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Ministerio de Comercio, Industria y Turismo

Delegatura de Propiedad Industrial
Divisidn de Nuevas Creaciones

SOLICITUD DE

PATENTE DE INVENCION

PCT ENTRADA EN FASE NACIONAL

21.

54.

71.

74.

22.

EXPEDIENTE No.

TITULO: PAQUETE DE CIGARRILLOS, AS| COMO PROCEDIMIENTO
Y APARATO PARA PRODUCIR EL MISMO

. CLASIFICACION INTERNACIONAL: 865D 75146, B&5D 75/58, B65D

85/10
SOLICITANTE: FOCKE & CO. (GMBH & CO. KG)
DOMICILIO: Siemensstrasse 10, 27283 Verden, ALEMANIA
APODERADO: Dra. MARGARITA CASTELLANOS A.

BOGOTA, D.C,,




Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA
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%

No. 12-1

CIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO -

ARV

. -00000-000
73668- -009 2020 DIR NUEVASCR

Fecha: 2012-10-03 14:39.06 E\?ee:%n C ASENACIONAL!

Tra. 11 PATENT

Act. 411

PRESENTACION

B Folios: 116

DIRECCION DE NUEVAS 'CREA&ZIONES
SOLICITUD FASE NACIONAL - PCT

X  Patente de Invencidn

Patente de Modelo de Utilidad

1 |(12) TIPO DE SOLICITUD —_X__ Capitulo| T Capitulol

2 |DATOS SOLICITUD INTERNACIONAL PCT (86)
Solicitud Internacional No. PCT/EP2011/000690 Fecha 15/02/2011
Publicacién Internacional No. WO.2011/110272 A1 Fecha 15/09/2011

3 [(54) TITULO DE LA INVENCION (200 caracteres o espacios maximos)

PAQUETE DE CIGARRILLOS, AS| COMO PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA PRODUCIR EL MISMO

4 |CLASIFICACION INTERNACIONAL (51) CIP

B65D 75/46, B65D 75/58, B65D 85/10

§ |(71) SOLICITANTE(S)

Esta persona también es inventor

Para datos adicionales utilizar hoja de informacién adicional

APELLIDOS O RAZON SOCIAL NOMBRE IDENTIFICACION TIPO
. FOCKE & CO. (GMBH & CO. KG)
"""6 DATOS DEL SOLICITANTE
DIRECCION Siemensstrasse 10, No. TELEFONO
CIUDAD 27283 Verden E-MAIL
DEPARTAMENTO/ESTADO ALEMANIA NACIONALIDAD O
‘ PAIS DE RESIDENCIA LUGAR DE ALEMANA
CONSTITUCION
(72) INVENTOR(ES) Para datos adicionales utiiizar hoja de informacion adicional
"APELLIDOS NOMBRES NACIONALIDAD
1. STEINKAMP Irmin ALEMANA
2. BUSE Henry ALEMANA
3. WIEGE Thomas ALEMANA
4. )
5.
DIRECCION DE CORREO ELECTRONICO:
8 |DATOS INVENTOR(ES)
PAIS RESIDENCIA DEPARTAMENTOQ/ESTADO CIUDAD DIRECCION
1. ALEMANIA 21217 Seevetal Auf dem Kamp 12a
2. ALEMANIA 27374 Visselhdvede Dreessel Nr. 8
3. _.SINGAPUR Singapore 2569164 No. 9, Fernhill Cresent
4.
5.

' |OTRO(S) SOLICITANTE(S) Y/U OTRO(S) INVENTOR(ES)

Los demas solicitantes y/o demés inventores se indican en una hoja a continuacién

9 (74) REPRESENTANTE X APODERADO
APELLIDOS NOMBRES IDENTIFICACION
CASTELLANOS ABONDANO MARGARITA C.C. 39.779.654 T.P.70.819
DIRECCION Calle 94A No. 7A-09 No. TELEFONO 7560770
: E-MAIL info@castellanosyco.co
CIUDAD BOGOTA No. DE
‘ PROTOCOLO
PAIS" COLOMBIA EN LA OFICINA




000007

10 |(30) DECLARACIONES DE PRIORIDAD X Sl NO
(33) PAIS DE ORIGEN CODIGO PAIS (31) NUMERO (32) FECHA (AAA/MM/DD)
1. ALEMANIA DE 10 2010 010 976.2 2010/03/10
2. ALEMANIA DE 10 2010 019 867.6 2010/05/07
3.
4.
5.

11 [DECLARACION SOBRE USO DE RECURSOS GENETICOS O BIOLOGICOS

Declaro que el objeto de la presente solicitud de patente fue obtenido a partir de recursos genéticos o biolégicos de los que
cualquiera de los paises miembros de ta Comunidad Andina es pais de origen.

Si X NO

NOTA: En caso afirmativo debera anexar copia del contrato de acceso de recursos genéticos o productos derivados, o certificado
o nimero de registro expedido por la Autoridad competente.

12 |DECLARACION SOBRE USO DE CONOCIMIENTOS TRADICIONALES

Declaro que el objeto de la presente solicitud de patente fue obtenido a partir de conocimientos tradicionales de comunidades
indigenas, afroamericanas o locales de paises miembros de la Comunidad Andina.

Si X NO

NOTA: En caso afirmativo debera anexar la licencia o autorizacién de uso de conocimiento tradicional, o certificado, o nimero
de registro expedido por la Autoridad competente.

13 [REDUCCION DE TASAS

Declaro que carezco de medios econdmicos para presentar la solicitud de patente

Sl X NO

NOTA: En caso de ser persona natural y carecer de medios econémicos, y por 1o tanto, aplique la reduccién de tasas a que se
refiere la resolucion vigente en tarifas, debe firmar la presente solicitud bajo la gravedad de juramento.

Micro, pequefias y medianas empresas Universidades publicas o privadas Entidades sin animo de lucro
Copia simple de la declaracion de Copia acto de reconocimiento institu- Copia de registro vigente en Camara
renta del afio inmediatamente anterior, 0 en su [cional emitido por el Ministerio de Educacién. {de Comercio.
defecto prueba documental idénea. Acreditacién Colciencias.

Hoja de informacién complementaria.

Documento de constancia de cum- Otros, especificar.

iplimiento con lo establecido en la ley 905 de
2004.

14 |AUTORIZACION DE NOTIFICACION EN LINEA Sl X NO

Manifiesto que he leido y entendido perfectamente los términos y condiciones de uso de medios electrénicos para las notificaciones
en linea a través de Internet de los actos administrativos proferidos por la Superintendencia de Industria y Comercio que deber ser
notificados personalmente y, en consecuencia, autorizo el servicio de notificacién a través de internet.

14 |COMPROBANTE DE PAGO O PAGO ELECTRONICO N° 12-0092599, 12-0092607 Fecha: Sep. 10, 2012

15 |FIRMA DEL SOLICITANTE, DEL APODERADO O DEL REPRESENTANTE LEGAL
Junto a cada firma, indicar el nombre del firmante y su calidad (si tal calidad no es obvia al leer el petitorio)

MARGARITFA CASTELLANOS ABONDANO - APODERADO APODERADO

16 |ORDEN Y RELACION DE DOCUMENTOS QUE ACOMPANAN LA SOLICITUD

Documentacién Técnica Documentacién Juridica
Solicitud Internacional en Castellano
1. X Descripcion N° de folios: 41 9. X Poderes, si fuera el caso.
2, X Reivindicaciones N° de reivindicaciones: 12 10. Documento que legalmente pruebe la cesién del
3. X Dibujos y/o figuras N° de folios: 13 inventor al solicitante 0 a su causante.
4, X Resumen 1. Copia del contrato de acceso de recursos genéticos o
5. Certificado de depoésito de material biolégico productos derivados, certificado 0 numero de registro, si fuera el
si fuera el caso. caso.
6. Listado de secuencias de nucledtidos y/o 12. Copia de la licencia o autorizacion de Conocimientos
aminoacios en forma digital si fuera el caso. Tradicionales, certificado o nimero de registro, si fuera el caso.
7. X Arte final 12 x 12 13. Documento que acredita la existencia y representacion
8. Anexo formato digital. legal, cuando el solicitante es persona juridica.
14 X Comprobante de pago de la tasa de presentacion de la
solicitud.
15. Comprobante de pago por reivindicacién de prioridad
16. Comprobante de pago de la tasa por concepto de
excedente de palabras en la publicacion.
17. X  Comprobante de pago por reivindicacién adicional a 10.

P2576/SOLICITUD DE PATENTE



SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO

NIT : 800.176.089-2
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ft RECIBO DE CAJA

Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA

No. 12 - 0092599

Bogota D.C., Septiembre 10 de 2012 - 15:43:56

RECIBIDO DE : CASTELLANOS Y Y CO

NI 800.174.641

*** Soporte del Pago ***

TIPQ PAGO BANCO CUENTA No PAGO

EECHA PAGQO VR.PAGQO

CONSIGNACION BANCO DE BOGOTA 062754387 462586832

10/09/2012 8.690.000.00

*** Conceptos Pagados ***

' ’Recibo e Qaja Aplicado al Expediente No.

___CANT. RENTISTICO CONCFEPTO V. UNDITARIO Ve CONCFPTO
1 50005-01-01 SOLICITUDES 1.L%‘é%'&%% DE SOL. DE PATENTE DE 590.000.00 590.000.00
$590.000.00

. SON: Eﬁ*Q NIENT‘,O,S NOVENTA MIL PESOS MONEDA CORRIENTE***

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIAY COMERCIO

TR

No. 12-173668- -0

o

Fecha: 2012-10-03 14:39:08 Evo.378 FASENACIONALI

Tra. 11 PATENTEIYII
Act. 411 PRESENTACION

Folios: 116

Sede Centro: Carrera 13 No. 27 - 00 Pisos 3,4,5y 10 Bogota, D.C.- Colombla

Web: www.slc.gov.co e-mai: Info@slc.gov.co
, Septiombra 10 de 2012 - 15:43:58

Conmutador: (571) 5870000 Fax: (571) 5870284 Linea: 018000-310165 Call Center: (571) 6513240
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
NIT : 800.176.089-2

bRembode et

A'LAS 10 INICICIALES

-] -

| (t o RECIBO DE CAJA No. 12 - 0092607
Industria'y Comercio
SUPERINTENDENCIA Bogota D.C., Septiembre 10 de 2012 - 15:43:56
‘REQIBIDO DE : CASTELLANOS Y Y CO NI 800.174.641

; *** Soporte del Pago ***

TIPO PAGO BANCO CUENTA No PAGO EECHA PAGO VR PAGO
CONSIGNACION BANCO DE BOGOTA 062754387 462586832 10/09/2012 8.690.000.00
. *** Conceptos Pagados ***

CANT RENTISTICO CONCEPTO Ve UNDITARIO Ve CONCEPTO
2 sooo§101-o1 SOLICITUDES 1607 REIVINDICACION UNITARIA ADICIONAL 30.000.00 60.000.00

$60.000.00 _

P SON"*'fS/éS NTA MIL PESOS MONEDA CORRIENTE***

Regpon &able

Aplicado al Expediente No.

