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(54) Rillwerkzeug

(57) Die Erfindung betrifft ein Rillwerkzeug mit einem
eine linienförmige Rilllinie (2) aufweisenden Grundkörper
(1), wobei sich die Rilllinie (2) in einem an eine Stirnseite
(3) des Grundkörpers (1) anschließenden Bereich (4) zu
der Stirnseite (3) des Grundkörpers hin anhebt. Ferner
betrifft die Erfindung ein flächiges Material, mit zumindest
einer Rillung (5) umfassend einen ersten Bereich (6) mit

einer ersten Rilltiefe und zumindest einen zweiten Be-
reich (7) mit einer zweiten Rilltiefe, wobei die zweite Rill-
tiefe geringer ist als die erste Rilltiefe und der zweite Be-
reich ein Endbereich der Rillung (5) ist. Außerdem betrifft
die Erfindung ein Aufnahmebehältnis, insbesondere eine
Schachtel, im Speziellen eine Zigarettenpackung aus
dem oben genannten flächigen Material.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Rillwerkzeug zum Prä-
gen von linienförmigen Faltrillen in flächige Materialien.
Des Weiteren betrifft die Erfindung ein flächiges Material,
insbesondere ein Bahn- oder Bogenmaterial mit zumin-
dest einer Rillung, die im Speziellen durch Eindrücken
eines solches Rillwerkeuges in die Oberfläche des flä-
chigen Materials gebildet wird. Ein weiterer Aspekt der
vorliegenden Erfindung betrifft ein Aufnahmebehältnis,
insbesondere eine Schachtel, im Speziellen eine Ziga-
rettenpackung umfassend ein solches flächiges Material.
[0002] Im Stand der Technik sind Rillwerkzeuge, so
genannte Rilllinien bekannt, welche bei der Herstellung
von zu faltenden Zigarettenpackungen verwendet wer-
den, um so genannte Rillungen zu prägen. Hierzu wird
die stumpfe Rilllinie des Rillwerkzeugs auf das Material
gepresst, so dass eine entsprechende Rillung in das Ma-
terial eingeformt wird.
[0003] Die bekannten Rilllinien haben an ihren Enden
scharfe 90°-Winkel, was beim Rillvorgang starke Span-
nungen, so genannte Kerbspannungen im zu prägenden
Material, beispielsweise Karton verursacht. Diese Span-
nungen führen letztendlich dazu, dass beim anschlie-
ßenden Falten des Kartons die Kartonoberfläche im Be-
reich der Enden der Rillung aufplatzt.
[0004] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Rillwerkzeug bereitzustellen, durch dessen Einsatz
Rillungen erzeugt werden können, bei denen die Gefahr
des Aufplatzens oder Aufreißens des geprägten flächi-
gen Materials beim Falten vermieden wird.
[0005] Diese Aufgabe wird durch die im Anspruch 1
angegebenen Merkmale gelöst.
[0006] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ist es, ein flächiges Material mit zumindest einer
Rillung bereitzustellen, bei dem die Gefahr des Aufplat-
zens oder Aufreißens im Bereich der Enden einer Rillung
beim Falten nicht gegeben ist.
[0007] Diese Aufgabe wird durch die im Anspruch 10
angegebenen Merkmale gelöst.
[0008] Bevorzugte Ausführungsformen der vorliegen-
den Erfindung werden durch die abhängigen Schutzan-
sprüche definiert.
[0009] Das erfindungsgemäße Rillwerkzeug hat einen
eine linienförmige Rillinie aufweisenden Grundkörper,
wobei sich die Rilllinie in einem Bereich zu einer Stirn-
seite des Grundkörpers hin anhebt. Mit anderen Worten
hebt sich die Rilllinie in einem Bereich zum Ende der
Rilllinie hin ab.
[0010] Der Begriff "Anheben" ist vorliegend so zu ver-
stehen, dass an Stelle des bisherigen 90°-Winkels bei
den bekannten Rillwerkzeugen ein "weicherer" Über-
gang der Rilllinie zum Ende der Rilllinie hin geschaffen
wird. Wenn ein derart ausgebildetes Rillwerkzeug in ein
zu prägendes Material eingedrückt wird, wird die sich
anhebende Rilllinie nicht so tief in das Material einge-
drückt, wie das bei den übrigen Bereichen zur Mitte des
Rillwerkzeugs hin der Fall ist. Das Ergebnis ist eine Ver-

