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(54)  Vorrichtung zur Behandlung von Verpackungsfolien

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be-
handlung von Verpackungsfolien (16), mit einer ersten
Prageeinheit (2), die mindestens eine Pragewalze (3, 4,
5) mit in einem Grundraster angeordneten Pragestruk-
turen (7) zum Satinieren und/oder mit von dem Grund-
raster abweichenden Pragestrukturen (8) zum Aufbrin-
gen von Logos und/oder von Authentifizierungsmerkma-
len aufweist, wobei der Arbeitstakt (A1) der ersten Pra-
geeinheit mit einem Prozesstakt (P) des Verpackungs-
prozesses (25) synchronisierbar ist und eine erste, mit
dem Prozesstakt (P) der Verpackungsanlage synchroni-
sierbare Regelungseinheit (17) der ersten Prageeinheit
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(2) und eine zweite (20) Regelungseinheit (20) der zwei-
ten Prageeinheit (10, 51) vorgesehen ist, wobei die zwei-
te Regelungseinheit der Synchronisation des Arbeitstak-
tes (A2) der zweiten Prageeinheit mit dem Arbeitstakt
(A1) der ersten Prageeinheit dient.

Zur Gewabhrleistung einer hochwertigen Faltbarkeit
der Verpackungsfolie bei hoher Prozessgeschwindigkeit
wahrend des anschliessenden Verpackungsprozesses
wird eine nachgeschaltete zweite Prageeinheit (10) vor-
geschlagen, die mindestens eine Falzwalze (11, 12) zum
Aufbringen von Falzbriichen (27a-f) auf die Verpak-
kungsfolie (16) aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be-
handlung von Verpackungsfolien gemass Oberbegriff
von Patentanspruch 1, sowie auf ein Verfahren zum Vor-
bereiten einer Verpackungsfolie auf den anschliessen-
den Verpackungsprozess.

[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-
ten Verpackungsfolien bekannt, die insbesondere als so-
genannte "Innerliner-Verpackung" in Zigarettenschach-
teln Verwendung finden. Beim Satinieren werden zwei
Effekte erzielt. Einerseits wird eine optische Veredelung
der Papieroberflache durch die Aufbringung eines feinen
gleichmassigen Pragemusters herbeigefiihrt, wodurch
auf der metallisierten Papieroberflache eine diffuse op-
tische Mattierung erreicht wird. Andererseits wird gleich-
zeitig eine Brechung der Papierfasern erzeugt, die das
Weiterverarbeiten, insbesondere das Falten, erleichtern.
[0003] Aus Ersparnisgriinden und aus Griinden des
Umweltschutzes wird ebenfalls in Erwagung gezogen,
eine Verpackungsfolie zu verwenden, die verschieden-
farbig sein kann, jedoch nicht metallisiert ist. Bei dieser
Verpackungsfolie ist die optische Veredelung beim Sa-
tinieren durch eine gleichmassige Oberflachenrauigkeit
des Papiers sichtbar. Der andere Effekt, die Brechung
der Papierfasern, ist der gleiche wie bei metallisierter
Verpackungsfolie. Die hier in Betracht gezogenen Ver-
packungsfolien sind nicht nur fir die Verpackung von Zi-
garetten, sondern auch flr Zigarren, sowie fiir Lebens-
mittel wie Stisswaren, oder flir pharmazeutische Produk-
te verwendbar.

[0004] Zum Satinieren werden Pragewalzen verwen-
det, die eine Oberflachenstruktur mit in einem homoge-
nen Grundraster angeordneten gleichartigen Prage-
strukturen aufweisen. Einzelne Bereiche der Walzen-
oberflache und/oder vereinzelte Pragestrukturen in ihrer
Anordnung und/oder geometrischen Form kénnen vom
Grundraster abweichen, um gezielt ein abweichendes
Streuverhalten der einfallenden Lichtstrahlen in diesem
Bereich der gepragten Papieroberflache zu bewirken.
Dies ertffnet eine Vielzahl optischer Effekte. Beispiels-
weise istdurch vollstandiges Weglassen von Pragestruk-
turen in einzelnen Bereichen der Walzenoberflache ein
Erzeugen von Logos moglich, welche sich von der sati-
nierten Umgebung abheben. Weiterhin kdnnen durch ei-
ne veranderte geometrische Form einzelner Pragestruk-
turen auf der Pragewalze Authentifizierungsmerkmale 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 der Verpackungsfolie erzeug-
bar ist. Dadurch ist der Arbeitstakt der Prageeinheit mit
relativ geringem Aufwand mit dem Prozesstakt der Ver-
packungsanlage synchronisierbar.
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[0006] Ein weiterer bereits angesprochener Vorteil fir
den anschliessenden Verpackungsprozess besteht dar-
in, dass durch das Satinieren eine Brechung der Fasern
der Verpackungsfolie erreicht wird, wodurch in einem ge-
wissen Umfang eine reproduzierbare Faltung des Pa-
piers wahrend des Verpackens der Zigaretten mdglich
ist. Dies ist notwendig, da bereits ein geringflgig fehler-
behafteter Faltungswinkel die Stdrungsanfalligkeit des
Verpackungsprozesses rapide erhéht. Durch ein Zusam-
menwirken dreier Pragewalzen in einer Prageeinheit
werden die Faltungseigenschaften des satinierten Pa-
piers stark verbessert. Eine solche Vorrichtung ist aus
der bereits zitierten WO 02-076716 A1 des gleichen An-
melders bekannt, wobei die Verpackungsfolie zuerst ein
erstes Walzenpaar und dann ein zweites Walzenpaar
durchlauft, so dass durch die Verwendung von drei Wal-
zen der Anpressdruck verringert und eine bessere Bre-
chung des Papieranteils des Verpackungsmaterials er-
zielt wird.

