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(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Rill- und
Pragewerkzeug zum Pragen von Faltrillen in faltbare Ma-
terialien, insbesondere zum Herstellen wenigstens eines
Rillwulstes in einem Zuschnitt fiir eine Verpackung, um-
fassend eine Tragerplatte 18, an welcher zumindest eine
Rillplatte 14 angeordnet ist, welche wenigstens eine Rill-
kontur zum Pragen einer Faltrille umfasst. Dabei ist die
Rillplatte 14 steif an der Tragerplatte 18 abgestitzt, so

Rill- und Pragewerkzeug zum Prégen von Faltrillen in faltbare Materialien

dass ein Abstand zwischen der Rillplatte 14 und der Tra-
gerplatte 18 bei einer Kraftbeaufschlagung der Rillplatte
14 wahrend eines Prageschritts gegeniber einem Ab-
stand zwischen der Rillplatte 14 und der Tragerplatte 18
im Ruhezustand unveréndert oder zumindest im We-
sentlichen unverandert bleibt. Die Erfindung betrifft wei-
terhin einen Zuschnitt zur Herstellung einer Verpackung
sowie eine Verwendung des Rill- und Pragewerkzeugs
zur Herstellung eines Zuschnitts fiir eine Verpackung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Rill- und Pragewerk-
zeug zum Pragen von Faltrillen in faltbare Materialien
gemal dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. Die Er-
findung betrifft weiterhin einen Zuschnitt zur Herstellung
einer Verpackung sowie eine Verwendung des Rill- und
Pragewerkzeugs zur Herstellung eines Zuschnitts fur ei-
ne Verpackung.

[0002] Faltrillen in faltbaren Materialien wie beispiels-
weise Karton oder Pappe sorgen beim Aufrichten eines
aus diesem Material bestehenden Zuschnitts wahrend
der Herstellung einer Verpackung fir eine definierte
Form dieser Verpackung. Die Konturen des Zuschnitts
werden Ublicherweise mit Hilfe eines Stanzwerkzeugs
hergestellt, wahrend die Faltrillen mit einem Rillwerkzeug
in das Material eingebracht werden. Die Rill- und Stanz-
werkzeuge sind dabei haufig derart kombiniert, dass der
Stanzschritt und das Einpragen der Faltrillen gleichzeitig
bzw. innerhalb desselben Verfahrensschritts erfolgt.
[0003] Ein gattungsgemalRes Rillwerkzeug ist bei-
spielsweise bereits aus der DE 196 10 574 C1 bekannt
und umfasst eine Tragerplatte, an welcher eine oder
mehrere Rillplatten angeordnet sind. Die Rillplatten um-
fassen jeweils eine oder mehrere Rillkonturen, welche
im Zusammenwirken mit einer Gegenplatte des Rillwerk-
zeugs entsprechende Faltrillen in das faltbare Material
pragen. Jede Rillplatte ist dabei tiber eine Elastomerplat-
te mit einer vorgegebenen Federkonstante federnd
nachgiebig an der Tragerplatte gelagert. Die Elastomer-
platte wird aufgrund der Kraftbeaufschlagung der Rill-
platte wahrend des Pragevorgangs komprimiert, wo-
durch sich der Abstand zwischen der Rillplatte und der
Tragerplatte verkirzt. Nach dem Rillen entspannt sich
die Elastomerplatte wieder in ihre urspriingliche Gestalt,
wodurch sich die Rillplatte in ihre Ausgangsstellung zu-
rickbewegt.

