
nannten "Shoulder-Box" verwendet wird, ist in Fig.6D
dargestellt. Der Packungsverschluss erfolgt hier durch
einen seitlichen im unteren Packungsdrittel angeordne-
ten Uberlappungsbereich 31c. Vor der Faltung erfolgt
hier die Ausformung von Falzbriichen bevorzugt im obe-
ren und unteren Packungsbereich, gemass den Pfeilen
PO1 bzw. PO2 und PU1 bzw. PU2.

Bezugszeichenliste

[0037]

1 Vorrichtung zur Vorbereitung von Verpak-
kungspapier

erste Prageeinheit

Pragewalze

Pragewalze

Pragewalze

Antrieb fir Pragewalze 3
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7 im Grundraster angeordnete Pragestruk-
turen

8 vom Grundraster abweichende Bereiche

9 umfangliche Rillen

10 zweite Prageeinheit

11 Falzwalze

12 Falzwalze

13 Antrieb fur Falzwalze 11

14a-c Formgebungsstrukturen auf Falzwalze 11

15a-c Formgebungsstrukturen auf Falzwalze 12

16 Verpackungspapier

17 Synchronisationseinrichtung

18 Bestimmungseinrichtung des Arbeitstak-
tes A1

19 Positioniereinrichtung der ersten Prage-
einheit

20 Regelungseinheit der zweiten Prageein-
heit

21 Vergleichseinrichtung

22 Positioniereinrichtung der zweiten Prage-
einheit

23a, b Puffereinheiten

25 Verpackungsprozess

26 Zigaretten

27a-f Falzbriiche

28 satinierte Oberflache

29 aufgebrachtes Logo

30a-d Faltkanten

31a-c Uberlappungsbereiche

A Standort der ersten Prageeinheit 2

B Standort der zweiten Prageeinheit 10

T Transportweg zwischen den Prageeinhei-
ten

PU1, PU2 Falzbruchposition im unteren Packungs-
bereich

PO1, PO2  Falzbruchposition im oberen Packungs-
bereich

PM1, PM2  Falzbruchposition im mittleren Packungs-
bereich

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Vorbereitung von Verpackungs-
papier (16) fur Genussmittel wie Zigaretten (26), Zi-
garren, Slssigkeiten oder dergleichen auf den an-
schliessenden Verpackungsprozess (25) mit einer
ersten Prageeinheit (2), die mindestens eine Prage-
walze (3, 4, 5) mit in einem Grundraster angeordne-
ten Pragestrukturen (7) zum Satinieren des Verpak-
kungspapiers (16) und/oder mit von dem Grundra-
ster abweichenden Pragestrukturen (8) zum Aufbrin-
gen von Logos und/oder von Authentifizierungs-
merkmalen auf das Verpackungspapier aufweist,
wobei der Arbeitstakt der ersten Prageeinheit mit ei-
nem Prozesstakt des Verpackungsprozesses (25)
synchronisierbar ist, gekennzeichnet durch eine
zweite Prageeinheit (10), der das Verpackungspa-
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pier (16) im Arbeitstakt der ersten Prageeinheit (2)
nach deren Durchlaufen zuflihrbar ist, wobei die
zweite Prageeinheit (10) mindestens eine Falzwalze
(11, 12) zum Aufbringen von Falzbriichen (27a-f) auf
das Verpackungspapier (16) umfasst.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens zwei Falzwalzen (11,
12) entlang ihrer Oberflache jeweils mindestens eine
sichin Langsrichtung der Walze (11, 12) erstrecken-
de Formgebungstruktur (14a-c, 15a-c) aufweisen,
die zum Ausbilden der Falzbriiche (27a-f) auf dem
Verpackungspapier (16) zusammenwirken.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Formgebungsstrukturen
(14a-c, 15a-c) durch langsgerichtete Erhebungen
(15a-c) auf einer Falzwalze (12) und korrespondie-
renden Senkungen (14a-c)auf der anderen Falzwal-
ze (11) gebildet sind, welche beim Ausbilden der
Falzbriiche (27a-f) formschlissig ineinander grei-
fen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Formgebungsstrukturen
(14a-c, 15a-c) einen im Wesentlichen zahnférmigen
Querschnitt mit abgerundeter Frontecke aufweisen.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Querschnitts-