[0007] Jedoch ist im Hinblick auf den Verpackungs-
prozess eine verbesserte Faltbarkeit der Verpackungs-
folie bei hoher Prozessgeschwindigkeit wiinschenswert.
Mit Faltbarkeit ist neben einem prazise reproduzierbaren
Ort der Faltkante auch eine moglichst geringe Kraftein-
wirkung zur Faltung des Papiers sowie eine Verbesse-
rung der sogenannten dead-fold Eigenschaften der Ver-
packungsfolie, d.h. die Sicherstellung, dass die natrli-
chen Memory Effekte den Verpackungsprozess nicht
storen, indem die gefalzten Stellen in ihren urspringli-
chen Zustand zuriickfallen, gemeint. Denn die benétig-
ten mechanischen Kréfte sind schwer beherrschbar und
wirken zwangsweise auch auf das Verpackungsgut, was
dessen Beschadigung oder Zerstérung verursachen
kann. Dies ist insbesondere bei Verpackungsprozessen
der Fall, bei welchen eine Faltung der Verpackungsfolie
in Langsrichtung der zu verpackenden Zigaretten not-
wendig ist. Ein weiteres faltungstechnisches Problem be-
steht in der Vielfalt gemeinhin gebrauchlicher Papiersor-
ten, die neben standortabhangig diversifizierten Quali-
tatseigenschaften auch unterschiedliche Flachenge-
wichte zwischen 19gsm und ca. 115gsm aufweisen. Zu-
dem wird zunehmend kalandriertes Papier verwendet,
dessen Steifigkeit erhohtist, bzw. die urspriingliche Form
beibehalten will. Die unterschiedliche Faltbarkeit dieser
Papiersorten muss von der Verpackungsmaschine be-
herrschbar sein, um Qualitatsverluste bzw. Ausschuss
zu vermeiden.

[0008] Aus der DE 198 59 949 A1 ist ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung einer Zigaretten-
packung bekannt, die ein Prédgeorgan zur Herstellung
von Pragelinien offenbart, um den sogenannten Innerli-
ner vorzufalten. Dabei wird das Zuschnittaggregat mit
dem Prageorgan eigenstandig angetrieben und direkt mit
dem Prozesstakt der Verpackungsmaschine synchroni-
siert. Ausserdem werden die Zigarettengruppen un-
gleichférmig angetrieben.

[0009] Aus der DE 102005 056 627 A1 ist ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Zuschnitten
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fur einen Innerliner einer Zigarettengruppe bekannt, wor-
in die Lage der Bedruckungen tberprift und zum Aus-
gleich von Fehlstellungen die Bahngeschwindigkeit der
Materialbahn verandert wird.

[0010] Beide genannte Verfahren und Vorrichtungen
sind fiir einen bestimmten Verpackungsmaschinentyp
vorgesehen und weisen jeweils eine einstufige Synchro-
nisation auf, und es ist davon ausgehend Aufgabe der
Erfindung, allgemein fiir Verpackungsfolien gemass
Oberbegriff mit Satinierung und préazis gepragten Logos
und/oder Authentifizierungsmerkmalen eine hochwerti-
gere Faltbarkeit der Verpackungsfolie wahrend dem an-
schliessenden Verpackungsprozesses zu gewahrlei-
sten, wobei sowohl die Position der Faltkanten prozes-
sabhangig variierbar ist als auch die genaue Position der
Logos und/oder Authentifizierungsmerkmale erhalten
bleibt und der Prozesstakt vor und nach den Prageein-
heiten derselbe ist.

[0011] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung zur
Behandlung von Verpackungsfolien gemass Patentan-
spruch 1 sowie durch das Verfahren gemass Patentan-
spruch 18 geldst.

[0012] Weitere bevorzugte Ausfilhrungsformen der
Erfindung sind durch die abhédngigen Patentanspriiche
definiert.

[0013] Nachfolgend ist die Erfindung anhand von
Zeichnungen von Ausfiihrungsbeispielen naher erlau-
tert. Dabei zeigen:

Fig. 1: eine perspektivische Ansicht einer ersten
Ausfiihrungsform der erfindungsgemassen
Vorrichtung mit zwei Prageeinheiten;

Fig. 2: eine schematische Querschnittsansicht der
jeweiligen Walzenanordnungderin Fig. 1 ge-
zeigten zwei Prageeinheiten, wobei zusatz-
lich eine zwischen den Prageeinheiten trans-
portierte Verpackungsfolie dargestellt ist;
Fig. 3: eine schematische Querschnittsansicht der
Walzenanordnung der zweiten Prageeinheit,
aus der die korrespondierenden Formge-
bungsstrukturen auf den beiden Walzen-
oberflachen hervorgehen;

Fig. 3A:  jeweils einen Querschnitt von verschiedenen
Formgebungsstrukturen;

Fig. 4: ein Schema einer Ausfilihrungsvariante der
erfindungsgemassen Vorrichtung, die an ei-
nen anschliessenden Verpackungsprozess
von Zigaretten gekoppelt ist;

eine Draufsicht auf eine erste Form einer in
der Vorrichtung gemass Fig. 2 gepragten
Bahn der Verpackungsfolie, aus der die ein-
zelnen Prageetappen wahrend deren Vorbe-
reitung auf den Verpackungsprozess er-

Fig. 5A:
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kennbar sind;
5B: eine Draufsicht auf eine zweite Form der in
der Vorrichtung geméss Fig. 11 gepragten
Bahn der Verpackungsfolie,

Fig.

6A: eine schematische Querschnittsansicht von
in einer Verpackungsfolie verpackten Ziga-

retten;

Fig.

Fig. 6B:  eine perspektivische Darstellung der in Fig.

6A gezeigten Zigarettenverpackung;
6C: eine weitere Querschnittsansicht einer alter-
nativen Ausflhrungsform einer Zigaretten-
verpackung,

Fig.