[0004] Als nachteilig an dem bekannten Rillwerkzeug
ist der Umstand anzusehen, dass die Elastomerplatte
nach einer gewissen Anzahl an Pragehiiben getauscht
werden muss, wodurch erhohte Ersatzteil- und Monta-
gekosten entstehen. Da sich mit der Zeit auch die Ela-
stizitdt und Federwirkung der Elastomerplatte verandern,
kann zudem die MaRBhaltigkeit des Rillwerkzeugs nicht
Uber einen langeren Zeitraum garantiert werden. Die Al-
terung der Elastomerplatte fUhrt dabei aufgrund der ver-
anderlichen Toleranzen zu vergleichsweise unregelma-
Rigen Prageergebnissen, was eine haufige Nachjustie-
rungen des Rillwerkzeugs erforderlich machen. Zudem
muss insgesamt mehr Druck auf die Rillplatte ausgelbt
werden, um die Federwirkung der Elastomerplatte zu
Uberwinden. Bei Leerhliben flhrt dies zu einer sehr star-
ken Beanspruchung der Schneiden von Stanzmessern,
die bei bekannten Rillwerkzeugen ebenfalls vorhanden
sein kénnen.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Rill- und Pragewerkzeug der eingangs genannten Art zu
schaffen, welches eine erhohte Haltbarkeit besitzt und
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wahrend seines Betriebs geringere Einstellungs- und
Wartungskosten verursacht. Eine weitere Aufgabe der
Erfindung ist es, einen Zuschnitt zu schaffen, welcherim
Vergleich zu herkdmmlichen Zuschnitten mit geringeren
Stlickkosten produzierbar ist.

[0006] Die Aufgaben werden erfindungsgemaf durch
ein Rill- und Pragewerkzeug zum Pragen von Faltrillen
in faltbare Materialien mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 1, einen Zuschnitt zur Herstellung einer Verpak-
kung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 14 sowie
durch die im Patentanspruch 15 angegebene Verwen-
dung des erfindungsgemafen Rill- und Pragewerkzeugs
zur Herstellung eines Zuschnitts geldst. Vorteilhafte Aus-
gestaltungen der Erfindung sind in den jeweiligen Unter-
ansprichen angegeben, wobei vorteilhafte Ausgestal-
tungen des Rill- und Pragewerkzeugs als vorteilhafte
Ausgestaltungen des Zuschnitts und umgekehrt anzuse-
hen sind.

[0007] Ein Rill- und Pragewerkzeug, welches eine er-
hoéhte Haltbarkeit besitzt und wahrend seines Betriebs
geringere Einstellungs- und Wartungskosten verursacht,
ist erfindungsgeman dadurch geschaffen, dass die Rill-
platte steif an der Tragerplatte abgestutzt ist, so dass ein
Abstand zwischen der Rillplatte und der Tragerplatte bei
einer Kraftbeaufschlagung der Rillplatte wahrend eines
Prageschritts gegeniber einem Abstand zwischen der
Rillplatte und der Tragerplatte im Ruhezustand unveran-
dert oder zumindestim Wesentlichen unverandert bleibt.
Mitanderen Worten ist es erfindungsgema vorgesehen,
dass die Rillplatte nicht federnd nachgiebig an der Tra-
gerplatte gehalten ist. Das Rill- und Pragewerkzeug ist
somit frei von elastischen oder nachgiebigen Damp-
fungselementen, federnden Zwischenlagen oder der-
gleichen zwischen der Rillplatte und der Tragerplatte
ausgebildet. Durch die steife Anbindung der Rillplatte an
die Tragerplatte ist eine langfristige, toleranzenfreie Ver-
wendung des Rill- und Pragewerkzeugs ohne die Not-
wendigkeit von Nachjustierungen erméglicht. Weiterhin
entfallt der bislang erforderliche regelmaRige Austausch
von Elastomerplatten oder dergleichen, wodurch erheb-
liche Zeit- und Kostenvorteile erzielt und die Stiickkosten
der mit Hilfe des erfindungsgemaRen Rill- und Prage-
werkzeugs gerillten Zuschnitte entsprechend stark ge-
senkt werden. Des Weiteren kann das erfindungsgema-
Re System vorteilhafterweise mit einem geringeren Ge-
samtdruck gefahren werden.