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

T

Fecha: 2012-10-03 14:39:06  Dep. 2020 DIR. NUEVASCR
Tra. 11 PATENTEIYII Eve: 378 FASENACIONALI
Act. 411 PRESENTACION Folios: 116

Sede Centro: Carrera 13 No. 27 - 00 Pisos 3,4,5 y 10 Bogota, D.C.- Colombla
Web: www.slc.gov.co e-mal: info@sic.gov.co Conmutador: (571) 5870000 Fax: (571) 5870284 Linea: 018000-310165 Call Center: (571) 6513240
. Soptiembro 10 de 2012 - 15:43:69




Conste que yo/nosotros suscrito/s (Be it known that I/we undersigned)

Focke & Co. (GmbH & Co. KG)

domiciliado/s en (residing at):

Siemensstrasse 10, 27283 Verden, Alemania

Por el presente nombro/amos a {do hereby appoint);

i 2 G0
o000,

PO DER - POWER OF ATTORNEY

Ximena Castellanos A. y/o Margari_ta Castellanos A. y/o Manfredo Muchall

y/o Manfredo Baumatz

conjunta o separadamente mi/nuestro.apoderado verdadero y legal con poder
amplio y suficiente para recabar de las oficinas y autoridades nacionales que
correspondan,la obtencién de Registros, Renovaciones, Traspasos, Fusiones,
Cambios de Nombre y/o de Domicilio, Licencias de Uso y Cancelaciones de
Marcas de Fabrica, de Comercio, de Servicio, de Nombres Comerciales,
Expresiones o Sefiales de propaganda, Modelos y Disefios Industriales,
Omamentales y/o de Utilidad, Patentes de Invencién, Especialidades
farmacéuticas, como cualquierotra forma de Propiedad Industrial y/o intelectual y
ejerciten las acciones civiles y/o penales contra todas aquellas personas o

sociedades que fabriquen, imiten, usurpen, usen o exploten indebidamente -

mi/nuestras marcas, patentes de invencién y modelos y disefios industriales,
ornamentales y/o de utilidad debidamente registrados o los productos u objetos
protegidos por las mismas o ejecuten cuaksquier actos de competencia dedeal o
ilicita en perjuicio del otorgante; para aceptar las cesiones de marcas y patentes,
modelos y disefios que se hagan al otorgante; para que se opongan judicial y/o
administrativamentc a todo rcglstro y/o solicitud de registro de cualquier derecho
de pxopncdad industrial ylo mtelectualque fuere perjudicial a mi/nuestros legitimos
intereses; rmcluyendo elde marcas que se confundan con alguna oalgunas de las
marcas que tcngo/tencmos reg}stradas o registraren en lo sucesivo o que fueren de
dominio publnco para que* p;dan rjudicialmente y/o en sede administrativa la
cadutidad por “falta dc g0 y/o de explotacién y/o la nulidad de aquellas marcas,

patentes, modelos o disefios que infrinjan los derechos reconocidos al otorgante
por Ja$ leycs,(par‘a que mtervc{lgan en los Julcxos de oposicion al registro de
marcas y/o patentes y/o modelds-que deban iniciare 0 se hayan iniciadoya, o en
cualesquier 6tros que se%ef éran a los objetos para los que este mandato se
extiende, a cuyo efecto l¢ faculto/amos para que en su nombre y representacién
dé/den ante dichas autoridades todos los pasos necesarios al objeto indicado,
elevar solicitudes, hacer declaraciones y reclamos, formular descripciones,
cnmiendas; comparecer ante las autoridades administrativas y judiciaks de
cualquier fuero, instancia o jurisdiccién, incluyendo la penal, dar ante dichas
autoridades todos los pasos necesarios al efecto indicado, presentando escritos,
demandas, contestaciones, solicitudes, protestas, declaraciones, apelaciones,
perites, testigos y deméas elementos de prueba; para que soliciten y obtengan
indemnizaciones y resarcimientos de dafios y perjuicios y hagan uso de todos los
derechos y recursos que las leyes le sonceden para el mejor desempefio del
presente poder, practicandotanto las gestiones judiciaks como extrajudiciales que
la otorgante misma harfa personalmente y para responder a todas las
reclamaciones o demandas que se presenten por causa de la solicitud o registro;
oblar todos los impuesto$ y efectuar pagos determinados por la ley, justificar
explotaciones, tramitar prérrogas y excusas de implantacion de privilegios, obtener
pruebas; recibir todos los documentos y valores dando el descargo respectivo,
lienar cualesquiera otros requisitos y tomar en fin todas las medidas que creyeren
conducentes al resguardo de mis/nuestros intereses, quedando facultados para
tomar intervencidn como demandantes o demandados ante los Jueces que sean
competentes, pudiendo transigir, concurrir a audienciasde mediacidn, someter a

arbitros, desistir, allanarse, percibir, apelar, recurrir de casacidny de amparoy

ejercitar todas las demds facultades que resulten necesarias; y ratificando
expresamente la. validez de todos los actos realizados en mi/nuestro nombre por los
apoderados arriba nambrados y comprendidos en las facultades otorgadas, por la
presente declaro/declaramos desde ahora valido y bueno cuanto dicho(s)
apoderado(s) hiciere(n) en mi/nuestro beneficio, dandole(s) asimismo facultad
para sustituir ¢l presente poder si lo juzgare(n) convenientey en caso necesario
revocar dichas sustituciones, y sin que este poder quede revocado por otro
posterior si no se manifiesta exprcsamente. Por la presente ratificamos
expresamente cuantoacto hayan realizado el o los apoderado(s) ut-supra, dentro de
las facultades otorgadas por este poder, para los actos realizados ante las oficinas y
autoridades nacionales ut-supra antes de la fecha de otorgamiento de este poder.

Dadoy Finnadolen ........................................................... 2108 oo
dias de ..o de .o

jointly or singly as our true and legal attorneys with ample and sufficient

"Power to: apply to the proper national Offices and Authorities, for obtaining

Registrations, Renewaks, Assignments, Mergers, Change of Name and/or of
Address, Licences of use and Cancellation of Trademarks, Tradenames,
Service Marks, Comimercial Names, Advertising Slogans and Signs,
Industrial Ornamental and/or Utility Models and Designs, Patents of
Invention, Pharmaceutical Preparations, as any other form of Industrial
and/or Intellectual Property, and exercise civil and/or penal actions against
persons and corporations which manufacture, counterfeit, usurp, use or
exploit illegally my/our Trademarks, Patents of Invention and Industrial
Ornamental and/or Utility Models and Designs, duly registered or the
products or articles protected by same; to executeany actions against unfair
o illegal competition to detriment of grantors, accept the assignment of
Trademarks and Patents, Models and Designs in favor of the grantors; to
oppose by means of administrative and/or judicial actions the registration
and/or application for registration of any industrial and/or intelectual
Property that might be detrimental to my/our lawful interests, incluiding
Trademarks confusingly similar to my/our registered Trademark/s or that
might be registered or belong to public domain; to apply to the judicial
and/cr autherities for forfeiture for lack of use and/or working and/or nullity
of those trademarks, patents, models and designs that infringe the rights
granted by law; to intervene on my/our behalf in legal proceedings in

*opposition cases filed against the registration of trademarks and/or Patents

and/or Models, that has to be or is already initated, or in any other case, over
which the power is exercised; to which end, 1 (we) hereby authorize
him/them to take in our name and representation all steps before said
authorities for the object stated, to file petiticns, make declarations and
objections, prepare descriptions and amendments; to appear before
administrative authorities and before Courts of any Judicial Power, Instance
or Jurisdiction, inclading penal injuction proceedings; to take before said
authorities all steps necessary to such effect, by presenting briefs, demands,
pleadings, petitions, declarations, appeak; to name experts and witnesses
and to give any kind of evidences; to apply for and obtain indemnities for
damages and reparations and make use of all the rights and resources that
are conceded by law for betteraccomplishment of the present Power, taking
all judicial and extrajudicial measures that the grantors themselves would
personally take; to answer for any claims or suits that may arisc from the
application or registration; to pay all taxes and installments and effect all
other payments prescribed by law, to perform workings, to request
extensions and exemptions of implantation of Patents, to procure proofs; to
receive all documents and securities giving proper receipts, to comply with
all other requirements and in short, take all those measures which they may
deem fit for the protection of my/our interests; and I/we authorize said
grantee/sto act on our behalf as complainantas well as defendant before the
competent Judges, with full power to make arrangements, attend mediation
hearings, submit to arbitrators, to desist, to collect, to appeal, to make
motions of vacate and tofile actions for relief, with all such powers as may
be required; and expresly ratifying the validity of all the acts performed in
my/our name by the abovementioned attameys and inclided inthe granted
power, /'we hereby declare from now as valid and good all that the said
grantee/s may do for my/our benefit, authorizing him/them also to substitute
the present if he/they think(s) proper and revoke such substitutions, if
necessary, whereas the present power shall not be revoked by a posterior
power, if said revocation is not expressly stated. We hereby expressly ratify
the validity of all the acts performed by the ut-supra attorneys, included in
the granted power, for all the acts performed before the ut-supra national
offices an authorities, prior to the date of grant of this power.

CFo CEO



File No. 165 12011 -
!

| hereby certify the signature, having been carried out before me of
) |

i

a) Mrs. Doris Focke, born 06.10.1955, residing in 27283 Verden/Aller, Siemensstralie,

10, personally-known to me,
b) Mr. Jurgen Focke, born 25:11.1952, residing in 27283 Verden/Aller, Siemensstralle
. _ I

10, personally known to me. J

!

The notary assistant asks whether he or any member or his firm or any person sharing oﬁﬂce

with him has acted in the matter which is subject of this instrument, except in the notanal ’

capacity. The question is replied to in the negative.
Verden, the 12" day of May 2011

| ﬂif v
\Dr. Bu?kart%zi/s\éh/e\

Notary Public and Attorney at law ,

Kostenberechnung:
Wert: Bis € 310.000,00
Gebuhr gem. §§ 141, 32, 45 KostO . 130,00 € ;
Gebihr gem. §§ 141, 32, 58 | KostO . 30,00 €
Schreibgebiihren §§ 136, 152 KostO : 1,00 € 1
Mehrwertsteuer 19% 30,59 € '
’ |
’ 191,59 € J

‘ Dr. Burkart Fischer
Notary Public and Attorney at law



Apostille

(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

Land: Bu_ndesrepublik'Deutschland

Diese offentliche Urkunde

ist unterschﬁeben von br. jdt. Burkart Fischer

in seiner Eigenschaft éls Notar |

sie ist versehen mit dem Stémpel,des

Notars Dr. jur. Burkart Fischer in Verden.
Bestatlgt

i Verden/Aller 6. am 17. Mai 2011

" durch den Présidente’ﬁ des Landgeriéhts

unter Nr. 910 a 361/2011

Stempel - eo\ Vern e -10. Unterschrift

l

\/%« X

Dr. Lengtat
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Traduccidn Oficial del 1Inglés de autenticacién de firmas
adjunta al poder que la compafiia Focke & Co. (GmbH & Co. KG),
domiciliada en Siemenstrasse 10, 27283 Verden, Alemania,
otorga a otorga Ximena Castellanos A. y/o Margarita

Castellanos A. y/o Manfredo Muchall y/o Manfredo Baumatz.

Registro Numero 165/2011

Mediante este documento autentico las firmas que aparecen

anteriormente, "las cuales fueron ejecutadas en mi presencia
® por

a) Sefiora Doris Focke, nacida el O6.10.1955, domiciliada en
27283 Verden/Aller, Siemenstrafe,

b) Sefior Jurge Focke, nacido el 25.11.1952, domiciliado en
277283 Verden/Aller, Siemenstrafe,

ambos conocidos personalmente por el suscrito Notario.

El Notario Suplente pregunté si él o alguna persona de su
Notaria o alguna persona que comparta su oficina con él1 ha
actuado en otra calidad diferente a la de Notario en el asunto
" que es el objeto de este instrumento. La pregunta fue

contestada negativamente.
Verden, 12 de Mayo de 2011

Dr. Jur. Bukart Fischer
Notario Publico y Abogado

(Firma y Sello Oficial)

[Aparece Apostilla en Alem&n fechada el 17 de Mayo

de 2011 que legaliza la firma del Notario Dr. jur.

M. Meudg= 5.

JOSE MIGUEL MENDEZ Burkart Fischer bajo el No. 910 a 361/2011)

Traductor Oficlal
'es, I die Baye 1988 MiNuUSTICI



Nota de gastos:

Valor del negocio:

Impuesto Art.

Impuesto Art.

Impuesto Art. 136,

19% IvVA

Suma

(Convencién de La Haya del 5 de Octubre

141,
141,

32,

Dr.

Notario Publico y Abogado

58 I Disp.

633803

[ TRADUCCION OFICIAL DEL ALEMAN]

Hasta 310.000.00 EUROS

32, 45 Disp. Impuestos

Impuestos

152 Disposicién Impuestos

Burkart Fischer

(Firma y Sello Oficial)

APOSTILLE

1. Pais: Republica Federal de Alemania

Este documento publico

2. Estd firmado por: Dr.

3. En su calidad de: Notario

4. Y lleva el sello oficial: del Notario Dr.

Fischer en Verden

Jur. Burkart Fische

5. En: Verden/Aller
6. El dia:
7. Por:

8. Bajo el No.
9. Sello:

El Presidente del Tribunal Regional

910 a 361/2011

10. Firma:

Dr.