Fig. 6D:  einedritte Ausfihrungsform einer Zigaretten-

verpackung in einer Querschnittsansicht,
Fig. 7: eine Draufsicht auf die in der in Fig. 2 gezeig-
ten Vorrichtung gepragte Verpackungsfolie;

eine schematische Querschnittsansicht der
Walzenanordnung der zweiten Prageeinheit
gemass erstem Ausflihrungsbeispiel,

Fig. 8:

Fig. 9: ein Drehwinkel-Geschwindigkeitsdiagramm
der Falzwalzen der in Fig. 8 gezeigten Vor-
richtung zur Ausbildung der in Fig. 7 gezeig-
ten Falzbrliche auf der Verpackungsfolie,

Fig. 10: eine perspektivische Ansicht einer zweiten
Ausfihrungsform der erfindungsgemassen

Vorrichtung mit zwei Prégeeinheiten;

eine schematische Querschnittsansicht der
jeweiligen Walzenanordnungenderin Fig. 10
gezeigten zwei Prageeinheiten,

Fig. 11:

eine schematische Querschnittsansicht der
Walzenanordnung der zweiten Prageeinheit
gemass Fig. 10, und

Fig. 12:

Fig. 13 eine Draufsicht auf die in der in Fig. 11 ge-
zeigten Vorrichtung gepragte Verpackungs-

folie.

[0014] Eine Vorrichtung 1 zur Vorbereitung von Ver-
packungsfolien 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 Pragewalze 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
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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
kénnen 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 auf.
[0015] Ferner sind auf der Oberflache der angetriebe-
nen Walze 3 einzelne Bereiche 8 mit von dem Grundra-
ster abweichenden Pragestrukturen vorhanden. Dabei
wird durch vollstadndiges Weglassen von Pragestruktu-
ren im Bereich 8 Logo erzeugt. Ebenso kénnen auf der
Walzenoberflache vereinzelte Pragestrukturen vorgese-
hensein, die inihrergeometrischen Form und/oder Ober-
flache unterschiedlich ausgebildet sind, um gemass der
Offenbarung der EP-1 437 213 A1 auf der Verpackungs-
folie Zeichen zu erzeugen, deren Erscheinungsbild sich
je nach Blickwinkel des Betrachters und/oder Art und/
oder Standort der Beleuchtungsquelle andert. Diese kon-
nen z.B. als Verzierungen oder Authentifizierungsmerk-
male dienen.

[0016] Im AusflihrungsbeispielgemassFig. 1 weistdie
Vorrichtung 1 eine erste Gegenwalze 4 fir die angetrie-
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.

[0017] Eine zweite Prageeinheit 10 ist nach der ersten
Prageeinheit 2 mit einer Beabstandung angeordnet, wel-
che einem Transportweg W der Verpackungsfolie 16 ent-
spricht. Die zweite Prégeeinheit 10 dient zur Ausformung
von Falzbriichen 27a-f auf der Oberflache der Verpak-
kungsfolie und umfasst zwei Falzwalzen 11 und 12, de-
ren Wirkung eine Vereinfachung des anschliessenden
Faltvorgangs herbeifiihrt, und die somit als Vorfalzwal-
zen wirken. Die Falzwalze 11 ist an einen Antrieb 13 ge-
koppelt, wahrend die Falzwalze 12 als Gegenwalze wirkt.
Die Falzwalzen 11 und 12 weisen eine im Wesentlichen
glatte Oberflache auf, wobei jeweils ein Teilumfang mit
sich in Langsrichtung der Falzwalzen 11, 12 erstrecken-
den Formgebungsstrukturen N, bzw. K versehen sind,
wobei N allgemein fiir Vertiefungen und K allgemein fir
Erhebungen steht. Die Lange der hier spezifischen Form-
gebungsstrukturen 14a, b, c bzw. 15a, b, ¢ entspricht im
Wesentlichen derjenigen eines im Verpackungsprozess
zu faltenden Teilbereichs der Papieroberflache.

[0018] Die Formgebungsstrukturen 14a-c und 15a-c
sind bezuglich ihrer Form und ihrer Anordnung langs der
jeweiligen Falzwalze 11 und 12 derart ausgebildet, dass
sie wahrend einer vollstdndigen Umdrehung des
Falzwalzenpaars 11, 12 einmal formschlissig ineinander
eingreifen.

[0019] Gemass Fig. 3A sind in Abhangigkeit der spe-
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zifischen Faltungseigenschaften der jeweils verwende-
ten Papiersorte und der dabei zu erzielenden Faltbarkeit
verschiedene Querschnittsformen der verwendeten
Formgebungsstrukturen N und K denkbar. Diese kénnen
beispielsweise gemass dem Flachengewicht, der Ka-
landriertechnik, der Faserung, der Strichtechnik oder an-
deren der Verpackungsfolie anhaftenden charakteristi-
schen Eigenschaften gewahlt werden.

[0020] Im Prinzip sind mindestens drei Grundformen
verwendbar, z.B. eine spitzformige K1 und N1, eine keil-
férmige N2, K2 oder eine zylindermantelférmige N3, K3
Grundform. Bei sehr empfindlichen Papiersorten ist die
Verwendung einer abgerundeten, zylindermantelférmi-
gen Querschnittsform der Formgebungsstruktur von Vor-
teil, um ein Zerschneiden der Folie zu verhindern.
[0021] In der schematischen Querschnittsansicht in
Fig. 2 der Préagewalzen 3, 4 und 5 und der Falzwalzen
11 und 12 der Vorrichtung 1 ist der Transportweg W der
Verpackungsfolie 16 dargestellt, welcher sich zwischen
dem Standort A der ersten Prageeinheit 2 und dem
Standort B der zweiten Prageeinheit 10 erstreckt.
[0022] Je nach Art der Verpackungsfolie ist es auch
mdglich, nur eine Falzwalze mit einer erhabenen Form-
gebungsstruktur zu versehen und als zweite Falzwalze
eine solche aus einem nichtmetallischen Werkstoff mit
elastischer Oberflache wie Gummi zu verwenden, wah-
rend die Falzwalze mit Formgebungsstrukturen aus
Stahl gefertigt ist.