[0008] Weitere Vorteile ergeben sich, indem zwischen
der Tragerplatte und der Rillplatte wenigstens ein Grund-
elementangeordnetist, mittels welchem eine relative Po-
sition der Rillplatte gegentiber der Tragerplatte einge-
stellt ist, wobei das Grundelement aus einem steifen Ma-
terial besteht. Mit Hilfe des oder der Grundelemente ist
eine einfache Einstellung des Abstands zwischen der
Rillplatte und der Tragerplatte ermdglicht. Da das Grund-
element steif ausgebildet ist und somit bei einer Kraftbe-
aufschlagung der Rillplatte nicht nachgibt, bleibt der Ab-
stand zwischen der Rillplatte und der Tragerplatte auch
wahrend der Verwendung des Rill- und Pragewerkzeugs



3 EP 2 556 949 A2 4

zuverldssig konstant. Das Grundelement fungiert dem-
entsprechend als eine Art Fundament fiir die Rillplatte.

[0009] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, dass das Grundelement
aus einem Metall oder einer Metalllegierung, insbeson-
dere aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung, und/
oder aus einem formfesten Kunststoffmaterial und/oder
aus einer Keramik besteht. Hierdurch ist sichergestellt,
dass das oder die Grundelemente in einer groRen For-
menvariation und kostenginstig herstellbar sind und
gleichzeitig eine hohe Haltbarkeit und Steifigkeit besit-
zen.

[0010] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, dass das Grundelement
eine vorzugsweise durch Erodieren hergestellte Alumi-
niumplatte ist. Ein als Aluminiumplatte ausgebildetes
Grundelement bietet dabei den Vorteil einer hohen Stei-
figkeit bei gleichzeitig geringem Eigengewicht. Dement-
sprechend ist die beim Rillen bewegte Masse des Rill-
und Pragewerkzeugs vergleichsweise gering, ohne dass
Einbuen bei der mechanischen Steifigkeit in Kauf ge-
nommen werden muissen. Indem die Aluminiumplatte
durch ein Erodierverfahren hergestellt ist, kbnnen auch
komplexe Konturen schnell und kostengiinstig herge-
stellt werden. Alternativ oder zusétzlich kann jedoch bei-
spielsweise auch vorgesehen sein, dass die Aluminium-
platte durch ein Urformverfahren, insbesondere durch
ein Guss- bzw. Druckgussverfahren, und/oder durch ein
Trennverfahren, insbesondere durch Spanen, herge-
stellt ist.

[0011] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, dass eine Kontur des
Grundelements an eine Kontur der Rillplatte angepasst
ist. Mit anderen Worten ist es vorgesehen, dass das
Grundelement und die Rillplatte eine zumindest im We-
sentlichen ahnliche oder identische Kontur aufweisen,
so dass die Rillplatte moéglichst tber ihre gesamte Auf-
lageflaiche am Grundelement abgestitzt ist. Hierdurch
ist eine mechanisch besonders steife Anbindung zwi-
schen der Rillplatte und dem Grundelement gegeben.
Des Weiteren ist hierdurch eine modulare Ausgestaltung
des Rill- und Pragewerkzeugs mit einer einfach veran-
derbaren Anzahl an gegebenenfalls unterschiedlich aus-
gestalteten Rillplatten, die jeweils Uber ein zugeordnetes
Grundelement an der Tragerplatte abgestitzt sind, er-
moglicht.

[0012] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, dass das Rill- und Prage-
werkzeug Mittel zum maRgenauen Anordnen des Grund-
elements und der Rillplatte zueinander und/oder Mittel
zum Festlegen des Grundelements und/oder der Rillplat-
te an der Tragerplatte umfasst. Hierdurch kann das Rill-
und Pragewerkzeug besonders schnell, betriebssicher
und ohne aufwandige EinstellungsmaRnahmen mit einer
oder mehreren Rillplatten bzw. mit einer entsprechenden
Anzahl an Grundelementen bestlickt werden.

[0013] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, dass die Tragerplatte we-
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nigstens eine Aufnahme umfasst, in welcher die Rillplatte
und gegebenenfalls das wenigstens eine Grundelement
angeordnet sind. Dies ermdglicht es, die Rillplatte und
ein gegebenenfalls vorhandenes Grundelement durch
einfaches Anordnen in der Aufnahme ohne aufwandige
EinstellmalRnahmen an der Tragerplatte zu positionie-
ren.