ringerung der Rilltiefe zum Ende der durch das Rillwerk-
zeug geschaffenen Rillung im Material. So wird erreicht,
dass die durch Eindrücken des Rillwerkzeugs hervorge-
rufene Deformation des Materials, ausgehend vom un-
deformierten Material nahe dem Ende der Rillung zur
Mitte der Rillung hin, wo die Deformation des Materials
ihr Maximum erreicht, nur mäßig ansteigt. Dies stellt ei-
nen großen Vorteil gegenüber dem Stand der Technik
dar, bei dem die Deformation im Bereich des Endes der
Rillung zur Mitte der Rillung hin schlagartig ihr Maximum
erreicht. Auf diese Weise werden die starken Kerbspan-
nungen im Bereich des Endes der Rillung vermieden,
welche letztendlich für das Aufreißen oder -platzen des
Materials beim Falten verantwortlich sind.
[0011] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form weist das Rillwerkzeug einen flachen, insbesondere
streifenartigen Grundkörper auf, wobei dieser im Spezi-
ellen ein Stahlbandmesser umfasst oder aus einem sol-
chen gebildet ist.
[0012] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form weist die Rilllinie gegenüber dem Grundkörper eine
geringere Dicke auf. Auf diese Weise wird derselbe Effekt
erzielt, wie dies durch die Anhebung der Rilllinie längs
des Rillwerkzeugs der Fall ist. Wenn die Rilllinie im Quer-
schnitt des Grundkörpers eine geringere Dicke aufweist
als der Grundkörper, kann man sich leicht vorstellen,
dass die durch das Eindrücken des Rillwerkzeugs in das
Material hervorgerufene Deformation des Materials über
den Querschnitt der Rillung allmählich und nicht schlag-
artig zunimmt, so dass auch hier Kerbspannungen ver-
mieden werden. Insbesondere ist im Querschnitt des Rill-
werkzeugs ein trapezförmiger oder halbrunder bzw. hal-
bellipsenförmiger Verlauf des Rillwerkzeugs zur Rilllinie
hin vorstellbar, wobei hierzu ebenso jeder andere Verlauf
des Rillwerkzeugs vorstellbar ist.
[0013] Auch sollte die Rilllinie im Querschnitt des Rill-
werkzeugs stumpf sein, da hierdurch ebenso Kerbspan-
nungen in der Rillung vermieden werden können.
[0014] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form hebt sich die Rilllinie des Rillwerkzeugs im Bereich
beider Stirnseiten des Grundkörpers zur jeweiligen Stirn-
seite hin an. Ein solches Rillwerkzeug kann dann Einsatz
finden, wenn die durch dieses Rillwerkzeug erzeugte Ril-
lung auf der Materialoberfläche sowohl beginnen als
auch enden soll und nicht über eine Materialkante hinaus
verlaufen soll.
[0015] Wie oben schon angesprochen kann die Rillli-
nie zumindest teilweise, insbesondere im Wesentlichen
und im Speziellen ausschließlich geradlinig verlaufen,
wobei dies in zweierlei Weise gelten kann: Zum einen ist
es denkbar, dass die Rilltiefe über den Verlauf der durch
ein solches Rillwerkzeug erzeugten Rillung zumindest
teilweise, insbesondere im Wesentlichen oder im Spezi-
ellen ausschließlich konstant ist, sieht man von den An-
hebungen zur Verminderung der Kerbspannungen in
den Endbereichen der Rillung ab. Zum anderen ist es
denkbar, dass das Rillwerkzeug und somit auch die er-
zeugten Rillungen von oben auf die Materialoberfläche
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gesehen zumindest teilweise, insbesondere im Wesent-
lichen und im Speziellen ausschließlich geradlinig ver-
laufen, so dass die spätere, der Rillung folgende Knick-
kante im Material in den genannten Bereichen gerade
verläuft.
[0016] In einer bevorzugten Ausführungsform wird
(werden) die Anhebung(en) der Rilllinie dadurch erzeugt,
indem die Rilllinie zu der (den) Stirnseite(n) hin angefast
ist, wobei die Fase(n) mit den geradlinigen Bereichen der
Rillung einen Winkel im Bereich von 3° bis 45°, insbe-
sondere im Bereich von 5° bis 30° oder im Speziellen im
Bereich von 10° bis 15° einschließt. Im Allgemeinen kön-
nen die Anhebungen durch Fräsen erzeugt werden.
Durch das einfache Anfasen der Rilllinie kann auf sehr
einfache und kostengünstige Weise ein Rillwerkzeug
hergestellt werden, welches das Erfordernis der oben
beschriebenen Ausgestaltung eines erfindungsgemä-
ßen Rillwerkzeuges erfüllt. Man hat festgestellt, dass be-
sonders gute Ergebnisse erzielt werden können, wenn
der von den geradlinigen Bereichen und der/den Fase
(n) eingeschlossene Winkel zwischen 3° und 45°, insbe-
sondere zwischen 5° bis 30°, im Speziellen zwischen 10°
und 15° liegt. Hier ist die Bezeichnung "geradlinig" so zu
verstehen, dass die geradlinigen Bereiche nach dem Ein-
prägen des Rillwerkzeugs eine Rillung konstanter Prä-
getiefe hinterlassen. Geradlinig bedeutet hier also einen
horizontalen Verlauf dieser Bereiche bei einem horizon-
talen Verlauf der Materialoberfläche.
[0017] In einer anderen Ausführungsform kann die
Rilllinie an Stelle der vorher beschriebenen Anfasung zu
der (den) Stirnseite(n) hin abgerundet sein, was so zu
verstehen ist, dass die Rilllinie in einem Aufriss des Rill-
werkzeugs eine Rundung aufweist, an deren Stelle beim
Einprägen der Rillung die Rillung endet. Die Rilltiefe ver-
ringert sich zum Ende der Rillung auch bei einer solchen
Ausgestaltung.
[0018] Weiterhin sind verschiedene Ausgestaltungen
der Rilllinie im Bereich der Anhebung(en) denkbar. Zum
einen kann die Rilllinie in einem Querschnitt im Bereich
der Anhebung(en) abgerundet sein, sie kann aber auch
flach sein.
[0019] Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung
betrifft ein flächiges Material mit zumindest einer Rillung
umfassend einen ersten Bereich mit einer ersten Rilltiefe
und zumindest einen zweiten Bereich mit einer zweiten
Rilltiefe, wobei die zweite Rilltiefe geringer ist als die erste
Rilltiefe und der zweite Bereich ein Endbereich der Ril-
lung ist.
[0020] Ein solches flächiges Material kann dadurch
hergestellt werden, indem ein wie oben beschriebenes
Rillwerkzeug in die Oberfläche des flächigen Materials
eingedrückt wird. Wie auch schon oben beschrieben, hat
die gegenüber der ersten Rilltiefe geringere zweite Rill-
tiefe eine "Spannungsentlastung" der Endbereiche der
Rillung zur Folge, was letzendlich ein Aufplatzen oder
Einreißen des Materials an den Endbereichen der Rillung
wirksam verhindert.
[0021] Gemäß der vorliegenden Erfindung kann das