[0023] Fig. 4 zeigt ein Ablaufschema der erfindungs-
gemassen Vorrichtung 1 als Vorstufe des Verpackungs-
prozesses 25 von Zigaretten 26. Die Vorrichtung 1 um-
fasst eine Synchronisationseinrichtung 17, die zur An-
passung des Arbeitstaktes A1 der ersten Prageeinheit 2
mit dem Prozesstakt P des Verpackungsprozesses
dient. Der Prozesstakt kann beispielsweise durch einen
pro Zeiteinheit der Verpackungsmaschine zuzufiihren-
den Langenabschnitt der Verpackungsfolie 16 definiert
sein, auf welchen der Arbeitstakt A1 der ersten Prage-
einheit 2 bei der Vorbehandlung der Verpackungsfolie
16 abgestimmt sein muss. Dem entspricht eine positi-
onsgenaue Anordnung aufgepragter Oberflachenstruk-
turen 28, 29 auf dem jeweils zuzufiihrenden Langenab-
schnitt der Verpackungsfolie 16. Bei den Oberflachen-
strukturen kann es sich um die satinierte Oberflache 28
oder um ein oder mehrere Logo(s) 29 handeln, das (die)
durch Entfernen oder Andern von Zéhnen auf einer Wal-
ze oder auf mehreren Walzen erzeugt wird.

[0024] Die Synchronisationseinheit 17 enthalt eine Be-
stimmungseinrichtung 18 zur Erfassung der Relativposi-
tion des Arbeitstaktes A1 der ersten Prageeinheit 2 in
Bezug auf den Prozesstakt P der Verpackungsanlage.
Dies kann z.B. ein fortlaufendes optisches Erfassen der
Position der Oberflachenstrukturen 28, 29 beinhalten,
die in der Prageeinheit 2 auf der Verpackungsfolie 16
aufgepragtwurden. Die Erfassung erfolgt aufdem Trans-
portweg W zwischen der ersten Prageeinheit 2 und der
zweiten Prageeinheit 10. Der ermittelte Arbeitstakt A1
wird in einer Positioniereinrichtung 19 an den Pro-
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zesstakt P angepasst.

[0025] Hierzuistein manuelles und/oder automatisier-
tes Anpassungsverfahren denkbar. Z.B. kann die Prage-
walze 3 temporar vom Antrieb entkoppelt werden, um
derart den Transportweg W der Verpackungsfolie 16 um
ein gewinschtes Mass zu verlangern, welches dann mit
dem Prozesstakt P im Einklang ist. Die bedarfsweise Ver-
langerung des Transportweges W der Verpackungsfolie
16 wird durch eine Puffereinheit 23a aufgefangen, wel-
che hinter der ersten Prageeinheit 2 angeordnet ist.
[0026] 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. fortlaufend optisch mittels einer Lampe erfol-
gen, die nach Art eines Stroboskops zur regelmassig
zeitlich beabstandeten Lichteinstrahlung auf die Verpak-
kungsfolie ausgebildet ist. Die Einstrahlungsfrequenz
entspricht bevorzugt dem Prozesstakt. Derart erfolgt ei-
ne optische Erkennung der Relativposition zwischen den
in der ersten Prageeinheit 2 aufgebrachten Oberflachen-
strukturen und den in der zweiten Prageeinheit 10 aus-
geformten Falzbriichen 27a-c auf der Verpackungsfolie
16.

[0027] Neben der optischen Synchronisierung sind
auch andere Mittel denkbar, z.B. eine visuelle Erfassung
oder eine manuelle Einstellung der Positioniereinrich-
tung, durch welche der Arbeitstakt A1 der Regeleinheit
17 mit dem Arbeitstakt A2 der zweiten Regeleinheit 20
synchronisiert wird. Anstelle optischer Synchronisiersi-
gnale kénnen elektronische Synchronisiersignale oder
auch mechanische Synchronisiermittel eingesetzt wer-
den, wie beispielsweise eine Mehrzahl von Zahnradern
und/oder Riemen, die mit einem Winkel- und/oder Posi-
tionsverstellmechanismus ausgestattet sein konnen.
[0028] Anstelle einer Synchronisierung der Regelein-
heit 20 Uber die Regeleinheit 17 ist auch der umgekehrte
Vorgang einer Anpassung des Arbeitstaktes der von der
Regeleinheit 17 gesteuerten ersten Prageeinheit 2 durch
die Regeleinheit 20 denkbar, um dadurch eine einheitli-
che Einbindung in den Prozesstakt zu erzielen. Bei bei-
den Synchronisationsarten erfolgt eine zweistufige Syn-
chronisation in Serie, um die eventuellen Abweichungen
der Arbeitstakte beider Prageeinheiten sowohl vom Pro-
zesstakt P als auch untereinander zu erfassen, wodurch
ein feinerer Abgleich erzielt wird.

[0029] Die derart ermittelte Information wird in einer
Positioniereinrichtung 22 weiterverwendet, um den Ar-
beitstakt A2 an den Arbeitstakt A1 derart anzupassen,
dass die ausgebildeten Falzbriiche 27a-c die gewtinsch-
te Relativposition auf der Verpackungsfolie 16 aufwei-
sen. Z.B. kann die Positioniereinrichtung 22 zum manu-
ellen und/oder automatisierten Einstellen der umfangli-
chen Relativposition der angetriebenen Falzwalze 11 be-
zuglich der Verpackungsfolie 16 ausgebildet sein. Hierzu
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ist eine Kupplung zum Entkoppeln der Falzwalze 11 von
dem Walzenantrieb 13 denkbar. Dies ermdglicht zusatz-
lich eine bedarfsweise oder prozessabhéngige Ande-
rung der Relativposition der Falzbriiche 27a-c auf der
Verpackungsfolie 16.

[0030] Ferner kann die Vergleichseinrichtung 21 auch
zum Erfassen der Relativabweichung des Arbeitstaktes
A2 vom Prozesstakt P herangezogen werden, zur noch-
maligen Uberpriifung der Synchronisierung mit dem an-
schliessenden Verpackungsprozess. Ferner kdnnen
auch auf diese Weise indirekte Riickschlisse auf eine
ungewollte Abweichung des Arbeitstaktes A2 bezliglich
des Arbeitstaktes A1 erhalten werden, da der Arbeitstakt
A1 mittels der Synchronisationseinheit 17 bereits mit
dem Prozesstakt P synchronisiert ist.