[0014] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, dass eine Kontur der Auf-
nahme, eine Kontur der Rillplatte und gegebenenfalls ei-
ne Kontur des wenigstens einen Grundelements anein-
ander angepasst sind. Hierdurch kénnen die Rillplatte
und - falls vorhanden - das oder die Grundelemente be-
sonders einfach und mafhaltig in der Aufnahme an der
Tragerplatte angeordnet werden. Dariber hinaus ist
durch die aneinander angepassten Konturen sicherge-
stellt, dass sich die Rillplatte und gegebenenfalls das
oder die Grundelemente auch im Fall einer Kraftbeauf-
schlagung wahrend des Rillens seitlich bzw. umfanglich
abgestuitzt sind und sich nichtrelativ zur Tragerplatte be-
wegen kénnen.

[0015] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, dass die wenigstens eine
Aufnahme durch eine Ausnehmung in der Tragerplatte
gebildet ist.

[0016] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, dass dem Rill- und Prage-
werkzeug ein Stanzwerkzeug zum Trennen des faltbaren
Materials, insbesondere zum Zuschneiden eines Mate-
rialbogens, zugeordnet ist. Hierdurch kann das faltbare
Material besonders schnell und einfach in einem Verfah-
rensdurchgang gerillt und zugeschnitten werden.
[0017] Das Zuschneiden des faltbaren Materials wird
in einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung zuséatzlich vereinfacht, indem wenigstens ein Steg
eine Offnung umfasst und/oder zusammen mit der Rill-
platte eine (")ffnung bildet, in welche ein Stanzmesser
des zugeordneten Stanzwerkzeugs eindringen kann.
[0018] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, dass zwischen der Trager-
platte und der Rillplatte wenigstens ein Ausgleichsele-
ment angeordnet ist. Hierdurch ist eine einfache Einstel-
lung des Abstands zwischen der Tragerplatte und der
Rillplatte und somit ein einfacher Toleranzausgleich er-
moglicht. Vorzugsweise ist das Ausgleichselement eine
Kunststoff- oder Metallfolie mit einer Starke zwischen
0,05 mm und 20,0 mm. Es ist aber auch mdglich, dass
das Ausgleichselement aus Papier oder Keramik be-
steht. Auch andere Materialien sind denkbar. Zudem ist
das Ausgleichselement insbesondere kalibriert ausge-
bildet. Um dies steife Kopplung zwischen der Tragerplat-
te und der Rillplatte gewahrleisten zu kdnnen, sollte na-
tirlich auch das Ausgleichselement grundsatzlich nicht
federnd nachgiebig ausgebildet sein. Ein als unelasti-
sche Kunststoff- oder Metallfolie ausgebildetes Aus-
gleichselement eignet sich besonders zur H6henkorrek-
tur bzw. zum einfachen Einstellen des Abstands zwi-
schen der Rillplatte und der Tragerplatte. Beispielsweise
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kénnen mehrere Ausgleichselemente mit einer jeweili-
gen Dickendifferenz von 0,05 mm oder einer anderen
geeigneten Dickendifferenz bereitgestellt und bedarfs-
weise gegeneinander ausgetauscht werden, um den Ab-
stand zwischen der Rillplatte und der Tragerplatte auf
einen gewiinschten Wert einzustellen. Des Weiteren er-
moglicht das Ausgleichselement eine einfache Anpas-
sung des Abstands zwischen der Tragerplatte und der
Rillplatte fiir unterschiedliche Ausgestaltungen eines ge-
gebenenfalls vorhandenen Grundelements. Es kann da-
bei vorgesehen sein, dass das Ausgleichselement zwi-
schen der Tragerplatte und dem Grundelement und/oder
zwischen dem Grundelement und der Rillplatte angeord-
net wird. Alternativ oder zuséatzlich kann vorgesehen
sein, dass mehrere gleich oder unterschiedlich dicke
Ausgleichselemente zum Toleranzausgleich verwendet
werden. Es kann weiterhin vorgesehen sein, dass eine
Kontur des Ausgleichselements an eine Kontur der Rill-
platte und/oder des Grundelements und/oder einer Auf-
nahme der Tragerplatte angepasst ist.