Material insbesondere ein Bahn- oder Bogenmaterial
sein, wobei gemäß der vorliegenden Erfindung insbe-
sondere ein formstabiles Material und im Speziellen Pa-
pier, Karton, Vollpappe oder Wellpappe verwendet wer-
den kann. Es ist jedoch ebenso der Einsatz jedes belie-
bigen Kunststoffes vorstellbar, der gemäß der vorliegen-
den Erfindung mit einer Rillung versehen werden soll.
[0022] Die Rillung kann gemäß der vorliegenden Er-
findung ein Faltkanal sein, an welchem das flächige Ma-
terial umgebogen wird.
[0023] Gemäß der vorliegenden Erfindung ist es wich-
tig, dass sich die Rilltiefe des zweiten Bereichs zum Ende
der Rillung hin verringert. Eine über den Verlauf der Ril-
lung stete Verringerung ist hierbei vorteilhaft, wobei ins-
besondere eine Verringerung der Rilltiefe von der ersten
Rilltiefe ausgehend zu null als vorteilhaft erachtet wird.
Allerdings ist jede allmähliche Verringerung denkbar, so-
lange keine schlagartige Zunahme von "keiner Deforma-
tion" zu "maximaler Deformation" stattfindet.
[0024] Das oben beschriebene erfindungsgemäße flä-
chige Material kann besonders gut geknickt oder umge-
faltet werden, ohne dass es zu Aufplatzungen oder Auf-
reißungen im Bereich der Rillungen kommt. Es eignet
sich also auch besonders dafür, um daraus Aufnahme-
behältnisse, insbesondere Schachteln oder im Speziel-
len Zigarettenpackungen herzustellen.
[0025] Im Folgenden soll die vorliegende Erfindung
anhand von Ausführungsbeispielen näher beschrieben
werden. Die vorliegende Erfindung kann die hierin be-
schriebenen Merkmale einzeln sowie in jedweder sinn-
vollen Kombination umfassen. Es zeigen:

Figur 1a Aufriss einer bevorzugten Ausführungsform
des erfindungsgemäßen Rillwerkzeugs,

Figur 1 b Seitenriss des erfindungsgemäßen Rill-
werkzeugs aus Figur 1a,

Figur 1c Grundriss des erfindungsgemäßen Rill-
werkzeugs aus Figur 1a,

Figur 2 Aufriss einer weiteren bevorzugten Ausfüh-
rungsform des erfindungsgemäßen Rill-
werkzeugs,

Figur 3a nach dem Stand der Technik bearbeitete flä-
chige Materialbahn, und

Figur 3b nach der vorliegenden Erfindung bearbeite-
te flächige Materialbahn.