Lengtat

Certificado

17 de Mayo de 2011

og

13KATSYY

[aven]

130,00 EUROS
30,00 EUROS

1,00 EUROS
30,59 EUROS

191,59 EUROS
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EL PRESIDENTE DEL TRIBUNAL REGIONAL EN VERDEN/ALLER

S

ADOLF WATZKE
Traduetor Oficial
Res. 2433 Minjusticia



Amtsgericht Walsrode

HRA 120955

Vorblatt Aktueller Ausdruck. (PDF-Format)

Der Ausdruck bezeugt den Inhalt des Handelsregisters.

,Die;ser Ausdruck wird nicht unterschrieben Und gilt als beglaubigte Abschrift.
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| E?&ﬁé oot

-~ .
+

-t
WD
¥



‘. egister A des Abteilung A
zrichts Walsrode Wiedergabe des aktuellen
Registerinhalts

Nummer der Firma:
HRA 120955

Abruf vom 24.06.2011 12:52

-Amtlicher Ausdruck- Seite 1 von 1

1

- Anzahl der bisherigen Eintragungen:

2

a) Firma:
Focke & Co. (GmbH & Co. KG)
b) Sitz, Niederlassung, Geschiftsanschrift, Empfangsberechtigte, Zweigniederlassungen:

Verden (Aller)

¢) Gegenstand des Unternehmens:

a) Allgemeine Vertretungsregelung:

Jeder personlich haftende Gesellschafter vertritt einzeln.

b) Inhaber, persénlich haftende Gesellschafter, Geschéftsﬁihrer, Vorstand, Vertretungsberechtigte und

besondere Vertretungsbefugnis:

Personlich haftender Gesellschafter: Focke Verwaltungsgeselischaft Verden mbH, Verden

Prokura: -

Gesamtprokura gemeihsam mit einem persénlich haftenden Gesellschafter oder einem anderen Prokuristen:

Schonberger, Hans, Verden

Gesa'mtp.rokura gemeinsam mit einem Geschéftsfiihrer oder einem anderen Prokuristen:
Kirst, Werner, Kirchlinteln

a) Rechtsfdrm, Beginn und Satzung:

Kommanditgeselischaft
Beginn: 01.06.1959

b) Sonstige Rechtsverhiltnisse:

¢) Kommanditisten, Mitglieder:
Kommanditist(en):

Focke, Doris, Verden, Einlage: 6.300.000,00 EUR

Focke, Hildegard, ., Einlage: 2.400.000,00 EUR
Focke, Jirgen, Verden, Einlage: 6.300.000,00 EUR

a) Tag der letzten Eintragung:

22.06.2007
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Apostille

(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

Land: Bundesrépublik Deutschiand |
Diese 6ffentliche Urkunde .
ist unterschrieben von Juétizobersekre{érin Hc_ainen
in ihrer Eigenschatft als Urkundsbéamtin der Géschéﬁsstelle
sie ist versehen mit dem Stempel des |
Arﬁtsgerichts Walsrode. -

Bestitigt
in Verden/Aller 6. am 28. Juni 2011
durch den Présidenféh des Landgerichts
unter Nr. 910 a 484/2011
Stempel ' - 10. Unterschrift /

Dr. Lengtat
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Traduccién Oficial del Alemdn del Registro Comercial HRA
120955 del Juzgado Municipal de Walsrode, Republica Federal

Alemania, y de la Apostille adjunta.

Juzgado Municipal de Walsrode

HRA 120955

Cardtula del Impreso Actual (Formato PDF)

Impreso Oficial

El impreso da testimonio del contenido del Registro Comercial.

Este impreso no se firma y es vadlido como copia autenticada.

Walsrode, 24 de Junio de 2011

Heinen
Secretaria Superior de Justicia
Funcionaria Fedataria del Juzgado

(Firma y Sello Oficial)
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Registro A del Juzgado Municipal de Walsrode

Seccién A
Reproduccidén del contenido actual del Registro

Impreso del 24.06.2011 12:52

Nimero de la compadfiia:

HRA 120955

Numero de entradas hasta el presente

2

Nombre de la compafia:

Focke & Co. (GmbH & Co. KG)
Domicilio:
Verden (Aller)

Objeto de la empresa:

Reglamentacidén general de la representaciédn:
Cada uno de los socios personalmente garantes representa

individualmente a la comparfia.

Representante:
Socio personalmente garante:
Focke Verwaltungsgesellschaft Verden mbH,

domiciliada en Verden

Poderes

Poder general conjuntamente con un socio personalmente
garante o con otro apoderado:

Schoénberger, Hans, domiciliado en Verden

Poder general conjuntamente con un Gerente o bien con
otro Apoderado:

Kirst, Werner, domiciliado en Kirchlinteln

Forma legal, Comienzo y Estatutos:
Sociedad en comandita

Comienzo: 01.06.1959

()

()

w
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Otras condiciones legales:

. . ) ) it
Socios comanditarios, Miembros: G

i
U,
134

Socios comanditarios:

B ETIRE
LSRR

3
-
3

Focke, Doris, domiciliada en Verden,

Aporte: 6.300.000,00 EUROS

43ix
30 o1

¥

380

Focke, Hildégard, domiciliada en Verden %:

Aporte: 2.400.000,00 EUROS

Focke, Jurgen, domiciliado en Verden

Aporte: 6.300.000.00 EUROS

Fecha de la dltima entrada:

22.06.2007

APOSTILLE

(Convencién de La Haya del 5 de Octubre de

1961)

Pais: Repﬁblica Federal de Alemania

Este documento publico

Esta firmado por: Heinen, Seéretaria Superior de Justicia
En su calidad de: Funcionaria Fedataria del Juzgado

Y lleva el sello oficial: del Juzgado Municipal de
Walsrode

Certificado

En: Verden/Aller

El dia: 28 de Junio de 2011

Por: E1l Presidente del Tribunal Regional

Bajo el No. 910 a 484/2011

Sello: Tribunal Regional Verden (Aller) s E1 President
Firma:

Dr. Lengtat

Nzl

ADOLF WATZKE
Traduetor Oficial
Res. 2433 Minimstinia
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(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES

PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

Internationales Biiro
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/‘ '
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0 00T A

(10) Internationale Veroffentlichungsnummer

15. September 2011 (15.09.2011) PCT WO 2011/110272 Al

(51) Internationale Patentklassifikation: (81) Bestimmungsstaaten (soweif nicht anders angegeben, fiir
B65D 75/46 (2006.01) B65D 85/10 (2006.01) ' Jede verfiighare nationale Schutzrechtsart): AR, AG, AL,
B65D 75/58 (2006.01) AM, AQ, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BR, BW, BY,
(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2011/000690 gé %AZ (]:E}é %Ié %I\é %(; g‘ C%J CC':]% 212 g]ﬁ ]C)im
(22) Internationales Anmeldedatum: GT, HN, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KM, KN,
15. Februar 2011 (15.02.2011) KP, KR, KZ, LA, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LY, MA,

L. . MD, ME, MG, MK, MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG,

(25) Einreichungssprache: Deutsch NI, NO, NZ, OM, PE, PG, PH, PL, PT, RO, RS, RU, SC,
(26) Veriffentlichungssprache: Deutsch SD, SE, SG, 8K, SL, SM, ST, SV, SY, TH, TJ, TM, TN,

: TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM, ZW.

(30) Angaben zur Prioritit; . L )
102010 010 976.2 10. Méirz 2010 (10.03.2010) pr (84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
102010019 867.6 7. Mai 2010 (07.05.2010) DE. Jede verfiigbare regionale Schutzrechtsary): ARIPO (BW,

GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ,

(71) Anmelder (fir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme UG, ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD,
von US): FOCKE & CO. (GMBH & CO. KG) RU, TJ, TM), europiisches (AL, AT, BE, BG, CH, CY,
[DE/DE]; Sicmensstrasse 10, 27283 Verden (DE). CZ, DE, DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HR, HU, IE, IS,

IT, LT, LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO

(72) Erfinder; und 2 > > it Rt st Sl Bt
(75) Erfinder/Anmelder (nur fir US): STEINKAMP, Irmin RS, SE, SI, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, Cl,

(74)

[DE/DE]; Auf dem Kamp 12a, 21217 Seevetal (DE).
BUSE, Henry [DE/DE]; Dreessel Nr. 8, 27374 Visselho-
vede (DE). WIEGE, Thomas [DE/SG]; No. 9, Fernhill
Cresent, Singapore 259164 (SG).

Anwiilte: ELLBERG;, Nils et al.; Meissner, Bolte & Part-
ner GBR, Hollerallee 73, 28209 Bremen (DE).

CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Veroffentlicht:

mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

(54) Title: PACK FOR CIGARETTES, AND METHOD AND APPARATUS FOR PRODUCING THE SAME

(54) Bezcichnung : PACKUNG FUR ZIGARETTEN SOWIE VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG
DERSELBEN

(57) Abstract: The invention relates to a pack for cigarettes, having pack contents, in particular a cigarette group (11), enclosed in
the manner of a tubular-bag pack by an outer wrapper (12), in particular made of preferably aroma-tight and moisture-tight, ther-
mally sealable sheet material. The invention provides that the outer wrapper (12) has a repeated-use opening means (13), and that
the pack contents are covered, at least in certain regions, by a collar (26) made of material which can be subjected to heat and
pressure, the collar being in the form of an inner blank which extends over the entire length of the pack contents. The invention
also rclates to a suitable method and corresponding apparatuscs for producing such packs.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Die Erfindung betrifft eine Packung fiir Zigaretten, mit einem Packungsinhalt, insbesondere einer Zigarettengruppe (11), die von
einer Auflenumhiillung (12), insbesondere aus vorzugsweise aroma- und feuchtigkeitsdichter thermisch siegelbarer Folie, in Art
einer Schlauchbeutelverpackung umgeben ist. ErfindungsgemiB ist vorgesehen, dass die AuBenumhiillung (12) ein mehrfach be-
mutzbares Offnungsmittel (13) aufweist und dass der Packungsinhalt weni gstens bereichsweise von einem Kragen (26) aus wérme-
und druckbelastbaren Material als Innenzuschnitt abgedeckt ist, der sich iiber die gesamte Lénge des Packungsinhalts erstreckt.
Weiterhin betrifft die Erfindung ein geeignetes Verfaliren und entsprechende Vorrichtungen zur Herstellung derartiger Packun-
gen.
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Packung fiir Zigaretten sowie Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung

derselben
Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Packung fiir Zigaretten, mit einem Packungsinhalt,
insbesondere einer Zigarettengruppe, die von einer Aufenumhiillung,
insbesondere aus vorzugsweise aroma- und feuchtigkeitsdichter thermisch
siegelbarer Folie, in Art einer Schlauchbeutelverpackung umgeben ist, gemanR
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung derartiger Packungen sowie eine entsprechende Vorrichtung.

Aus der Praxis sind Schlauchbeutelverpackungen fiir Zigaretten grundsatzlich
bekannt. Die Zigarettengruppe wird dabei in eine Folie eingehiillt, die in
Langsrichtung der Packung mittels einer Langssiegelnaht geschlossen wird.
Hierzu quergerichtet verlaufen Quersiegelnahte im Bereich der Stirnseiten der

Packung.

Hiervon ausgéhend liegt der Erfindung die Aufgabe zu Grunde Packungen fir
Zigaretten der eingangs genannten Art weiterzuentwickeln, insbesondere im
Hinblick auf eine verbesserte Stabilitdt der Packungen und/oder die Entnahme

des Packungsinhalts.

Zur Losung dieser Aufgabe weist eine erfindungsgemafie Aufgabe die Merkmale
des Anspruéhs‘ 1 auf. Es ist demnach vorgesehen, dass die Auftenumhiiliung ein
mehrfach benutzbares Offnungsmittel aufweist und dass der Packungsinhalt
wenigstens bereichsweise von einem Kragen aus warme- und druckbelastbaren
Material als Innenzuschnitt abgedeckt ist, der sich {iber die gesamte Liange des

Packungsinhalts erstreckt.