[0031] Zurbedarfsweisen Anderung des Transportwe-
ges W der Verpackungsfolie 16 bei einem Eingreifen der
Positioniereinrichtung 22 ist nach der zweiten Prageein-
heit 10 eine weitere Puffereinheit 23b vorgesehen.
[0032] Im anschliessenden Verpackungsprozess 25
wird die mit Falzbriichen 27a-c ausgestattete Verpak-
kungsfolie 16 im Prozesstakt P kontinuierlich der Ver-
packungsmaschine zugefihrt. Nach einem Zuschnitt der
bendtigten Papierlange durch den Messerkopf der Ver-
packungsmaschine erfolgt eine direkte Faltung des Zu-
schnitts 32 um die zu verpackenden Zigaretten 26. Dabei
ist dank der Falzbriiche 27a-c nur eine geringe Kraftein-
wirkung erforderlich, wodurch eine Zerstérung des Ver-
packungsguts wirkungsvoll vermieden ist. Die Falzbri-
che 27a-c sind bevorzugt am Boden der so gebildeten
Verpackung angeordnet, wo zwei Faltungen entlang der
Faltkanten 30a und 30b durchgefihrt werden.

[0033] In Fig. 5A ist die Verpackungsfolie 16 in einer
schematischen Draufsicht dargestellt, wobei die unter-
schiedlichen Pragestrukturen etappenweise vor und
nach Durchlaufen der einzelnen Prageeinheiten 2, 10
dargestellt sind. Dabei sind die in der ersten Prageeinheit
2 satinierte Oberflache 28 und ein erzeugtes Logo 29,
sowie die in der zweiten Prageeinheit 10 ausgeformten
Faltkanten 27a-c ersichtlich.

[0034] Fig. 6A zeigt die vollstandig im Verpackungsfo-
lienzuschnitt, kurz Zuschnitt 32’, verpackten Zigaretten
26 in einer Schnittansicht. In diesem Fall sind insgesamt
sechs Falzbriiche 27a-f entlang des Verpackungsbo-
dens ausgeformt, wozu Falzwalzen 11, 12 mit jeweils
sechs Formgebungsstrukturen 14, 15 vorzusehen sind.
Eine Faltung 30a, 30b in der Verpackungsmaschine er-
folgt dabei zwischen den beiden jeweils aussen ange-
ordneten Falzbriichen 27a und 27b bzw. 27e und 27f.
[0035] Die Anzahl und Ausbildung der Formgebungs-
strukturen N und K auf den Falzwalzen 11, 12 und somit
der ausgeformten Falzbriiche 27a-f erfolgt material- oder
prozessbedingt je nach verwendeter Sorte der Verpak-
kungsfolie 16. Beispielsweise sind in dem Ausfuhrungs-
beispiel sechs Falzbriiche 27a-f mit ca. 0.2 mm Tiefe bei
einer Papierdicke von 0.05 mm vorgesehen.

[0036] Weiterhin ist die Ausbildung von Falzbriichen
27a-f nicht nur am Verpackungsboden, sondern auch an
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anderen Bereichen des Zuschnitts 32’ denkbar, bei-
spielsweise im Deckelbereich. Hierzu kdnnen zusatzli-
che Formgebungsstrukturen 14, 15 auf den Falzwalzen
11, 12 vorhanden sein. Alternativ ist die Anordnung wei-
terer Formgebungsstrukturen auf dem Falzwalzenpaar
11, 12 denkbar. Die Position der damit erzeugten zuséatz-
lichen oberen Falzbriiche ist in Fig. 6A durch die Pfeile
PO1 bzw. PO2 angedeutet. Ferner kann der Faltvorgang
auch durch im mittleren Seitenbereich der Verpackung
angeordnete Falzbrichen erleichtert sein.

[0037] Die Fig. 6B zeigt die beschriebene Verpackung
in einer perspektivischen Ansicht. Bei diesem Packungs-
typ wird ein einzelner Zuschnitt 32 verwendet, wobei der
Verschluss der Verpackung durch einen oberen Uber-
lappungsbereich 31a jeweils aneinandergrenzender Pa-
pierenden gebildet ist.

[0038] Beieinem anderen Packungstyp, derin Fig. 6C
dargestellt ist, werden zwei Zuschnitte 32” verwendet,
deren 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 P02 symbolisierten obe-
ren Packungsbereich und gegebenenfalls im mittleren
Verpackungsbereich.

[0039] 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.

[0040] Die Fig. 7 zeigt ein konkretes Ausflihrungsbei-
spiel eines Zuschnitts 32 nach dem Durchlaufen der er-
sten und zweiten Prageeinheit 2 und 10 gemass den Fi-
guren 2 und 4 mit Falzbriichen, so dass in dem anschlies-
senden Verpackungsprozess 25 dessen hochwertige
Faltbarkeit gewahrleistet ist. Beim Zuschnitt 32 handelt
es sich um eine Ausfiihrungsform des in Fig. 6B sche-
matisch dargestellten einteilig ausgebildeten Verpak-
kungstyps fiir Zigaretten.

[0041] Wie voranstehend bereits erlautert, erfolgt der
Faltvorgang der Verpackung und die Einbringung des
Verpackungsguts in dieselbe in einem simultanen Pro-
zessabschnitt, so dass einer Beschadigung oder Zersto-
rung des Verpackungsguts durch die zum Falten ben6-
tigten Krafte vorzubeugen ist.

[0042] In Fig. 8 ist eine entsprechende Walzenanord-
nung der zweiten Préageeinheit 10 zur Erzeugung der
Falzbriiche 37a, b und 38a, b auf den Zuschnitt 32 in
einer schematischen Querschnittsansicht dargestellit.
Dabei entspricht der jeweilige Umfang der Falzwalzen
11, 12 der Gesamtlange L des Zuschnitts 32. In Um-
fangsrichtung sind auf der ansonsten im Wesentlichen
glatten Oberflache der Falzwalzen 11, 12 jeweils vier
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voneinander beabstandet angeordnete Gruppen 40, 42,
44, 46 bzw. 41, 43, 45, 47 von Formgebungstrukturen
vorgesehen. Die Anordnung und Ausbildung der jeweils
einander korrespondierenden Gruppen 40 und 41, 42
und 43, 44 und 45, 46 und 47 von Formgebungsstruktu-
ren ist derart gewahlt, dass diese wahrend einer Wal-
zenumdrehung jeweils einmal paarweise nach Matrix-
Patrix Art ineinander eingreifen. Dementsprechend sind
die Formgebungsstrukturen der Gruppen 40, 42, 44, 46
auf der Falzwalze 11 als vereinzelte Vertiefungen und
die Formgebungsstrukturen der Gruppen 41, 43, 45, 47
auf der Falzwalze 12 als hierzu jeweils korrespondieren-
de vereinzelte Erhebungen ausgebildet.