[0026] In den Figuren 1a bis 1c ist eine erste Ausfüh-
rungsform des erfindungsgemäßen Rillwerkzeugs zu se-
hen. Dieses umfasst einen Grundkörper 1, der an seiner
Unterseite eine Rillinie 2 aufweist. Diese Rilllinie 2 ist im
Bereich beider Stirnseiten 3 zu beiden Stirnseiten 3 hin
angefast und hebt sich somit vom zwischen den Anfa-
sungen liegenden geradlinigen Bereich der Rilllinie 2 ab,
wobei die Fasen mit den geradlinigen Bereichen der Rill-
linie 2 einen Winkel α einschließen. Es ist nicht erforder-
lich, dass beide Anfasungen den gleichen Winkel ein-
schließen, vielmehr ist es denkbar, dass verschiedene
Anfasungen unterschiedliche Winkel einschließen.
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[0027] In der Figur 1b ist ein Seitenriss des Rillwerk-
zeugs aus der Figur 1a zu sehen, wobei die Rilllinie 2 im
Querschnitt abgerundet ist. Es ist gut zu sehen, dass die
Rilllinie im Bereich der Anfasungen eine gerade stumpfe
Unterkante aufweist, während sie im Bereich zwischen
den Anfasungen abgerundet ist.
[0028] In der Figur 1c ist ein Grundriss des erfindungs-
gemäßen Rillwerkzeugs zu sehen, wobei zu beiden
Stirnseiten des Rillwerkzeugs hin ellipsenförmige Kanten
gezeigt sind, welche nach Art eines Zylinderschnitts
durch eine schlichte Anfasung der abgerundeten Rilllinie
2 entstehen.
[0029] In der Figur 2 ist ein Bereich einer zweiten Aus-
führungsform des erfindungsgemäßen Rillwerkzeugs zu
sehen, wobei die Anhebung zu einer Stirnseite 3 hin
durch einen Radius r gebildet wird. Vorteilhafterweise
wird beim Einprägen eines solchen Rillwerkzeugs in ein
Material ein besonders weicher Verlauf der Einprägung
erzeugt und damit Kerbspannungen vermieden.
[0030] Die Rilllinie 2 kann gemäß der Ausführungs-
form aus der Figur 2 im Bereich der Anhebung 4 im Quer-
schnitt sowohl abgerundet als auch stumpf sein, wobei
auch jede andere geeignete Form der Rilllinie denkbar
ist.
[0031] In der Figur 3a ist eine Materialbahn zu sehen,
welche eine gemäß dem Stand der Technik eingeprägte
Rillung 5 aufweist. Diese Rillung wird durch Einprägen
eines aus dem Stand der Technik bekannten Rillwerk-
zeugs (Auf- und Seitenriss links in der Figur 3a zu sehen)
ausgebildet, wobei zwischen Rilllinie und Stirnfläche des
Rillwerkzeugs ein 90°-Winkel ausgebildet ist. Es ist of-
fensichtlich, dass im Endbereich der Rillung 5 sehr hohe
Kerbspannungen im Material auftreten, da die Deforma-
tion ausgehend von keiner Deformation im Umfeld der
Rillung zu maximaler Deformation im Endbereich der Ril-
lung sprunghaft ihr Maximum erreicht.
[0032] Im Gegensatz hierzu ist in der Figur 3b eine
Materialbahn mit einer gemäß der vorliegenden Erfin-
dung (Auf- und Seitenriss eines solchen Werkzeugs links
in der Figur 3b zu sehen) eingeprägten Rillung 5 gezeigt.
Diese Rillung weist einen ersten Bereich 6 mit einer er-
sten konstanten Rilltiefe und einen zweiten Rillbereich 7
mit einer zweiten Rilltiefe auf, wobei die Rilltiefe im zwei-
ten Bereich 7 von der ersten Rilltiefe ausgehend zum
Ende der Rillung 5 hin stetig verringert wird. Auf diese
[0033] Weise wird ein sprunghafter Anstieg der Defor-
mation im Material vermieden, so dass schädliche Kerb-
spannungen von Anfang an vermieden werden können.