<
O
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Ein Vorteil dieser Losung besteht darin, dass der Kragen die Zigaretten in der
Schlauchbeutelverpackung vor Beschiadigungen schiitzt. Ein weiterer Vorteil
besteht darin, dass die Schlauchbeutelverpackung nach der Entnahme einzelner
Zigaretten wiederverschliersbar' ist, sodass keine Zigaretten nach erstmaliger
Ingebrauchnahme der Packung verlorengehen kénnen bzw. kein aus der
Packung herausrieselnder Tabak zu Verschmutzungen fihrt.

Gemal einer bevorzugten Ausgestaltung der Erﬁndung ist vorgesehen, dass der
Kragen den Packungsinhalt C-formig oder U-formig oder an allen Seitenflachen
umgibt, und dass der Kragen. nicht im Bereich von Stimseiten der Packung
angeordnet ist. Vorzugsweise kann sich der Kragen Uber fast die gesamte
Vorderseite der Zigarettengruppe erstrecken und zusatzlich im Bereich der
Schmalseiten der Zigarettengruppe (C-férmig). Dariiber hinaus kann sich der
Kragen zusétzlich in den Bereich der Riickseite der Zigarettengruppe erstrecken
(U-férmig). Wird der Kragen so ausgebildet, dass er sich komplett (ber nahezu
die gesamte Riickseite der Packung erstreckt, so ist die Zigarettengruppe im
Wesentlichen. komplett an allen Seitenflichen durch den Kragen abgedeckt. Die

Stirnseiten werden jedoch nicht vom Kragen abgedeckt.

Hinsichtlich des VerschlieRens der Schlauchbeutelverpackung sind Faltlappen
der Auflenumhiillung in Art einer Flossennaht durch thermische Siegelung
verbunden, vorzugsweise derart, dass die Auflenumhdillung im Bereich von
Stirnseiten des Packungsinhalts, insbesondere einer Oberseite und einer
Unterseite des Packungsinﬁalts, mittels jeweils einer Flossennaht als
Quersiegelnaht verschlossen ist und dass eine dritte Flossennaht in
Langsrichtung der AuRenumhillung (iber eine Rickseite des Packungsinhalts als
Langssiegelnaht verlauft, wobei vorzugsweise die Flossennéhte im Bereich der
Stirnseiten gegeniber dem Packungsinhalt abstehen und die Flossennaht im
Bereich der Riickseite des Packungsinhalts gegen die AuRenumhiillung angelegt

ist.

Das Offnungsmittel kann derart gestaltet sein, dass die Auflenumhillung
wenigstens in diesem Bereich zweilagig ausgebildet ist, mit einer dufleren Folie
als auRere Lage der Packung und mit einer inneren Folie als innere, dem

2011004630.doc
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Packungsinhalt zugewandte Lage, wobei die aulere Folie im Bereich des
Offnungsmittels einen Einschnitt als Schwéchungslinie zur Bildung einer
Betétigungslasche aufweist und wobei die innere Folie einen Einschnitt als
Schwiéchungslinie zur Bildung einer Entnahmeoffnung fir den Packungsinhalt im
Bereich einer Offnungslasche aufweist und wobei die Betitigungslasche mittels
éines dauerhaft wirkenden Klebemittels mit der inneren Folie zum Schliefen der

Packung l6sbar verbindbar ist.

Besonders bevorzugt wird eine Weiterentwicklung des Offnungsmittels bei der
sich die Schwichungslinie in der &ufReren Folie zur Bildung der
Betatigungslasche mit Endbereichen bis in den Bereich der Flossennaht
erstreckt. Auf diese Weise kann verhindert werden, dass die Offnungshilfe zu

weit gedffnet wird, wodurch die Packung zerstort werden kénnte.

Wenn eine Quersiegelnaht im Bereich der Oberseite des Packungsinhalts gegen
die AufRenumhiillung im Bereich der Rickseite des Packungsinhalts umgefaltet
wird und dort mittels eines Klebers fixiert ist, kann die so beschaffene Packung

auch in einer Zigareﬂenschachtel positioniert sein als Dichtblock.

Die Erfindung betrifit weiterhin ein Verfahren zur Herstellung einer solchen
Packung gemaR Anspruch 7. Demnach wird zundchst ein Packungsinhalt,
insbesondere eine Zigarettengruppe, gebildet und der Packungsinhalt dann mit
einem Kragen aus wirme- und druckbelastbaren Material als Innenzuschnitt
abgedeckt, wobei sich der Kragen Uber die gesamte Lange des Packungsinhalts
erstreckt. Danach wird der Packungsinhalt mit dem Kragen in eine
Aullenumbhitillung, insbesondere  aus  vorzugsweise aroma- und
feuchtigkeitsdichter ~ thermisch  siegelbarer  Folie, in At einer
Schlauchbeutelverpackung eingehdilit, wobei die AuRenumhillung ein mehrfach
benutzbares Offnungsmittel  aufweist. Danach werden Faltlappen der
Auftenumhiiliung durch thermisches Siegeln miteinander verbunden und die
Packungen als zusammenhingende, fortlaufende Packungskette hergestellt. Die
Restverbindungen in der AuBenumbhiillung zwischen benachbarten Packungen
innerhalb der Packungskette sind auftrennbar zum Vereinzeln der Packungen.

2011004630.doc
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Gemal einer bevorzugten Weiterentwickiung des Verfahrens ist vorgesehen,
dass wobei zunachst ein Kragen in eine Tasche eines Forderers eingeschoben
wird und dass danach eine Zigarettengruppe ‘in den in der Tasche befindlichen
Kragen eingeschoben wird und dass danach Kragen und Zigarettengruppe

gemeinsam aus der Tasche ausgeschoben und in die Aufenumhdllung

eingewickelt werden.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung ist vorgesehen, dass die

. Taschen an einem Endlosforderer angeordnet sind, der quer zur

Transportrichtung der Kragen und Zigarettengruppen verlauft, wobei die Kragen

und Zigarettengruppen in Langsrichtung in die Taschen eingeschoben werden,:

insbesondere im Bereich eines Obertrums des Endlosférderers, und wobei die
Kragen und Zigarettengruppen jeweils gemeinsam in gleicher Richtung aus den
Taschen ausgeschoben werden, insbesondere im Bereich eines Untertrums des
Endlosférderers, und wobei die Zigarettengruppen mit Kragen in Langsrichtung in
die Schlauchbeutelverpackung bzw. in eine fortlaufende Folienbahn fir dieselbe
eingehiillt werden. Vorzugsweise wird die die fortlaufende Folienbahn in

Langsrichtung einer Foérderbahn fiir die Zigarettengruppen mit Kragen zugefihrt.

Eine Vorrichtung zur Herstellung der erfindungsgemaRen Packung weist die
Merkmale des Anspruchs 12 auf. Es ist demnach vorgesehen, dass wenigstens
ein Magazin zur Bildung von Zigarettengruppen als Packungsinhalt und ein
Taschen aufweisenden Foérderer zur Aufnahme von Kragen aus warme- und
druckbelastbaren Material sowie der Zigarettengruppen vorgesehen ist. Ferner ist
eine Einrichtung zum Einhlllen des Packungsinhalts mit dem Kragen in eine
Auflenumhdillung, insbesondere aus  vorzugsweise  aroma- und
feuchtigkeitsdichter ~ thermisch  siegelbarer  Folie, in  Art  einer
Schlauchbeutelverpackung vorhanden, wobei die Aufienumhiillung ein mehrfach
benutzbares Offnungsmittel aufweist. Weiterhin ist wenigstens eine Einrichtung
zum thermisches Siegeln von Faitlappen der AuBenumhﬁllung vorhanden, wobei
der Forderer quer zur Zufiihrung der Kragen und Zigarettengruppen gerichtet
verlduft und dié Kragen und Zigarettengruppen in gleicher Richtung wie bei der
Zufliihrung vom Forderer der Einrichtung zum Einhillen zufihrbar sind.

2011004630.doc
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Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen und

der Beschreibung im Ubrigen.

Bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend anhand der

Zeichnung erlautert. In dieser zeigen:

Fig. 1

Fig. 2
Fig. 3
Fig. 4
Fig. 5
Fig. 6
Fig. 7
Fig. 8

Fig. 9

eine Folienbahn zur Herstellung einer Schlauchbeutelverpackung fir

Zigaretten,

einen Schnitt durch die Folienbahn gemaf Fig. 1 entlang Schnittlinie
Il -1lin Fig. 1, '

ein-erstes Ausfithrungsbeispiel eines Zigarettenblocks mit Kragen in

raumlicher Darsteliung,

ein zweites Ausflihrungsbeispiel eines Zigarettenblocks mit Kragen in

raumlicher Darstellung,

ein drittes Ausfilhrungsbeispiel eines Zigarettenblocks mit Kragen in

raumlicher Darstellung,

ein viertes Ausfithrungsbeispiel eines Zigarettenblocks mit Kragen in

raumlicher Darstellung,

eine Schlauchbeutelverpackung fir Zigaretten in réumlicher
Darstellung mit Blick auf eine Vorderseite der Packung,

die Schlauchbeutelverpackung gemafR Fig. 7 mit Blick auf eine
Rickseite derselben,

die Schlauchbeutelverpackung ‘gemafl Fig. 7 mit gedffneter
Verschlufllasche,

2011004630.doc
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Fig. 10
Fig. 11

5
Fig. 12
10 Fig. 13
Fig. 14

15
Fig. 15
Fig. 16

20
Fig. 17
Fig. 18

25
Fig. 19
30 Fig. 20
Fig. 21

Gu0022
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einen Vertikalschnitt durch die Schlauchbeutelverpackung gemaf
Fig. 7 entlang Schnittlinie X — X,

einen Vertikalschnitt durch eine alternative Losung einer

Schlauchbeutelverpackung in einer Darstellung geman Fig. 10,

einen Vertikalschnitt durch eine weitere alternative Losung einer

Scﬁlauchbeutelverpackung in einer Darstellung gemaf Fig. 10,

einen Packungsstrang aus Schlauchbeutelverpackungen gemaf Fig.

7 in raumlicher Darstellung,

eine Zigaretten-Klappschachtel mit einer Schlauchbeutelverpackung

gemam Fig. 7 in raumlicher Darstellung, und

ein erstes Ausfihrungsbeispiel einer Vorrichtung zum Herstellen von

“Packungen in rdumlicher Darstellung,

die Vorrichtung gemaf Fig. 15 in einer Seitenansicht,

ein” zweites Ausfihrungsbeispiel einer Vorrichtung zum Herstellen

von Packungen in raumlicher Darstellung,

ein drittes Ausfiihrungsbeispiel einer Vorrichtung zum Herstellen von

Packungen in raumlicher Darstellung,

eine Einzelheit XIX der Vorrichtung gemaR Fig. 17 in vergroRerter

Darstellung,

eine Seitenansicht einer Tasche einer Taschenkette gemafn Pfeil XX
in Fig. 17,

eine Einzelheit XX der Vorrichtung gemaR Fig. 18 in vergroferter

Darstellung,
2011004630.doc
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Fig. 22 eine Seitenansicht einer Tasche einer Taschenkette geméan Pfeil XX
in Fig. 18,

5 Fig.23 eine Seitenansicht eines Teils der Vorrichtung gemag Fig. 17 und 18
gemaf Pfeil XX in Fig. 18, und

Fig. 24 eine schematische Darstellung der Anbringung eines Etiketts an einer
Materialbahn fur die Aufienumhiillung.
10 ,
Die Erfindung befasst sich mit Packungen 10 fur Zigaretten als Packungsinhalt,
wobei die Packungen 10 als Schlauchbeutelverpackungen ausgebildet sind. Der
Packungsinhalt, in der Rege! in Form einer Zigarettengruppe 11, wird also durch
eine Aufenumhillung 12 aus Folie umgeben. Die Folie ist aufgrund ihrer
15 Zusammenéetzung vorzugsweise feuchtigkeits- und aromadicht. Dariiber hinaus
ist das Material thermisch siegelbar, sodass Faltlappen durch Warme und Druck

miteinander verbunden werden kénnen.