[0043] Das Verfahren zum Erzeugen der in Fig. 7 ge-
zeigten Falzbriiche 37a, b und 38a, b auf dem Zuschnitt
32 beginnt mit dem sukzessiven Ineinandergreifen der
einzelnen Formgebungstrukturen der Gruppen 40, 41
wahrend der Rotationsbewegung des Walzenpaars 11,
12 um einen Drehwinkel a1. Dabei weist jede der Grup-
pen 40, 41 jeweils drei Formgebungsstrukturen auf, de-
ren gegenseitige Beabstandung im Wesentlichen dem
gegenseitigen Abstand der Falzbriiche 38a an der Posi-
tion PU1 der Verpackungsfolie 32 entspricht. Nach dem
Bilden dieser Falzbriiche 38a wird die Verpackungsfolie
32 durch Fortsetzung der Rotationsbewegung des Wal-
zenpaars 11, 12 um den Drehwinkel 31 entlang der glat-
ten Walzenoberflache weitertransportiert. Dadurch ge-
langt die Verpackungsfolie 32 an der Position PU1 durch
Weiterdrehen um den Drehwinkel o2 in sukzessiven
Kontakt mit den jeweils paarweise sich entsprechenden
Formgebungsstrukturen der Gruppen 42, 43, deren ge-
genseitige Beabstandungim Wesentlichen dem Abstand
der Falzbriiche 37a entspricht. Nach dem Erzeugen der
Falzbriiche 37a und durch Weiterdrehen des Walzen-
paars 11, 12 um die Drehwinkel 2,a:3, 3,04 werden in
analoger Weise die Falzbrliche 37b und 38b an den ent-
sprechenden Positionen PU2 und P02 der Verpackungs-
folie 32 erzeugt. Dabei weisen die Gruppen 44, 45 eine
den Gruppen 42, 43 entsprechenden Form auf, sowie
die Gruppen 46, 47 identisch zu den Gruppen 40, 41
ausgebildet sind. Nach erneuter Rotationsbewegung um
den Drehwinkel B4 beginnt das beschriebene Verfahren
erneut mit dem nachfolgenden Langenabschnitt L der
kontinuierlich zugefiihrten Verpackungsfolie.

[0044] Derart wird durch geeignete Anordnung der
Gruppen 40 bis 47 entlang der Walzenoberflachen und
geeignete Beabstandung einzelner Formgebungsstruk-
turen innerhalb der jeweiligen Gruppen 40 bis 47 die ge-
wiinschte Faltbarkeit der Verpackungsfolie an den vor-
gesehenen Faltpositionen PU1, PU2 bzw. PO1, PO2 er-
reicht und gleichzeitig die unerwiinschte Stérung des &s-
thetischen Erscheinungsbilds durch die Falzbriiche 37a,
b und 38a, b minimiert. Somit wird die Zahl bzw. Beab-
standung vereinzelter Formgebungsstrukturen in Ab-
hangigkeit der Faltpositionen PU1, PU2 bzw. PO1, PO2
im Kopf-, Boden- oder Seitenbereich variiert, um den ge-
wunschten Effekt zu erzielen. Dies entspricht einer kom-
plementdren Massnahme zu der bereits erwéhnten ge-
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eigneten Auswahl der Querschnittsform der Formge-
bungsstrukturen.

[0045] Neben der Form der einzelnen Formgebungs-
strukturen, sowie deren Anzahl und gegenseitige Beab-
standung, stellt auch die Rotationsgeschwindigkeit der
Falzwalzen 11, 12 eine wichtige Einflussgrosse bezlg-
lich der Ausbildung der Falzbriche 37a, b, 38a, b und
der daraus resultierenden Faltbarkeit der Verpackungs-
folie 32 dar. Zur Erhéhung der Qualitat der Falzbriiche
ist es von Vorteil, zu diesem Zeitpunkt eine Verlangsa-
mung der Rotationsbewegung durchzufiihren, um diese
nach dem Falzen wieder auf die Normgeschwindigkeit
zu erhéhen.

[0046] Diesisteventuell mittechnischen Schwierigkei-
ten verbunden, da durch eine Geschwindigkeitsdnde-
rung der Falzwalzen 11, 12 die Synchronisierung mitdem
Arbeitstakt A1 der ersten Prageeinheit 2 und mit dem
darauf abgestimmten Prozesstakt P gestért wird. Das
Problem wird durch die voranstehend beschriebene kon-
tinuierliche Synchronisierung des Arbeitstaktes A2 der
zweiten Prageeinheit 20 bezlglich des Arbeitstaktes A1
der ersten Prageeinheit 2 durch die Regelungseinheiten
20 und 17 gel6st, wodurch eine einfache Wiederherstel-
lung des korrekten Arbeitstaktes der zweiten Prageein-
heit 20 bezliglich des Prozesstakts auch bei voriiberge-
henden Abweichungen innerhalb eines Taktabschnitts
ermdglicht ist.