héhe der Formgebungsstrukturen (14a-c, 15a-c) in
einem Bereich zwischen 0.05mm und 1mm liegt.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Anzahl von
zwischen eins und acht, vorzugsweise drei, umfang-
lich nebeneinander angeordneter Formgebungs-
strukturen (14a-c, 15a-c) auf der jeweiligen Falzwal-
ze (11, 12) vorgesehen ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die umfangliche Beabstandung je-
weils benachbarter Formgebungsstrukturen (14a-c,
15a-c) in einem Bereich zwischen 0.3 mm und 5 mm
liegt.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Lange der
Formgebungsstrukturen (14a-c, 15a-c) nur einer
Teillange der Falzwalzen (11, 12) enspricht.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Falzwalzen
(11, 12) in dem Oberflachenabschnitt ohne Formge-
bungsstrukturen (14a-c, 15a-c) im Wesentlichen
glatt ausgebildet sind.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Falzwalzen
(11, 12) aus Stahl gebildet sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
gekennzeichnet durch eine Regelungseinheit
(20), durch welche der Arbeitstakt der zweiten Pra-
geeinheit (10) bezlglich des Arbeitstakts der ersten
Prageeinheit (2) einstellbar ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Regelungseinheit (20) eine
Positioniereinrichtung (22) zum Einstellen der um-
fanglichen Relativposition der Falzwalzen (11, 12)
zu dem Verpakkungspapier (16) umfasst.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Positioniereinrichtung (22)
eine Kupplung zum Entkoppeln der Falzwalzen (11,
12) von dem Walzenantrieb (13) aufweist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Rege-
lungseinheit (20) eine Vergleichseinrichtung (21)
zum Erfassen einer quantitativen Abweichung zwi-
schen den Arbeitstakten der ersten (2) und zweiten
Prageeinheit (10) umfasst.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vergleichseinrichtung zur
optischen Darstellung der Relativposition zwischen
Oberflachenstrukturen (28, 29) und Falzbriichen
(27a-f) auf dem Verpackungspapier (16) ausgebildet
ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die optische Darstellung durch
eine Lampe erfolgt, die zur regelmassig zeitlich be-
abstandeten Lichteinstrahlung auf das Verpak-
kungspapier (16) ausgebildet ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass vor und/oder hin-
ter der zweiten Prageeinheit (20) mindestens eine
Puffereinheit (23a, 23b) zum bedarfsweisen Umlen-
ken des Verpakkungspapiers angeordent ist.

17. Verfahren zum Vorbereiten von Verpackungs-
papier (16) fir Genussmittel wie Zigaretten (26), Zi-
garren, Sissigkeiten oder dergleichen auf den an-
schliessenden Verpackungsprozess (25), wobeidas
Verpakkungspapier (16) in einer ersten Prageeinheit
(2) mit in einem Grundraster angeordneten Prage-
strukturen (7) behandelt wird, wodurch ein Satinie-
ren des Verpackungspapiers (16) erzielt wird, und/
oder das Verpakkungspapier (16) mit von dem
Grundraster abweichenden Pragestrukturen (8) be-
handelt wird, wodurch Logos und/oder Authentifizie-
rungsmerkmale auf das Verpakkungspapier (16)
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aufgebracht werden, wobei der Arbeitstakt der er-
sten Prageeinheit mit einem Prozesstakt des Ver-
packungsprozesses (25) synchronisiert ist, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verpackungspa-
pier (16) nach Durchlaufen der ersten Prageeinheit
(2) im Arbeitstakt derselben einer zweiten Prageein-
heit (10) zugefihrt wird und in der zweiten Prage-
einheit (10) Falzbriiche (27a-f) in dem Verpackungs-
papier (16) ausgeformt werden.
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