Eine Besonderheit der AuRenumhillung 12 ist ein mehrfach benutzbares
20  Offnungsmittel 13. Dieses besteht aus einer Offnungslasche 14, die eine
Entnahmedffnung 15 in einer innenliegenden Folie bzw. Innenlage 16 freilegt.
Die Offnungslasche 14 ist vorliegend durch eine U-férmige Schwéchungslinie 17,
namlich eine Perforation, eine durchgehende Stanzlinie oder andere geeignete
Materialschwachung begrenzt. Beim Offnen der Packung 10 wird die
25  Offnungslasche 14 mit Hilfe eines Betatigungsorgans, némlic‘h einer
Betatigungslasche 18, in die Offnungsstellung (Fig. 9) gebracht.

Die Betatigungslasche 18 ist Teil einer Auflenlage 19 der Auflenumhiillung 12.
Die Betétiguhgs[asche 18 -ist von einer im Wesentlichen U-formigen
30 Schwéchungslinie 20 begrenzt. Des Weiteren ist die Betatigungslasche 18
vorzugsweise vollflachig durch Kleber mit der (AuRenseite der) Offnungslasche
14 verbunden. Die Betatigungslasche 18 ist grofer ais die Offnungslasche 14
und Gberdeckt diese mit einem vorzugsweise an drei Seiten gebildeten (U-
férmigen) Verschlussbereich 21. Dieser liegt an einem die Entnahmedffnung 15
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umgebenden Randstreifen 22 der Innenlage 16 als Trager der Offnungslasche
14 an. Die Betatigungslasche 18 ist mindestens im Verschlussbereich 21 mit
einem dauerhaft wirkenden Kleber versehen.

Bei dem Ausflihrungsbeispiel gemaR Fig. 1 und 2 besteht die AuRenumhiilung
12 aus einer durchgehend mehriagigen Folie mit Innenlage 16 und Auenlage
19, die als fortlaufende Folienbahn 23 verarbeitet wird. Weiterhin ist bei diesem
Ausfihrungsbeispiel ein Folienstiick 24 als integriertes Sperrelement positioniert,
welches zwischen den Lagen 16, 19 eingebettet ist. Dieses Folienstiick 24 kann

auch nur im Bereich der Offnungsstruktur vorgesehen sein.

Das Folienstiick 24 (und die Innenlage 16) weist die Offnungslasche 14 auf. Das
Folienstiick 24 hat gréfiere Abmessungen als die Offnungslasche 14 und als die
Betatigungslasche 18, erstreckt sich némlich bis in den Bereich von seitlichen
Réndern der Folienbahn 23 fir die AuBenumhiillung 12. Auch freie Enden der
Schwachungslinie 17, 20 befinden sich innerhalb des Bereichs des Folienstucks
24. Die durch die Betétigungslasche 18 erfassbare Offnungslasche 14 ist
demnach hier zweilagig ausgebildet, besteht einerseits aus. einem
entsprechenden Teil der Innenlage 16 und andererseits aus einem
entsprechenden, gleich grof3en Teil des Folienstiicks 24.

Eine Leimschicht 25 aus Dauerkleber ist zwischen der AuRenlage 19 und dem
Folienstiick 24 angeordnet. Der Randstreifen 22 fir die Verbindung der
Betatigungslasche 18 mit der Innenlage 16 bzw. dem Folienstick 24 ist
(ausschliefllich) im Bereich des Folienstiicks 24 gebildet. Fertigungstechnisch
kann so vorgegangen werden, dass das Folienstlick 24 vollflichig mit dem
Dauerkleber versehen und so zwischen den Lagen 16, 19 der Folienbahn 23

positioniert wird.

Ein Bereich de-r Betatigungslasche 18 ist als Anfasszipfel 48 zum Ergreifen der
Betitigungslasche 18 ausgebildet. Es handelt sich dabei um einen unteren
Endbereich der Betatigungslasche 18, die nicht mit einem dauerhaft wirkenden

Kleber versehen ist zur Bildung einer leimfreien Zone 49.
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Fig. 3 bis 6 zeigen den mdglichen Aufbau der Zigarettengruppe 11 in Form eines
Zigarettenblocks. Der  Zigarettenblock “besteht in den gezeigten
Ausfiihrungsbeispielen aus einer einzelnen Reihe von Zigaretten, namlich funf
Stuck. Es versteht sich, dass die Zigarettengruppe 11 auch aus einer geringen
Anzahl von Zigaretten bestéhen kann. Zudem ist es denkbar, dass der
Zigarettenblock aus mehr als einer Reihe von Zigaretten bestehen kann.
Vorzugsweise kommt die erfindungsgeméafe Packung 10 jedoch im
Zusammenhang mit Zigarettengruppen 11 mit einer geringen Anzahl an

Zigaretten zum Einsatz.

Als Besonderheit ist ein Kragen 26 vorgesehen, der die Zigarettengruppe 11
wenigstens teilweise umgibt. Der Kragen soll aus einem wérme- und

druckbelastbaren Material bestehen, beispielsweise aus Karton.

Der Kragen 26 umgibt die Zigarettengruppe 11 unmittelbar und wird mit dieser
zusammen in die AuBenumhiillung 12 eingehiilit. Der Kragen 26 stellt damit

sozusagen einen Innenzuschnitt dar.

Allen Ausfiihrungsbeispielen gemaR Fig. 3 bis 6 gemeinsam ist, dass sich der
Kragen 26 {ber die gesamte Lange bzw. Hhe der Zigarettengruppe 11
erstreckt. Der Kragen erstreckt sich damit zumindest bereichsweise zwischen
den beiden gegeniibertiegenden Stirnseiten 27, 28 der Zigarettengruppe 11.

Im Ausfliihrungsbeispiel gemaR Fig. 3 erstreckt sich der Kragen 26 tber eine
Vorderseite 29 der Zigaretténgruppe 11 sowie Uber Schmalseiten 30 der
Zigarettengruppe 11 beiderseits anschlieBend an die Vorderseite 29. Eine
Ruckseite 31 der Zigarettengruppe 11 wird nicht durch den Kragen 26 verdeckt
wie die Stirseiten 27, 28. Der Kragén 26 verfugt im Bereich der Vorderseite 29
Ober eine oberseitige Ausnehmung 32 zur Entnahme von Zigaretten aus der
Zigarettengruppe 11. Am unteren Ende des Kragens 26 schlieft sich ein der
Ausnehmung 32 entsprechender Ansatz 33 an. Auf diese Weise kann der
Kragen 26 im Wesentlichen abfallfrei aus einer fortlaufenden Materialbahn

herausgetrennt werden. Die Seitenwénde des Kragens 26 sind durch Faltlinien
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34 miteinander verbunden, sodass die Seitenwénde des Kragens 26 entlang der

Faltlinien 34 gefaltet werden kénnen.

Der Kragen 26 geman Fig. 4 unterscheidet sich von dem Kragen 26 gemaf} Fig.
3 dadurch, dass sich der Kragen 26 dort auch noch geringfligig in den Bereich
der Rickseite 31 erstreckt. Der Kragen 26 ist im Querschnitt etwa U-férmig
ausgebildet mit zwei Schenkeln 35 im Bereich der Riickseite 31, die sich im
Wesentlichen nur im Bereich der jeweils randseitigen bzw. auRenliegenden
Zigaretten der Zigarettengruppe 11 erstrecken. Die zwischen den randseitigen
Zigaretten befindlichen Zigaretten werden nicht im Bereich der Riickseite 31

durch den Kragen 26 verdeckt.

Das Ausflihrungsbeispiel gemaRB Fig. 5 unterscheidet sich von dem
Ausfihrungsbeispiel gemaR Fig. 4 dadurch, dass der Kragen 26 sich im
Wesentlichen Uber die gesamte Ruickseite 31 der Zigarettengruppe 11 erstreckt.
Die beidseitigen Schenkel 35 sind hier so breit ausgebildet, dass freie
Seitenrander der Schenkel 35 mit kurzem Abstand zueinander enden.

Eine weitere Besonderheit ist eine oberseitige halbkreisférmige Ausnehmung 36
im Bereich der mit der Riickseite 31, die die Entnahme von Zigaretten erleichtert.
Wie schon bei Ausnehmung 32 und Ansatz 33 im Bereich der Vorderseite 29 ist
ein der Ausnehmung 36 entsprechender Ansatz 37 im unteren Rand des

Kragens 26 angeformt zur abfallfreien Herstellung des Kragens 26.

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaR Fig. 6 ist der Kragen insgesamt als
geschlossene Hiilse ausgebildet. Abgesehen von Ausnehmungen 32, 36 wie im
Ausfuhrungsbeispiel gemaR Fig. 5 erstreckt sich der Kragen 26 umlaufend
geschlossen Uber alle aufrechten Seiten der Zigarettengruppe 11. Nur unterseitig

ist die Hilse im Bereich der Stirnseite 28 offen.

Zum Einhiillen der Zigarettengruppe 11 mit darum gelegten Kragen 26 wird die
Auf&enumhﬁlluhg 12 schlauchartig um Zigarettengruppe 11 mit Kragen 26 herum
gelegt und im Bereich der Riickseite 31 durch eine in Langsrichtung der Packung

10 verlaufende Lingssiegelnaht 38 in diesem Bereich verschlossen. Weiterhin
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werden im Bereich der Stirnseiten 27,28 Quersiegelnahte 39, 40 hergestelit, um
die AuBenumhiilung 12 zu schliefen. Die Quersiegelndhte 39, 40 sind mit
Abstand zu den Stirnseiten 27, 28 der Zigarettengruppe 11 angeordnet. Wahrend
die Quersiegelnahte 39, 40 gegeniber der Zigarettengruppe 11 abstehen, wird
die Langssiegelnaht 38 umgelégt gegen die AuRenumhiilung 12.

Die Aufenumhiillung 12 wird 'so positioniert, dass sich das Offnungsmittel 13
bzw. die Offnungslasche 14 und die Betétigungslasche 18 im Bereich der
Ausnehmung 32 des Kragens 26 befindet, sodass durch Offnen der
Offnungslasche 14 Uiber die Betatigungslasche 18 die Entnahmedffnung 15 in der
AuRenumhiillung den Zugriff auf die Zigarettehgmppe 11 ermoglicht.

Die Langssiegelnaht und die Quersiegelnahte 39, 40 sind als Flossennahte durch

thermisches Siegeln von Faltlappen der Aufienumhiillung 12 gebildet.

Eine Besonderheit besteht darin, dass die Quersiegelnaht 39 so ausgebildet
wird, dass sich die Schwachungslinien 17, 20 fiir die Offnungslasche 14 bzw. die
Betatigungslasche 28 im Siegelbereich befinden bzw. freie Enden dieser
Schwéchungsli‘nien 17, 20. Auf diese Weise wird verhindert, dass die Packung 10

beim Offnen versehentlich zu weit gedffnet und damit zerstort wird.

Fig. 11 und 12 zeigen anhand eines Vertikalschnitts durch die Packung 10
alternative Konstruktionen der AuRenumhiillung 12. Bei dem Ausfiihrungsbeispiel
gemal Fig. 11 ist die AuRenumhullung 12 im Wesentlichen aus einer einlagigen
Folie gebildet. Im Bereich des Offnungsmittels 13 ist innenseitig auf die Folie ein
Etikett 41 an der Folie fir die AuRenumhiillung 12 angebracht, das mit seiner
Klebeseite zur Innenseite der Folie weist und entsprechend mit dieser verklebt
ist. Das Etikett 41 entspricht in diesem Ausflihrungsbeispiel der Innenlage 16 des
ersten Ausfilhrungsbeispiels und weist entsprechend Offnungslasche 14,
Entnahmedffnung 15 und Schwéc'hungslinie 17 auf. In der Folie fur die
Aulenumhiillung 12 ist entsprechend eine Betétigungsla_sche 18 mittels einer

Schwachungslinie 20 begrenzt.
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Im Ausfiihrungsbeispiel gemal Fig. 12 ist ein Etikett 42 aulenseitig an der
einlagigen Folie fiir die AuRenumhiiliung 12 angebracht und mit dieser verklebt.
Entsprechend ist in diesem Fall die Offnungslasche 14 und die entsprechende
Entnahmedfinung 15 in der Folie fir die AuBenumhiillung 12 gebildet,
wohingegen die Betatigungstasche 18 im Etikett durch eine Schwéchungslinie 20

begrenzt ist,

Bei der Herstellung der Packuﬁgen 10 wird vorzugsweise so vorgegangen, dass
die AuRenumhiillung 12 als fortlaufende Materialbahn zur Verfigung gestellt
wird, wobei in der Materialbahn in Abstianden quergerichtete Perforationslinien 43
angebracht werden. Die Materialbéhn wird zunachst also ohne Auftrennen
entlang der Perforationslinien 43 verarbeitet, sodass eine fortlaufende
Packungskette 44 gebildet wird, wobei die Perforationslinien 43 jeweils zwischen
zwei Quersiegelndhten 39, 40 zwischen benachbarten Packungen 10 angebracht
wird. Zum Vereinzeln der Packungen 10 kann die Packungskette 44 einfach
entlang der Perforationslinien 43 aufgetrennt werden. Auf die Herstellung der

Packungen 10 wird noch nachfolgend eingegangen.