[0047] Dabei wird die voribergehende Verlangsa-
mung der Falzwalzenumdrehung durch eine nachfolgen-
de Geschwindigkeitserhhung innerhalb derselben
Takteinheit kompensiert, wobei der Betrag der Ge-
schwindigkeitserhéhung anhand den von der Vergleichs-
einrichtung 21 ermittelten Abweichungen zwischen den
Arbeitstakten der ersten und zweiten Prageeinheit 2 und
10 bestimmbar ist. Der Taktausgleich wird anschliessend
durch die Geschwindigkeitserhéhung mittels entspre-
chender Regelungssignale zwischen den Regelungsein-
heiten 17, 20 erzielt. Dadurch ist ein einheitlicher Pro-
zesstakt trotz vorlibergehender Geschwindigkeitsabwei-
chungen innerhalb eines Taktabschnitts erméglicht.
[0048] Die prinzipielle Vorgehensweise ist in Fig. 9
schematisiert, in welcher ein Drehwinkel-Geschwindig-
keitsdiagramm der Falzwalzen 11, 12 gemass Fig. 8 dar-
gestellt ist. Wahrend der Rotationsbewegung des Wal-
zenpaars 11, 12 um den Drehwinkel a1, innerhalb wel-
chem die Gruppen von Formgebungsstrukturen 40, 41
mit der Verpackungsfolie 32 an der Position PO1 in Kon-
takt treten, wird die Drehgeschwindigkeit auf einen Ge-
schwindigkeitsbetrag v1 verlangsamt, wodurch eine ho-
he Glte der Falzbriiche 38a gewahrleistet ist. Dabei
bleibt jedoch die Verarbeitungsgeschwindigkeit v1 der
zweiten Prageeinheit 10 hinter derjenigen der ersten Pra-
geeinheit 2 und derjenigen des Gesamtprozesses zu-
rick. Umdies auszugleichen wird in der anschliessenden
Rotationsbewegung des Walzenpaars 11, 12 um den
Drehwinkel 1 der Betrag der Drehgeschwindigkeit auf
den Wert v3 erhoht, wobei in diesem Streckenabschnitt
keine Qualitatsverluste auftreten, da die Verpackungs-
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folie 32 lediglich mit dem glatten Oberflachenabschnitt
des Walzenpaars 11, 12 in Kontakt tritt. Wahrend der
anschliessenden Erzeugung der Falzbriiche 37a an der
Position PU1 der Verpackungsfolie 32 innerhalb des
Drehwinkels a2 wird die Drehgeschwindigkeit erneut auf
einen Betrag v2 erniedrigt, so dass die gewlinschte hohe
Glte der Falzbriiche 37a erzielt wird.

[0049] Die Drehgeschwindigkeit wird bis zur Erzeu-
gung der Falzbriiche 37b innerhalb des Drehwinkels o3
konstant. Erst im Drehwinkelbereich B3 erfolgt eine er-
neute Geschwindigkeitserhéhung auf den Wert v3 zur
Wiederherstellung des Prozesstaktes und eine an-
schliessende Abbremsung auf den Wert v1, so dass in
dem Drehwinkel o4 die Falzbriiche 38b in der gewtinsch-
ten Giite gebildet werden. Der ganze Vorgang entspricht
dem Prozesstakt P.

[0050] Das erste Ausfiihrungsbeispiel, insbesondere
gemass den Figuren 1 - 3, 5A, 7 - 9 bezieht sich auf den
Fall, dass das Fillungsgut, z.B. Zigaretten, in Langsrich-
tung der laufenden Verpackungsfolie eingepackt wer-
den. In dem Fall, dass das Fullungsgut quer zur Lauf-
richtung eingepackt wird, ist die Vorrichtung analog aus-
zufiihren, wie dies aus den Figuren 10 bis 13 hervorgeht.
[0051] Die Vorrichtung 50 weist dieselbe erste Prage-
einheit 2 auf, wie im ersten Beispiel, wahrend die zweite
Prageeinheit 51 zwei Falzwalzen 52 und 53 aufweist, auf
welchen die ineinandergreifenden Formgebungsstruktu-
ren 54 und 55 sowie 56 und 57 zirkular statt langs ange-
ordnet sind. Die Form und Art dieser Formgebungsstruk-
turen N und K kénnen dieselben sein wie vorhergehend.
Antrieb und Synchronisation dieser Falzwalzen sind die-
selben wie vorhergehend.

[0052] Fig. 11 ist analog Fig. 2 gestaltet, so dass auch
hier das Schema gemass Fig. 4 Gilltigkeit hat, wobei
entsprechende Mess- und Regelgréssen Verwendung
finden. Die Verpackungsfolie 60 durchlauft die beiden
Prageeinheiten 2 und 51 und weist darin einen Trans-
portweg W1 auf. Mit dieser Anordnung wird der Streifen
gemass Fig. 5B erzeugt, mit den Falzbriichen 58 und 59.
In Fig. 12 ist im Querschnitt das Ineinandergreifen der
Formgebungsstrukturen 54, 55 mit 56, 57 dargestellt.
[0053] InFig. 13ist, analog Fig. 7, der Zuschnitt 61 der
Verpackungsfolie 60 dargestellt, worin die Falzbriiche 58
und 59 erkenntlich sind. Das Drehwinkel-Geschwindig-
keitsdiagramm 9 kann sinngemass auf diese Ausflh-
rungsform angewandt werden.