[0019] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft einen
Zuschnitt zur Herstellung einer Verpackung zur Aufbe-
wahrung von Waren, insbesondere von stabférmigen
Waren wie Zigaretten und dergleichen, bestehend aus
einem faltbaren Material, in welches wenigstens eine
Faltrille eingepragt ist. Im Vergleich zu aus dem Stand
der Technik bekannten Zuschnitten ist der erfindungs-
gemale Zuschnitt mit geringeren Stlickkosten herge-
stellt, indem die wenigstens eine Faltrille mit einem Rill-
und Pragewerkzeug nach einem der vorhergehenden
Ausfiihrungsbeispiele hergestellt ist. Die sich hieraus er-
gebenden Merkmale und deren Vorteile sind den vorher-
gehenden Beschreibungen zu entnehmen. Vorteilhafte
Ausgestaltungen des Rill- und Pragewerkzeugs sind da-
bei als vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsge-
maf hergestellten Zuschnitts anzusehen.

[0020] Weitere Kostensenkungen sind erfindungsge-
maf dadurch ermdglicht, dass das faltbare Material Pa-
pier, Karton und/oder Kunststoff ist.

[0021] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft die
Verwendung eines Rill- und Pragewerkzeugs nach ei-
nem der vorhergehenden Ausflihrungsbeispiele zur Her-
stellung eines Zuschnitts, insbesondere fiur eine Zigaret-
tenschachtel. Die sich hieraus ergebenden Merkmale
und deren Vorteile sind den vorhergehenden Beschrei-
bungen zu entnehmen. Vorteilhafte Ausgestaltungen
des Rill- und Pragewerkzeugs sind dabei als vorteilhafte
Ausgestaltungen der erfindungsgemaflen Verwendung
anzusehen.

[0022] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den Schutzanspriichen, den Ausfiihrungsbeispielen
sowie anhand der Zeichnungen, in welchen gleiche oder
funktionsgleiche Elemente mit identischen Bezugszei-
chen versehen sind. Dabei zeigt:

Fig. 1  eine perspektivische Aufsicht eines Grundele-
ments fir ein erfindungsgemafes Rill- und Pra-
gewerkzeug;
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Fig. 2 eine perspektivische Unteransicht des in Fig. 1
gezeigten Grundelements;

Fig. 3  eine mitmehreren Grundelementen versehene
Tragerplatte des erfindungsgemafien Rill- und
Pragewerkzeugs;

Fig.4 die in Fig. 3 gezeigte Tragerplatte, wobei auf
jedem Grundelement zuséatzlich eine Rillplatte
angeordnet ist; und

Fig. 5 eine vergrofRerte Perspektivansicht der in Fig.
4 gezeigten Tragerplatte.

[0023] Fig. 1 zeigt eine perspektivische Aufsicht eines

Grundelements 10 fir ein erfindungsgemafes Rill- und
Pragewerkzeug (nicht abgebildet) zum Rillen eines Zu-
schnitts fiir eine Zigarettenschachtel und wird im Folgen-
den in Zusammenschau mit Fig. 2 erldutert werden, in
welcher eine perspektivische Unteransicht des in Fig. 1
gezeigten Grundelements 10 gezeigt ist. Das Grundele-
ment 10 ist dabei vorliegend als steife, nicht elastisch
nachgiebige Aluminiumplatte ausgebildet und mit Hilfe
eines Erodierverfahrens hergestellt. Man erkennt, dass
das Grundelement 10 mehrere als Sackldcher ausgebil-
dete Bohrungen 12 umfasst, die im Zusammenwirken
mitin die Bohrungen 12 sowie in korrespondierende Boh-
rungen einer zugeordneten Rillplatte 14 (s. Fig. 4) ange-
ordneten Zentrierstiften (nicht gezeigt) als Mittel zum
mafRgenauen Anordnen des Grundelements 10 und sei-
ner zugeordneten Rillplatte 14 zueinander dienen. Des
Weiteren umfasst das Grundelement 10 mehrere mit In-
nengewinden versehene Montagedffnungen 16, die im
Zusammenwirken mit entsprechenden Schrauben (nicht
gezeigt) als Mittel zum malRgenauen Anordnen und I8s-
baren Festlegen des Grundelements 10 an einer Trager-
platte 18 (s. Fig. 3) des Rill- und Pragewerkzeugs sowie
als Mittel zum Anbinden einer zugeordneten Rillplatte 14
des Rill- und Pragewerkzeugs dienen. Wie insbesondere
aus Fig. 2 deutlich wird, umfasst das Grundelement 10
auf seiner der Tragerplatte 18 zuzuwendenden Untersei-
te mehrere nutférmige Ausnehmungen 20. Die Ausneh-
mungen 20 sind dabei derart ausgebildet, dass das
Grundelement 10 ein mdglichst geringes Gewicht be-
sitzt, ohne dass seine mechanische Stabilitat und Stei-
figkeit beeintrachtigt werden. Alternativ oder zuséatzlich
kann vorgesehen sein, dass die Ausnehmungen 20 zum
schnellen und einfachen Positionieren des Grundele-
ments 10 verwendet werden, indem das Grundelement
10 auf entsprechende Stege 22 (s. Fig. 3) der Trager-
platte 18 aufgesteckt wird.