Es ist auch denkbar die vorstehend beschriebene Packung 10 in einer
Zigarettenpackung aus Karton zu verpacken, beispielsweise in einer Hinge-Lid-
Packung 45. Dies ist in Fig." 14 gezeigt. Die Packung 10 mit geschlossener
Auflenumhiiliung 12 wird in die Hinge-Lid-Packung 45 aus Karton verpackt, die
Abmessungen aufweist entsprechend der Grofle der Zigarettengruppe 11. Die
Quersiegelnaht 39 im Bereich der oberen Stirnseite 27 ist in den Bereich der
Rickseite 31 umgefaltet, damit'der Deckel 46 der Hinge Lid Packung 45
geschlossen werden kann. Die Packung 10 ragt als Dichtblock aus dem
Schachtelteil 47 der Hinge Lid Packung heraus, wobei die Abmessungen so
gewahlt sind, dass das (")ffnﬁngsmittel 13 der AuBenumhiillung 12 bzw. der

Anfasszipfel 48 frei liegt.

Fig. 15 und 16 zeigen ein erstes Ausfﬂh_rungsbeispiel der Herstellung der
Packungsketten 44 im Uberblick. Zigaretten fir die Zigarettengruppe 11 werden
in zwei Gruppen von aufrechten Schachten 50 eines Zigarettenmagazins 51

bereitgehalten und mittels jeweils eines Schiebers 52 als Zigarettengruppe 11
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(Zigarettenblock) aus dem Zigarettenmagazin 51 ausgeschoben. Die beiden
Zigarettengruppén 11 werden -von den Schiebern 52 Uber eine Brucke 53 in
Taschen 54 eines anschlieBenden Revolvers 55 einschoben. Der Revolver 55 ist
um eine horizontale Achse taktweise drehend angetrieben und quer zur
5 Arbeitsrichtung der Schieber 52 angeordnet. Der Revolver 55 weist regelmalig
tber den Umfang des Revolvers 55 verteilt angeordnete Taschen 54 zur
Aufnahme jeweils eine Zigarettengruppe 11 auf. Die Zigarettengruppen 11
werden im Bereich einer 12-Uhr-Stellung des Revolvers 55 in diesen
eingeschoben und im Bereich einer 6-Uhr-Stellung, also nach Drehung des
10  Revolvers 55 um etwa 180°, aus dem Revolver 55 ausgeschoben und an einen

Ubergaberevolver 56 (ibergeben.

Der Ubergaberevolver 56 schlieRt unmittelbar an den Revolver 55 an und ist
ebenfalls taktweise drehend um eine horizontale Achse angetrieben. Auch der
15 Ubergaberevolver 56 weist gleichmé&Rig Uber den Umfang verteilte Taschen 57
auf. Der Ubergaberevolver 56 ist gegensinnig zum Revolver 55 angetrieben und

in einer zu diesem parallelen Ebene angeordnet.

Der Ubergaberevolver 56 dient zum Zusammenfiihren der Zigarettengruppen 11
20 mit jeweils einem Kragen 26. Zu diesem Zweck werden zunachst die Kragen 26
in die Taschen 57 des Ubergaberevolvers 55 eingefiihrt und nachfolgend jeweils

eine Zigarettengruppe 11.

Die Kragen 26 werden zuniachst aus einer fortlaufenden Materialbahn 58
25 abgetrennt. Hierzu wird die Materialbahn 58 durch Transportwalzen 59 einer
Schneideeinrichtung 60 zugefiihrt, die eine Messerwalze 61 und eine
Gegenwalze 62 auf unterschiedlichen Seiten der Materialbahn 58 aufweist.
Mittels der Schneideeinn‘chtung 60 werden Kragen 26 aus der Materialbahn 58
abgetrennt und durch ein anschlieBendes Paar von Transportwalzen 59
30 vereinzelt. Danach werden die Kragen 26 im Bereich eines Gurtférderers 63 auf

Abstand zueinander gebracht und somit vereinzelt.

Die Kragen 26 werden im Anschluss an die Vereinzelung quergerichtet

abtransportiert im Bereich einer quergerichteten Kragenbahn 64. In der
2011004630.doc
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Kragenbahn 64 sind die Kragen 26 flach liegend angeordnet und werden in den
Bereich eines Stempels 65 abgefordert, mit dem die Innenkragen Kragen 26
nacheinander aus der Kragenbahn 64 entnommen und durch Schwenken des
Stempels 65 um 90° in eine Formtasche 66 eingedriickt werden. Dabei wird der

5  Kragen 26 in die U-Form gefaltet.

Der gefaltete Kragen 26 wird dann durch -einen Schieber 67, der auf die
Formtasche 66 einwirkt in eine Tasche 57 des taktweise betriebenen Revolvers
56 gefc'jrdert'un,d an diese ibergeben.
10 )

Nachdem die gefalteten Kragen 26 in die Tasche 57 des Revolvers 58 eingefiihrt
sind, wird der Revolver 58 um eine Position weiterbewegt, sodass die
Zigarettengruppen 11 in dieser Station entlang einer horizontalen Ebene in die
Taschen 57 eingeschoben und mit den darin bereitgehaltenen Kragen 26

15  vereinigt werden konnen.

Nach weiterer Drehung des Revolvers 58 um 180° kann die Zigarettengruppe 11
mit darumgelegtem Kragen 26 in horizontaler Ebene ausgeschoben werden.
Hierzu dient ein weiterer Schieber 68.

20 ,
Nach dem Ausschieben der Zigarettengruppen 11 mit Kragen 26 wefden diese in
die AuRenumhiillung 12 eingewickelt. Die entsprechende Folienbahn 23 wird von
einer Bobine 69 abgewickelt und durch einen Pendelspeicher 70 hindurchgefuhrt.
Danach wird die Folienbahn 23 iiber eine Gruppe von Umlenkrollen 71 in einen

25  Bereich oberhalb des Transportwegs der aus def‘n Revolver 56 ausgeschobenen
Zigarettengruppen 11 gefiihrt. Die  Zigarettengruppen 11 werden in diesem
Abschnitt der Anlage entlang einer beispielsweise durch Fiihrungen begrenzten
Férderstrecke transportiert. Der Vorschub der Zigarettengruppen 11 kann wie in
Fig. 15 und '16, gezeigt durch Mitnehmer 72 von Endlosférderern 73 erfolgen, die

30 unterhalb der Férderstrecke angeordnet sein kdnnen und die Zigarettengruppen
11 mit Kragen 26 stirn- bzw. riickseitig erfassen und in Férderrichtung

transportieren.
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Wihrend des gemeinsamen weiteren Transports der Folienbahn 23 und der
Zigarettengruppen 11 mit Kragen 26 wird die Folienbahn 23 allmahlich um die
Zigarettengruppen 11 geschlagen, sodass eine Art fortlaufender Schlauch
gebildet wird und Faltlappen fir die Langssiegelnaht 38 aneinander liegen. Die
Léngssiegelnaht 38 wird dann durch unterhalb der Férderstrecke angeordnete
Siegelorgane 74 gebildet. Im weiteren Transportweg folgen dann Siegelorgane
81 fiir die Quersiegelndhte 39, 40 sowie gegebenenfalls fiir die Anbringung der

Perforationslinie 43.

Fig. 17 wund 18 zeigen in schematischer Darstellung alternative
Verstellungsveﬁahren bzw. entsprechende -vorrichtungen. Fig. 17 zeigt dies
anhand von Packungen 10 mit einem U-formigen Kragen 26 gemal Fig. 3. in
Fig. 18 ist hingegen die Herstellung von Packungen 10 mit einem Kragen 26 in
Form einer Hllse gemalR Fig. 6 gezeigt. Beide— Lésungen weisen
Ubereinstimmend einen Taschenkettenforderer als zentrales Organ auf. Aus
Griinden der Ubersichtlichkeit wird nachfolgend getrennt auf die beiden

einzelnen Losungen eingegangen.

Zentrales Organ der Vorrichtung gemaR Fig. 17 ist ein Endlosforderer 75, der
tiber Umlenkrollen 76 gefiihrt ist und auRenseitig Taschen 77 aufweist. Die
Taschen 77 dienen zur Aufnahme jeweils eines Kragens 26 und einer

Zigarettengruppe 11.

Die Taschen 77 sind iber den.gesamten Umfang des Endlosforderers 75 verteilt
angeordnet mit gleichméaBigen Absténden zueinander. Die Taschen 77 sind quer
zur Transportrichtung des Endlosférderers 75 stirnseitig offen, zum Ein- und
Ausschub der Kragen 26 und Zigarettengruppen 11. Die Taschen 77 sind im
Ubrigen im Wesentlichen geschlossen ausgebildet mit Ausnahme eines parallel
zur Ein- und Ausschubrichtung der Zigarettengruppen 11 und Kragen 26
verlaufenden Schlitzes 78.

Wie im vorherig beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel werden zunéachst die Kragen
26 von einer fortlaufenden Materialbahn 58 mittels einer Schneideeinrichtung 60

abgetrennt und vereinzelt. Danach erfolgt eine Faltung der Schmalseiten 30
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sowie der Einschub in eine Tasche 77. Der Aufbau der Vorrichtung zum
Abtrennen und Zufuhren der Kragen 26 kann dabei wie im vorstehend
beschriebenen Ausflihrungsbeispiel ausgebildet sein, also beispielsweise gemal
Darstellung in Fig. 15 gezei'gt und entsprechend beschrieben. Das Falten der
Kragen 26 kann iiber feststehende Faltweichen entlang des Transportweges der
Kragen 26 erfolgen oder beispielsweise mittels einer Formtasche 66 und eines
zugehérigen Stempels 65 wie vorstehend beschrieben. Grundséatzlich kommen
aber auch andere aus dem Stand der Technik bekannte Falteinrichtungen in
Frage. Zum Einschub des Kragens 26 in die Tasche 77 kommt vorzugsweise ein
nicht gezeigter Schieber zum Einsatz.

Nach Einschub des gefalteten Kragens 26 werden die Zigarettengruppen 11 in
die Taschen 77 mit den darin angeordnetem Kragen 26 zugefihrt. Die
Zigarettengruppen 11 werden mittels eines Schiebers 52 aus Schachten 50 eines
Zigarettenmagazins 51 ausgeschoben und héhenversetzt durch einen weiteren

Schieber 79 in die Taschen 77 mit darin befindlichem Kragen 26 eingeschoben.

Wie aus Fig. 17 ersichtlich, sind im vorliegenden Fall mehrere
Zigarettenmagazine 51 nebeneinander angeordnet, sodass eine entsprechende
Anzahl von Zigarettengruppen 11 gleichzeitig oder nacheinander in die Taschen
77 eingefiihrt werden kann. Dies erfolgt wahrend eines kurzzeitigen Stilistandes
des Endlosforderers 75. Wie aus Fig. 20 ersichtlich sind die Taschen 77 so
bemessen, dass jeweils ein Kragen 26 sowie eine Zigarettengruppe 11 mehr

oder weniger exakt Aufnahme finden.