[0054] Ausgehend von den gezeigten zwei Beispielen
mit ldngs oder quer zur Walzenachse verlaufenden
Formgebungsstrukturen, kann auch eine irgendgeartete
Kombination beider Anordnungen sowie eine beliebige
Anzahl Strukturelemente verwendet werden, wobei die
zur Synchronisation der Prageeinheiten mit dem Ar-
beitstakt der Anlage notwendigen Parameter gemass ge-
gebenen Beispielen errechnet werden kénnen.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Behandlung einer Verpackungsfolie
(16, 32, 60, 61), mit einer ersten Prageeinheit (2),
die mindestens eine Pragewalze (3, 4, 5) mitin einem
Grundraster angeordneten Pragestrukturen (7) zum
Satinieren der Verpackungsfolie (16, 60) und/oder
mit von dem Grundraster abweichenden Pragestruk-
turen (8) zum Erzeugen von Authentifizierungsmerk-
malen und/oder Logos auf die Verpackungsfolie auf-
weist, wobei der Arbeitstakt (A1) der ersten Prage-
einheit mit dem Prozesstakt (P) des Verpackungs-
prozesses (25) synchronisierbar ist und eine zweite
Prageeinheit (10, 51), der die Verpackungsfolie im
Arbeitstakt (A1) der ersten Prageeinheit (2) nach de-
ren Durchlaufen zuflihrbar ist, wobei die zweite Pra-
geeinheit mindestens zwei Falzwalzen (11, 12, 52,
53) zum Aufbringen von Falzbriichen (27a-f, 58, 59)
auf die Verpackungsfolie aufweist, gekennzeichnet
durch eine erste, mit dem Prozesstakt (P) der Ver-
packungsanlage synchronisierbare Regelungsein-
heit (17) der ersten Prageeinheit (2) und eine zweite
(20) Regelungseinheit (20) der zweiten Prageeinheit
(10, 51), wobei die zweite Regelungseinheitder Syn-
chronisation des Arbeitstaktes (A2) der zweiten Pra-
geeinheit mit dem Arbeitstakt (A1) der ersten Pra-
geeinheit dient.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Regelungseinheit (20) ei-
ne Positioniereinrichtung (22) zum Einstellen der
umfanglichen Relativposition der Falzwalzen (11,
12, 52,53) zur Verpackungsfolie (16, 60) enthalt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Regelungseinheit
eine Vergleichseinrichtung (21) zum Erfassen einer
quantitativen Abweichung zwischen den Arbeitstak-
ten (A1, A2) der ersten (2) und zweiten Prageeinheit
(10, 51) enthalt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Synchronisation der Arbeitstakte
durch mechanische Synchronisiermittel, insbeson-
dere Zahnrader und/oder Riemen und/oder Winkel-
Verstellmittel oder durch elektronische und/oder op-
tische Synchronisationsmittel erfolgt.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass vor und/oder hinter
der zweiten Prageeinheit (2, 51) mindestens eine
Puffereinheit (23a, 23b) zum bedarfsweisen Umlen-
ken der Verpackungsfolie angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens eine der
Falzwalzen (11, 12; 52, 53) der zweiten Prageeinheit
(10, 51) an ihrer Oberflache mindestens eine Form-
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10.

1.

12,

13.

14.

15.

gebungstruktur (N, N1, N2, N3, K1, K2, K3; 14a-c,
15a-c; 54-56) zum Ausbilden der Falzbriiche (27a-
f) auf der Verpakkungsfolie (16, 32) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Formgebungsstruktur (N,
N1, N2, N3, K1, K2, K3; 14a-c, 15a-c) im Wesentli-
chen in Langsrichtung der Walze (11, 12) erstreckt.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Formgebungsstruktur (N,
N1,N2, N3, K1, K2, K3; 54 -56) mindestens teilweise
im Wesentlichem in Umfangrichtung um die Walze
(52,53) erstreckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Formgebungs-
struktur mindestens eine Erhebung (K1, K2, K3;
14a-c; 54, 55) auf einer Falzwalze (11, 52) enthalt
und die andere Falzwalze eine nichtmetallische Wal-
ze mit elastischer Oberflache ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass Formgebungsstruk-
turen auf den mindestens zwei Falzwalzen angeord-
net sind und durch Erhebungen (K, K1, K2, K3; 14a-
c; 54, 55) auf einer Falzwalze (12, 52) und korre-
spondierenden Vertiefungen (N, N1, N2, N3; 15a-c,
56, 57) auf der anderen Falzwalze (11, 53) gebildet
sind, welche zum Ausbilden der Falzbriche (27a-f,
58, 59) ineinander greifen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Querschnitt der
Formgebungsstrukturen (14a-c, 15a-c, 54 - 56)
spitzformig oder keilférmig (K1, K2; N1, N2) ausge-
bildet ist oder zylindermantelférmig (K3, N3) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Querschnittsho-
he der Formgebungsstrukturen (N, N1, N2, N3, 14a-
¢, K, K1, K2, K3, 15a-c; 54 - 56) in einem Bereich
zwischen 0.05 mm und 1 mm liegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Anzahl von zwi-
schen eins und acht, vorzugsweise drei, nebenein-
ander angeordneter Erhebungen und/oder Vertie-
fungen auf der jeweiligen Falzwalze vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beabstandung jeweils benach-
barter Erhebungen und/oder Vertiefungen der Form-
gebungsstrukturen in einem Bereich zwischen 0.3
mm und 5 mm liegt.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erhebungen und/oder Vertiefun-
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gen in Gruppen angeordnet sind, wobei die Erhe-
bungen, bzw. die korrespondierenden Vertiefungen
gleiche oder unterschiedliche Abstande, Abmessun-
gen und Formen aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 7 fir das Verpacken von
Zigaretten, die in Richtung des Laufes der Verpak-
kungsfolie (16, 32) verpackt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die For im Wesentlichen in
Richtung der Langsachse der Falzwalzen (11, 12)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8 fiir das Verpacken von
Zigaretten, die quer zur Richtungdes Laufes der Ver-
packungsfolie (60, 61) verpackt werden, dadurch
gekennzeichnet, dass die Formgebungsstrukturen
(54 - 56) im Wesentlichen in Umfangrichtung der
Falzwalzen (52, 53) angeordnet sind.

Verfahren zum Vorbereiten von Verpackungsfolien
(16, 60) auf den anschliessenden Verpackungspro-
zess (25), bei dem die Verpackungsfolie (16, 32) in
einer ersten Prageeinheit (2) satiniert und/oder mit
Logo(s) und/ oder Authentifiziermerkmal(e) verse-
hen wird, wobei der Arbeitstakt (A1) der ersten Pra-
geeinheit mit einem Prozesstakt (P) der Verpak-
kungsanlage (25) synchronisiert ist und die Verpak-
kungsfolie (16, 60) nach Durchlaufen der ersten Pra-
geeinheit (2) im Arbeitstakt (A1) derselben einer
zweiten Prégeeinheit (10, 51) zugefihrt wird und in
der zweiten Prageeinheit Falzbriiche (27a-f, 58, 59)
in der Verpackungsfolie (16, 32; 60, 61) ausgeformt
werden, dadurch gekennzeichnet, dass der Ar-
beitstakt (A2) der zweiten Prageeinheit (10, 51) der-
art mit dem Arbeitstakt (A1) der ersten Prageeinheit
(2) synchronisiert wird, dass die Verpackungsfolie
beim Verlassen der Prageeinheiten den Prozesstakt
(P) der Verpackungsanlage aufweist.
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