[0024] Fig. 3 zeigt die mit mehreren Grundelementen
10 versehene Tragerplatte 18 des erfindungsgemafien
Rill- und Pragewerkzeugs. Man erkennt, dass mehrere
Grundelemente 10 in zwei Reihen in konturférmigen Auf-
nahmen 24 auf der Tragerplatte 18 angeordnet sind. Aus
Griinden der Ubersichtlichkeit sind die Bezugszeichen
dabei nur im Zusammenhang mit einem Grundelement
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10 vollstdndig dargestellt und gelten entsprechend fiir
alle dargestellten Grundelemente 10. Die Aufnahmen 24
werden dabei in der Tragerplatte 18 durch entsprechen-
de Ausnehmungen gebildet. Zusatzlich bilden ander Tra-
gerplatte 18 angeordnete Stege 22 ein Stabilisierungs-
gitter, wobeidie gezeigten Stege 22 aus einem Kunststoff
bestehen. Die Konturen der durch die Ausnehmungen
gebildeten Aufnahmen 24 entsprechen den Konturender
Grundelemente 10, so dass die Grundelemente 10 ohne
Einstell- und JustierungsmalRnahmen in der gewiinsch-
ten Position an der Tragerplatte 18 angeordnet und mit
dieser verschraubt werden kénnen.

[0025] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass zusatz-
lich ein oder mehrere Ausgleichselemente (nicht gezeigt)
zur Héhenkorrektur in den Aufnahmen 24 angeordnet
werden. Das oder die Ausgleichselemente kénnen bei-
spielsweise als Kunststofffolien ausgebildet sein. Zum
Toleranzausgleich kann aus einer Reihe unterschiedlich
dicker Ausgleichselemente dasjenige Ausgleichsele-
ment mit der erforderlichen Dicke ausgewahlt und auf
und/oder unter dem Grundelement 10 in der Aufnahme
24 angeordnet werden. Beispielsweise kénnen mehrere
Ausgleichselemente mit um jeweils 0,05 mm ansteigen-
den Starken bereitgestellt werden. Vorzugsweise ent-
spricht eine Kontur des Ausgleichselements einer Kontur
der Aufnahme 24 bzw. des Grundelements 10, um eine
steife und mechanisch stabile Abstiitzung sicherzustel-
len.