Nach dem die Kragen 26 und Zigarettengruppen 11 in den Taschen 77
zusammengefiihrt wurden, werden diese nach Transport in Richtung einer
Ausschubstation dort gemeinsam aus den Taschen 77 wieder ausgeschoben
und auf die gleiche Weise in die Folienbahn 23 eingehiillt wie im vorliegenden
Ausfihrungsbeispiel. Insofern wird zur Anordnung der Bobine 69, des
Pendelspeidhers 70 etc. auf das vorherigé Ausfiihrungsbeispiel verwiesen. Der
Transport der Zigarettengruppen 11 mit Kragen 26 erfolgt wiederum durch
Mitnehmer 72 des Endlosforderers 73, der sich im vorliegenden Fall bis in den

Bereich des Endlosforderers 75 erstrecki. Die Mitnehmer 72 werden durch den
2011004630.doc
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Schlitz 78 in den Taschen 77 gefihrt und kénnen so zum Ausschub der
Zigarettengruppen 11 mit dem Kragen 26 zum Einsatz kommen.

Im vorliegenden Fall erfolgt der Ausschub im Bereich eines unten liegenden
Fordertrums des Endlosférderers 75. Entsprechend werden die
Zigarettengruppen 11 mit Kragen 26 in umgekehrter Relativiage im Vergleich zur
Zufuhrung aus dem Endlosférderer 75 ausgeschoben. Aus diesem Grund werden
die Kragen 26 auch so zugefiihrt, dass sie bei der Zufilhrung unterhalb der
Zigarettengruppen 11 angeordnet sind wie Fig. 20 zeigt. Es ist denkbar, dass die
Zigarettengruppen 11 mit Kragen 26 im Bereich des gleichen Fordertrums erfolgt,
in dem die Zigarettengruppen 11 und Kragen 26 auch zugefihrt werden. In
diesem Fall karjn darauf verzichtet werden, die Kragen 26 gedreht zuzuflhren.

Die Bildung der Packungsketten 44 bzw. das Einhdllen der Zigarettengruppen 11
und Kragen 26 erfolgt wie im vorhergehend beschriebenen Ausflhrungsbeispiel.
Hinsichtlich der Anordnung von Bobinen 69, Pendelspeicher 70, Umienkroilen 71
sowie der Siegelorgane wird entsprechend auf das vorhergehende

Ausflhrungsbeispiel verwiesen.

Die Funktionsweise des in Fig. 18 gezeigten Ausfdhrungsbeispiels ist im
Wesentlichen identisch, sodass auf die vorstehenden Ausfiihrungen verwiesen
wird. Abweichend von diesem Ausfilhrungsbeispiel ist lediglich die Zufihrung und

die Beschaffenheit der Kragen 26.

Die Kragen 26 sind wie bereits geschildert als geschlossenen Hiulsen
ausgebildet, die flach zusammengelegt in einem Stapel 80 bereitgehalten
werden. Die Kragen 26 werden einzeln im Bereich der Unterseite des Stapels 80
entnommen und durch Verschwenken der Seitenwdnde des Kragens 26
zueinander aufgerichtet. Dies erfolgt wédhrend eines gradlinigen, horizontal
gerichteten Transports in Richtung auf die Taschen 77 des Endlosforderers 75.

Die Kragen 26 werden wie im vorhergehenden Ausfiihrungsbeispiel in die
Taschen 77 so eingeschoben, dass sie mit der Riickseite nach oben weisend in

den Taschen 77 positioniert sind. Nachfolgend wird wie im vorhergehenden
2011004630.doc
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Ausfiihrungsbeispiel beschrieben eine Zigarettengruppe 11 in die Tasche 77
eingefiihrt geman Darstellung in Fig. 20.

Der weitere Fertigungsablauf entspricht exakt dem vorstehend beschriebenen

5  Ausfuhrungsbeispiel.

Fig. 24 bezieht sich auf das in Fig. 11 und/oder 12 gezeigte Ausfithrungsbeispie!,
bei dem ein Etikett 41, 42 im Bereich des Offnungsmittels 13 angeordnet ist. Die
Anbringung eines solchen Etiketts 41, 42 ist schematisch in Fig. 24 gezeigt. Die
10  Etiketten 41, 42 werden auf einem fortlaufenden Tragerstreifen 82 zugefuhrt, auf
dem die Etiketten 41, 42 mit gleichméRigem Abstand voneinander angebracht
sind. Der Tragerstreifen 82 wird im Bereich einer Umlenkstation 83 derart
umgelenkt, dass die Etiketten 41, 42 zumindest im Bereich eines vorauseilenden
Randes 84 vom Tragerstreifen 82 abgelost werden. Danach gelangen die
15 FEtiketten 41, 42 in den Arbeitsbereich einer drehend angetriebenen
Vakuumwalze 85. Die Etiketten 41, 42 werden wenigstens im Bereich des
vorauseilenden Randes 84, der vom Tragerstreifen 82 abgelost wurde erfasst
und durch Unterdruck am Umfang der Vakuumwalze 85 gehalten und
positionsgenau von der Vakuumwalze 85 an der fortlaufenden Folienbahn 23
20 angebracht. Dazu wird dié ‘Folienbahn 23 tangential zum Umfang der
Vakuumwalze 85 derart gefiihrt, dass die Etiketten 41, 42 vom Umfang der
Vakuumwalze 85 an die Folienbahn 23 (bertragen werden kdnnen. Ferner ist
eine Schneidewalze 86 vorgesehen, die mit der Vakuumwalze 85
zusammenarbeitet. Die Schneidewalze 86 ist gegeniiber der Vakuumwalze 85
25  auf der anderen Seite der Folienbahn 23 angeordnet und weist im Bereich ihres
Umfangs Schneidmesser 87 auf. Die Schneidmesser 87 dienen zur
Durchtrennung der Folienbahn 23 entsprechend der Anordnung des
Offnungsmittels 13 sowie gegebenenfalls auch des Etiketts 41, 42. Auf diese
Weise werden bei der Anbringung der Etiketten 41, 42 an der Folienbahn 23
30 gleichzeitig die erforderlichen Trennschnitte fir das Offnungsmittel 13
angebracht. Danach wird die Folienbahn 23 wie vorstehend beschrieben

verarbeitet.
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Patentanspriiche
1. Packung fir Zigaretten, mit einem "Packungsinhalt, insbesondere einer

10

15

20

25

Zigarettengruppe (11), die von einer Auenumhillung (12), insbesondere aus
vorzugsweise aroma- und feuchtigkeitsdichter thermisch siegelbarer Folie, in Art
einer Schlauchbeutelverpackung umgeben ist, dadurch gekennzeichnet, dass
die AuRenumhiillung (12) ein mehrfach benutzbares Offnungsmittel (13) aufweist
und dass der Packungsinhalt wenigstens bereichsweise von einem Kragen (26)
aus wérrrie- und druckbelastbaren Material als Innenzuschnitt abgedeckt ist, der

 sich iber die gesamte Lange des Packungsinhaits erstreckt.

2. Packung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Kragen
(26) den Packungsinhalt C-formig oder U-férmig oder an allen Seitenflachen (29,
30, 31) umgibt, und dass der Kragen (26) nicht im Bereich von Stimseiten (27,

28) des Packungsinhalts angeordnet ist.

3. Packung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Faltlappen
der AuRenumhiiliung (12) in Art einer Flossennaht durch thermische Siegelung
verbunden sind, vorzugsweise derart, dass die AuRenumhdillung (12) im Bereich
von Stirnseiten (27, 28) des Packungsinhalts mittels jeweils einer Flossennaht als
Quersiegelnaht (39, 40) verschlossen ist und dass eine dritte Flossennaht in
Langsrichtung der Aufenumhiillung (12) Uber eine Rickseite (31) des
Packungsinhalts als Langssiegelnaht (38) verlauft, wobei vorzugsweise die
Flossennahte im Bereich der Stirnseiten (27, 28) gegeniber dem Packungsinhalt
abstehen und die Flossennaht im Bereich der Rtckseite (31) gegen die

AuRenumhiillung (12) angelegt ist.

4, PackunQ nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Quersiegelnaht (39) im Bereich einer Oberseite der Packung (10) gegen die
AuBenumhlillung (12) im Bereich der Riickseite (31) des Packungsinhalts
umgefaltet ist und dort mittels eines Klebers fixiert ist und dass die so
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beschaffene Packung (10) in einer Zigarettenschachtel (45) positioniert ist als
Dichtblock.

S. Packung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Auﬁenumhﬁlluhg (12) wenigstens im Bereich des Offnungsmittels (13) zweilagig
ausgebildet ist, mit einer duReren Folie als dullere Lage (16) der Packung (10)
und mit einer inneren Folie als innere, dem Packungsinhait zugewandte Lage
(19), wobei die auRere Folie im Bereich des Offnungsmittels (13) eine
Schwachungslinie (20) zur Bildung einer Betatigungslasche (18) aufweist und
wobei die innere Folie eine Schwiachungslinie (17) zur Bildung einer
Entnahmedffnung (15) im Bereich einer Offnungslasche (14) aufweist und wobei
die Betatigungslasche (18) mittels eines dauerhaft wirkenden KIeBemitteIs mit der

inneren Folie [6sbar verbindbar ist.

6. Packung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass sich die
Schwachungslinie (17) in der duferen Folie zur Bildung der Betétigungslasche
(18) mit Endbereichen bis in den Bereich einer Flossennaht, insbesondere einer

~ Quersiegelnaht (39), erstreckt.

7. Verfahren zur Herstellung einer Packung (10) fur Zigaretten,
insbesondere nach Anspruch 1, wobei zundchst ein Packungsinhalt,
insbesondere eine Zigarettengruppe (11), gebildet wird und der Packungsinhalt
dann mit einem Kragen (26) aus warme- und druckbelastbaren Material als
Innenzuschnitt abgedeckt wird, wobei sich der Kragen (26) (iber die gesamte
Lange des Paékungsinhalts erstreckt, und dass danach der Packungsinhalt mit
dem Kragen (26) in eine Auflenumhlillung (12), insbesondere aus.vorzugsweise
aroma- und feuchtigkeitsdichter thermisch siegelbarer Folie, in Art einer
Schlauchbeutelverpackung eingehtillt wird, wobei die AufRenumhtllung (12) ein
mehrfach benutzbares Offnungsmittel (13) aufweist und dass danach Faltlappen
der Auflenumhtillung (12) durch thermisches Siegeln miteinander verbunden
werden, und wobei die Packungen (10) als zusammenhéngende, fortlaufende
Packungskette (44) hergestellt werden und Restverbindungen (43) in der
Auflenumhdillung (12) zwischen benachbarten Packungen (10) innerhalb der
Packungskette (44) auftrennbar sind zum Vereinzeln der Packungen (10).
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8. Verfahren nach Anspruch 7, wobei zundchst ein Kragen (26) in eine
Tasche (57, 77) eines Forderers eingeschoben wird und wobei danach eine
Zigarettengruppe (11) in den in der Tasche (57, 77) befindlichen Kragen (26)
eingeschoben wird und wobei danach Kragen (26) und Zigarettengruppe (11)
gemeinsam au§ der Tasche (57, 77) ausgeschoben und in die AuBenumhiliung

(12) eingewickelt werden.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, wobei die Taschen (77) an einem
Endlosforderer (75) angeordnet sind, der quer zur Transportrichtung der Kragen
(26) und Zigarettengruppen (11) verlduft, wobei die Kragen (26) und
Zigarettengruppen (11) in Léngsrichtung in die Taschen (77) eingeschoben
werden, insbesondere im Bereich eines Obertrums des Endlosforderers (75), und
wobei die Kragen (26) und Zigarettengruppen (11) jeweils gemeinsam in gleicher
Richtung aus den Taschen (77) ausgeschoben werden, insbesondere im Bereich
eines Untertrums des Endlosforderers (75), und wobei die Zigarettengruppen
(11) mit Kragen (26) in Langsrichtung in die Schlauchbeutelverpackung bzw. in

“eine fortlaufende Folienbahn (23) fir dieselbe eingehdllt werden.

10.  Verfahren nach Anspruch 9 oder einem der weiteren vorhergehenden
Anspriiche, wobei die fortiaufende Folienbahn (23) in Langsrichtung einer
Férderbahn fir die Zigarettengruppen (11) mit Kragen (12) zugefiihrt wird.