1 Rillwerkzeug

2 Rilllinie

3 Stirnseite

4 Anhebung

5 Rillung

6 Rillung mit erster Prägetiefe

7 Rillung mit zweiter Prägetiefe

Patentansprüche

1. Rillwerkzeug mit einem eine linienförmige Rilllinie (2)
aufweisenden Grundkörper (1), wobei sich die Rill-
linie (2) in einem an eine Stirnseite (3) des Grund-
körpers (1) anschließenden Bereich (4) zu der Stirn-
seite (3) des Grundkörpers hin anhebt.

2. Rillwerkzeug nach Anspruch 1, mit einem flachen,
insbesondere streifenartigen Grundkörper (1), im
Speziellen einem Stahlbandmesser als Grundkör-
per (1).

3. Rillwerkzeug nach einem der Ansprüche 1 oder 2,
wobei die Rilllinie (2) gegenüber dem Grundkörper
(1) eine geringere Dicke aufweist.

4. Rillwerkzeug nach einem der Ansprüche 1 bis 3, wo-
bei die Rilllinie (2) stumpf ist, insbesondere im Quer-
schnitt abgerundet ist.

5. Rillwerkzeug nach einem der Ansprüche 1 bis 4, wo-
bei sich an beide Stirnseiten (3) des Grundkörpers
(1) jeweils ein Bereich (4) anschließt, in welchem die
Rilllinie (2) zur jeweiligen Stirnseite (3) hin anhebt.

6. Rillwerkzeug nach einem der Ansprüche 1 bis 5, wo-
bei die Rilllinie (2), abgesehen von der (den) Bereich
(en) (4) zumindest teilweise, insbesondere im We-
sentlichen, im Speziellen ausschließlich geradlinig
verläuft.

7. Rillwerkzeug nach einem der Ansprüche 1 bis 6, wo-
bei die Rilllinie (2) in dem (den) Bereich(en) (4) zu
der (den) Stirnseite(n) (3) hin angefast ist, und wobei
die Fase(n) mit den geradlinigen Bereichen der Rill-
linie einen Winkel (α) im Bereich von 3° bis 45°, ins-
besondere im Bereich von 5° bis 30°, im Speziellen
im Bereich von 10° bis 15° einschließt (einschlie-
ßen).

8. Rillwerkzeug nach einem der Ansprüche 1 bis 6, wo-
bei die Rilllinie (2) in dem (den) Bereich(en) (4) zu
der (den) Stirnseite(n) (3) hin abgerundet ist.

9. Rillwerkzeug nach einem der Ansprüche 1 bis 8, wo-
bei die Rilllinie (2) in dem (den) Bereich(en) (4) im
Querschnitt abgerundet oder flach ist.

10. Flächiges Material, mit zumindest einer Rillung (5)
umfassend einen ersten Bereich (6) mit einer ersten
Rilltiefe und zumindest einen zweiten Bereich (7) mit
einer zweiten Rilltiefe, wobei die zweite Rilltiefe ge-
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ringer ist als die erste Rilltiefe und der zweite Bereich
ein Endbereich der Rillung (5) ist.

11. Flächiges Material nach Anspruch 10, wobei das Ma-
terial ein Bahn- oder Bogenmaterial ist, insbesonde-
re ein formstabiles Material, im Speziellen Papier,
Karton, Vollpappe oder Wellpappe.

12. Flächiges Material nach einem der Ansprüche 10
oder 11, wobei die Rillung (5) ein Faltkanal ist, an
welchem das flächige Material umgebogen wird.

13. Flächiges Material nach einem der Ansprüche 10 bis
12, wobei sich die Rilltiefe des zweiten Bereichs (7)
zum Ende der Rillung (5) hin verringert, insbeson-
dere von der ersten Rilltiefe ausgehend zu Null ver-
ringert.

14. Flächiges Material nach einem der Ansprüche 10 bis
13, wobei die Rilltiefe des ersten Bereichs (6) im We-
sentlichen konstant ist.

15. Flächiges Material nach einem der Ansprüche 10 bis
14, hergestellt durch Eindrücken eines Rillwerk-
zeugs nach einem der Ansprüche 1 bis 10 in die
Oberfläche des flächigen Materials.

16. Aufnahmebehältnis, insbesondere Schachtel, im
Speziellen Zigarettenpackung umfassend ein flächi-
ges Material nach einem der Ansprüche 10 bis 15.
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