[0026] Fig.4 zeigtdie Tragerplatte 18, wobeiaufjedem
Grundelement 10 zusatzlich eine Rillplatte 14 in der ent-
sprechenden Aufnahme 24 angeordnet und zusammen
mit dem Grundelement 10 mit der Tragerplatte 18 ver-
schraubtist. Aus Griinden der Ubersichtlichkeitsind auch
hier die Bezugszeichen nurim Zusammenhang mit einer
Rillplatte 14 dargestellt und gelten entsprechend fir alle
dargestellten Rillplatten 14. Die Grundelemente 10 die-
nen als Fundamente fir die Rillplatten 14. Daher ist jede
Rillplatte 14 steif an die Tragerplatte 18 angebunden, so
dass sich der durch das steife Grundelement 10 definier-
te Abstand zwischen Rillplatte 14 und Tragerplatte 18
auch wahrend der Verwendung des Rill- und Pragewerk-
zeugs, das heillt beim Einbringen von Faltrillen in ein
faltbares Material, nicht oder zumindest im Wesentlichen
nicht verandert. Dabei kann grundséatzlich auch vorge-
sehen sein, dass das Grundelement 10 an der Trager-
platte 18 und die Rillplatte 14 an dem Grundelement 10
und somit lediglich mittelbar an der Tragerplatte 18 fest-
gelegt ist. Jede Rillplatte 14 weist mehrere Rillkonturen
auf, welche im Zusammenwirken mit einer Gegenplatte
(nicht gezeigt) des Rill- und Pragewerkzeugs in an sich
bekannter Weise entsprechende Faltrillen in faltbares
Material pragen. Die gezeigten Rillplatten 14 sind dabei
zum Rillen eines Zuschnitts flr eine Zigarettenschachtel
ausgebildet. Die Konturen der Rillplatten 14, der Grund-
elemente 10, gegebenenfalls vorhandener Ausgleichs-
elemente und der Aufnahmen 24 entsprechen dabei im
Wesentlichen der Kontur des Zuschnitts und umfassen
zusatzliche Konturbereiche zum Positionieren und Fest-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

legen der einzelnen Platten und Elemente.

[0027] Fig. 5 zeigt eine vergréRerte Perspektivansicht
derin Fig. 4 gezeigten Tragerplatte 18. Dabei ist erkenn-
bar, dass auch die Rillplatten 14 Montaged&ffnungen 16
umfassen, die im montierten Zustand mit zugeordneten
Montageé6ffnungen 16 der Grundelemente 10 fluchten.
Weiterhin ist erkennbar, dass die Stege 22 schlitzférmige
Offnungen 26 zur Aufnahme eines korrespondierenden
Stanzmessers eines dem Rill- und Pragewerkzeug zu-
geordneten Stanzwerkzeugs (nicht gezeigt) aufweisen
und zudem derart angeordnet sind, dass sich schlitzfor-
mige Offnungen 26 zwischen den Stegen 22 und den
Rillplatten 14 ergeben. Hierdurch kann auf der Trager-
platte 18 angeordnetes faltbares Material in einem ein-
zigen Verfahrensschritt mit dem Rill- und Pragewerkzeug
gerillt und mit dem Stanzwerkzeug zugeschnitten wer-
den. Da das Rill- und Pragewerkzeug im Unterschied zu
aus dem Stand der Technik bekannten Rill- und Prage-
werkzeugen keine federnde Zwischenlagen zwischen
der Tragerplatte 18 und den Rillplatten 14 aufweist, ist
dabei eine langfristig gesicherte, sehr gleichmaRige und
toleranzenfreie Herstellung des Rillwulstes im faltbaren
Material bzw. im Zuschnitt sichergestellt. Aufgrund des
geringeren Einstell- und Reparaturbedarfs des erfin-
dungsgemalen Rill- und Pragewerkzeugs ergeben sich
erhebliche Kostensenkungen, die zu entsprechend nied-
rigen Stiickkosten der gerillten Zuschnitte flihren.

Patentanspriiche

1. Rill- und Pragewerkzeug zum Pragen von Faltrillen
in faltbare Materialien, insbesondere zum Herstellen
wenigstens eines Rillwulstes in einem Zuschnitt fir
eine Verpackung, umfassend eine Tragerplatte (18),
an welcherzumindest eine Rillplatte (14) angeordnet
ist, welche wenigstens eine Rillkontur zum Pragen
einer Faltrille umfasst,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Rillplatte (14) steif an der Tragerplatte (18) ab-
gestitzt ist, so dass ein Abstand zwischen der Rill-
platte (14) und der Tragerplatte (18) bei einer Kraft-
beaufschlagung der Rillplatte (14) wahrend eines
Prageschritts gegenuber einem Abstand zwischen
der Rillplatte (14) und der Tragerplatte (18) im Ru-
hezustand unverandert oder zumindest im Wesent-
lichen unverandert bleibt.

2. Rill- und Pragewerkzeug nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwischender Tragerplatte (18) und der Rillplatte (14)
wenigstens ein Grundelement (10) angeordnet ist,
mittels welchem eine relative Position der Rillplatte
(14) gegenuber der Tragerplatte (18) eingestellt ist,
wobei das Grundelement (10) aus einem steifen Ma-
terial besteht.

3. Rill- und Pragewerkzeug nach Anspruch 2,
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dadurch gekennzeichnet, dass

das Grundelement (10) aus einem Metall oder einer
Metalllegierung, insbesondere aus Aluminium oder
einer Aluminiumlegierung, und/oder aus einem
formfesten Kunststoffmaterial und/oder aus einer
Keramik besteht.

Rill- und Pragewerkzeug nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Grundelement (10) eine vorzugsweise durch
Erodieren hergestellte Aluminiumplatte ist.

Rill- und Pragewerkzeug nach einem der Anspriiche
2 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Kontur des Grundelements (10) an eine Kontur
der Rillplatte (14) angepasst ist.

Rill- und Pragewerkzeug nach einem der Anspriiche
2 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

dieses Mittel zum mafligenauen Anordnen des
Grundelements (10) und der Rillplatte (14) zueinan-
der und/oder Mittel zum Festlegen des Grundele-
ments (10) und/oder der Rillplatte (14) an der Tra-
gerplatte (18) umfasst.

Rill- und Pragewerkzeug nach einem der Anspriiche
1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Tragerplatte (18) wenigstens eine Aufnahme
(24) umfasst, in welcher die Rillplatte (14) und ge-
gebenenfalls das wenigstens eine Grundelement
(10) angeordnet sind.

Rill- und Pragewerkzeug nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

eine Kontur der Aufnahme (24), eine Kontur der Rill-
platte (14) und gegebenenfalls eine Kontur des we-
nigstens einen Grundelements (10) aneinander an-
gepasst sind.

Rill- und Pragewerkzeug nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass

die wenigstens eine Aufnahme (24) durch eine Aus-
nehmung in der Tragerplatte (18) gebildet ist.

Rill- und Pragewerkzeug nach einem der Anspriiche
1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

diesem ein Stanzwerkzeug zum Trennen des faltba-
ren Materials, insbesondere zum Zuschneiden eines
Materialbogens, zugeordnet ist.

Rill- und Pragewerkzeug nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein Steg (22) eine Offnung (26) umfasst
und/oder zusammen mit der Rillplatte (14) eine Off-
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12.

13.

14.

15.

nung (26) bildet, in welche ein Stanzmesser des zu-
geordneten Stanzwerkzeugs eindringen kann.

Rill- und Pragewerkzeug nach einem der Anspriiche
1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwischender Tragerplatte (18) und der Rillplatte (14)
wenigstens ein Ausgleichselement, insbesondere
eine Kunststoff- oder Metallfolie mit einer Starke zwi-
schen 0,05 mm und 20,0 mm, angeordnet ist.

Rill- und Pragewerkzeug nach einem der Anspriiche
1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen dem Grundelement (10) und der Rillplatte
(14) wenigstens ein Ausgleichselement, insbeson-
dere eine Kunststoff- oder Metallfolie mit einer Star-
ke zwischen 0,05 mm und 20,0 mm, angeordnet ist.

Zuschnitt zur Herstellung einer Verpackung zur Auf-
bewahrung von Waren, insbesondere von stabfor-
migen Waren wie Zigaretten und dergleichen, be-
stehend aus einem faltbaren Material, insbesondere
Papier, Karton und/oder Kunststoff, in welches we-
nigstens eine Faltrille eingepragt ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die wenigstens eine Faltrille mit einem Rill- und Pra-
gewerkzeug nach einem der Schutzanspriiche 1 bis
13 hergestellt ist.

Verwendung eines Rill- und Pragewerkzeugs nach
einem der Anspriiche 1 bis 13 zur Herstellung eines
Zuschnitts flur eine Verpackung, insbesondere fiir ei-
ne Zigarettenschachtel.
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