11.  Verfahren nach Anspruch 9 oder einem der weiteren vorhergehenden
Anspriiche, wobei die Zigarettengruppen (11) in Langsrichtung aus einem
Magazin (51) ausgeschoben werden und in gleicher Richtung in die Taschen (77)
mit Kragen (26) eingeschoben werden, wobei vorzugsweise die
Zigarettengruppen (11) nach dem Ausschub aus dem Magazin (51) zunachst in
vertikaler Richtung transportiert, insbesondere abgesenkt, werden und danach in

die Taschen (77) eingeschoben werden.
12.  Vorrichtung zur Herstellung einer Packung (10) fir Zigaretten,

insbesondere nach Anspruch 1, mit wenigstens einem Magazin (51) zur Bild(mg
von Zigarettengruppen (11) als Packungsinhalt und mit einem Taschen (57, 77)
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aufweisenden Forderer zur Aufnahme von Kragen (26) aus wirme- und
druckbelastbaren Material sowie der Zigarettengruppen (11) und mit einer
Einrichtung zum Einhiillen des Packungsinhalts mit dem Kragen (26) in eine
AuBenumhdliung (12), insbesondere aus vorzugsweise aroma- und
feuchtigkeitsdichter ~ thermisch siegelbarer Folie, in At einer
Schlauchbeutelverpackung, wobei die Aufenumhillung (12) ein mehrfach
benutzbares Offnungsmittel (13) aufweist, und mit wenigstens einer Einrichtung
zum thermisches Siegein von Faltlappen der Auflenumhillung (12), wobei der
Férderer (56, 75) quer zur Zufihrung der Kragen (26) und Zigarettengruppen (11)
gerichtet verlduft und die Kragen (26) und Zigarettengruppen (11) in gleicher
Richtung wie bei der Zufithrung vom Férderer (56, 75) der Einrichtung zum

Einhlllen zufithrbar sind.

kN
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1 ,
PAQUETE DE CIGARRILLOS, ASI COMO PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA
PRODUCIR EL MISMO

La presente invencién se refiere a un paquete para
cigarrillos, el cual comprende un contenido de ‘paquete,
envuelto en una envoltura exteridr, en particular fabricada
de material laminar sellable térmicamente, hermético a 1la
humedad y a los aromas, en una manera similar a un paquete de
tipo bolsa tubular de acuerdo al ©preambulo de 1la
reivindicacién 1. La presente invencidén también se refiere a
un procedimiento para producir tales paquetes y a un aparato
correspondiente.

Paquetes de tipo bolsa tubular para cigarrillos son
conocidos, en principio, en la practica. El grupo de
cigarrillos es en este caéo_envuélto en un material laminar
que es cerrado en direccidn longitudinal del paquete por
medio de una costura longitudinal de sellado. Costuras
transversales de sellado corren en direccibén transversal con
respecto a ésta Gltima en la zona de los lados extremos del
paquete.

Partiendo de este estado, la presente invencidén tiene
por objeto desarrollar paquetes para cigarrillos del tipo
anteriormente descripto, en particular con respecto a la
estabilidad mejorada de los paquetes y/o la extraccidén de los
contenidos del paquete.

Este oﬁjeto es logrado de acuerdo a la presente
invencidén mediante las caracteristicas de la reivindicacién

1. En consecuencia, se ha previsto .que la envoltura exterior
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tenga un medio de apertﬁra que puede ser utilizado miltiples
veces y que el contenido de paquete sea cubierto, al menos en
ciertas zonas, por un collaf fabricado de material que puede
ser sometido a calor y presidn, formando dicha cobertura una
pieza troquelada interior, que se extiende sobre toda la
longitud del contenido de paquete.

Una ventaja de esta solucidén estd dada por el hecho que
el collar protege los cigarrillos en un paquete de tipo bolsa
tubular contra dafios. Otra ventaja ulterior es el hecho que
el embalaje de tipo' bolsa tubular puede ser cerrado
nuevamente después de extraer cigarrillos en forma individual
de manera que, una vez que el paquete ha sido abierto por
primera vez, no es posible que se pierda cigarrillo alguno y
gue particulas de tabaco puedan escurrir del paquete vy
provocar suciedad.

De acuerdo a una realizacién preferida de esta invencién
se ha previsto que el collar envuelva el contenido de paquete
en forma de C o en forma de U, o por todas 1las caras
laterales, y.ademés el ctollar no estéd dispuesto en la zona de
los lados extremos del contenido de paquete. Preferiblemente
el cuello se puede extender sobre practicamente toda la cara
frontal del grupo de cigarrillos‘y extenderse adicionalmente
en la zona de los laterales angostos del grupo de
cigarrillos, (en forma ae C) . Mas aln, también es posible que

el collar se extienda adicionalmente en la zona de la cara
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trasera dei -grupo de ;igarrillos (en forma de U). 8i el
collar es diseflado de manera que el mismo se extienda
completamente sobre préacticamente toda la cara trasera del
paquete, entonces el grupo de cigarrillos estad cubierto
sustancialmente en forma completa por todas las caras
laterales pof el collar. Los lados extremos sin embargo no
estén cubiertos por el collar.

En cuanto a la operacidn de cerramiento del paquete de
tipo bolsa tubular, se conectan  solapas de plegado de 1la
envoltura exterior a manera de una costura en forma de aleta
por sellado térmico, .preferiblemente de manera que la
envoltura exterior sea cerrada en la zona de 1los lados
extremos del contenido de. paquete, en particular un lado
superior y un lado inferior del contenido de paquete, por
medio de una respectiva.costura en forma de aleta a manera de
una costura transversal de sellado y que una tercera costura
en forma de aleta se extienda en direccién longitudinal de la
envoltura exterior, sobre una cara trasera del contenido de
paquete, en forma de uha costura longitudinal de sellado,
proyectandose preferiblémentellas costuras en forma de aleta
en la zona de los lados éxtremos con respecto al contenido de
paquete y siendo la costura en forma de aleta en la zona de
la cara trasera del contenido de paquete posicionada contra

la envoltura-exterior.
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El medio de apertura puede estar constituido de manera
que la envoltura exterior esté constituida al menos en esta
zona de dos capas, con un material laminar exterior que forma
una capa exterior del paquete y con un material laminar
interior que forma la capa interior, la cual estid enfrentada
al contenidq de paquete, presentando el material laminar
exterior, en la zona ael medio de apertura, incisiones en
forma de una 1linea de rotura controlada para formar una
orejeta de manipulacidén y  preseptando el material laminar
interior incisiones en forma de wuna linea de rotura
controlada para formar wuna abertura de extraccién de
cigarrillo para el contenido de paquete en la zona de una
orejeta de apertura, y estando la orejeta de manipulacién
unida en forma removible al material laminar interior por
medioc de un adhesivo permanente.

Un desafrollo ulterior del medio de apertura, el cual es
particularmente preferido, es aquel en el cual la linea de
rotura controlada en el matérial laminar exterior prevista
para formar una orejeta de manipulacidn, tiene zonas extremas
gue se extienden dentro de la zona de la costura en forma de
aleta. De esta manera se puede evitar que el medio auxiliar
de apertura sea abierto en forma excesiva, con lo cual se
podria destruir el paquete.

Si una costura transversal de sellado en la zona del

lado superiof del contenido de paquete es plegado contra la
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envoltura exterior en 1la zona de la cara trasera del
contenido de paquete y es fijada alli con un adhesivo, el
paquete resuitante también puede ser posicionado, en forma de
un bloque sellado, en una cajetilla de cigarrillos.

La presente invencidén también se refiere a un
procedimiento para producir un .paquete de acuerdo a 1la
reivindicacidén 7. En consecuencia, en primer lugar se forma
un contenido de paquete, en particular un grupo de
cigarrillos que es a continuacién cubierto con un collar de
material que ©puede ser sometido a calor y presién,
extendiéndose el collar a través de toda la longitud del
contenido deApaquete. A continuacidén el contenido de paquete
con el collar es envuelto en una envoltura exterior, en
particular fabricada de material laminar sellable
térmicamente, preferiblemente hérmético a aromas y a la
humedad, a manera de un paquete de tipo bolsa tubular,
presentando la envoltﬁra ekterior un medio de apertura
utilizable mltiples wveces. A continuacién son unidas
mutuamente solapas de plegédo de la envoltura exterior por
sellado térmico y los paquetes son producidos en forma de una
cadena continhua de paguetes. Las conexiones residuales en la
envoltura exterior pueden ser seccionadas entre paquetes
adyacentes dentro de la cadena de paquetes con la finalidad

de separar los paquetes.
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De acuerdo a wun desarrollo ulterior preferido del
procedimiento, se ha provisto qué un collar es introducido
dentro de un receptaculo de un transportador y a continuacién
es introducido un grupo.de cigarrillos dentro del collar que
estd ubicado en el receptéculo, y a continuacidén el collar 3%
el grupo de cigarrillos éon expulsados en forma conjunta
fuera del receptéculo y envueltos en la envoltura exterior.

En una modalidad preferida de la presente invencién, se
ha previsto que los receptdculos estian dispuestos en un
transportador sin fin que se extiende transversalmente con
respecto a la direccidn dé transporte de los collares vy
grupos de  cigarrillos, siendo los collares y grupos de
cigarrillos | introducidos longitudinalmente en los de
receptéculos, en particular en la zona de un ramal superioxr
del transportador sin fin, y siendo loé collares y grupos de
cigarrillos expulsados en cada caso en forma conjunta en la
misma direccidn fuera Qe los receptéculos, en particular en
la zona del ramal inferior del transportador sin fin y siendo
los grupos de cigarrillos con cuellos envueltos en direccidn
longitudinal en los paquetes ‘de tipo bolsa tubular o en una
banda continua de material laminar. ILa banda continua de
material léminar es * alimentada preferiblemente en 1la
direccidén longitudinal a una pista de transporte para grupos

de cigarrillos con collares.
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Un aparato para producir el paquete de acuerdo a la
presente invencidén presenta las caracteristicas de la
reivindicacién 12. En consecuencia se ha previsto que el
mismo comprenda al menos un cargador previsto para formar
grupos de cigarrillos como contenidos de pagquete y un
transportador que presenta receptdculos previsto para recibir
los grupos de cigarrillos y collares fabricados de material
que puede ser sometido a calor y presidén. Ademds se ha
provisto uné disposicidén para envolver el contenido de
paquete con su collar en una envoltura exterior, en
particular fabricada de material laminar sellable
térmicamente, hermético a los’aroﬁas vy a la humedad, a manera
de un paquéte de tipo bolsa tubular, presentando la envoltura
exterior un medio de apertura utilizable mGltiples veces.
Adicionalmente se ha previsto que al menos una disposicidén
para sellar térmicamente solapas .de plegado de la envoltura
exterior, extendiéndose el transportador transversalmente con
respecto a la direccidn en la cual se alimentan los collares
Yy grupos de cigarrillos, y los collares y grupos de
cigarrillos pueden ser alimentados a la disposicidén de
envoltura en la misma direccidén que éstos son alimentados al
transportado;.

Otros detalles dé la presente invencién pueden ser
obtenidos de las reivindicaciones subordinadas y del resto de

la memoria descriptiva.
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A continuacidén se explicardn modalidades ejemplares
preferidas de realizacién de 1la presente invencidn con
referencia a los dibujos, en los cuales:

La figura 1 ilustra una banda de material laminar para
producir un éaquete de tipo bolsa tubular para cigarrillos.

La figura 2 ilustra una seccidén transversal a través de
la banda de material laminar de acuerdo a la figura 1,
realizada a lo largo de la 1inéa de seccidén II-II en la
figura 1.

La figura 3 ilusgra. una vista tridimensional de una
primera modalidad de realizacién de un bloque de cigarrillos
con collar;

La figura 4 ilustra una vista tridimensional de una
segunda modalidad ejemplar de realizacién de un blogue de
cigarrillos con collar.

La figura 5 ilustra una vista tridimensional de una
-tercera modalidad ejemplar de realizacidén de un bloque de
cigarrillos con collar.

La figura 6 ilustra una vista tridimensional de una
cuarta modalidad ejemplar de realizacién de un blogque de
cigarrillos con collar.

La figura 7 ilustra una vista tridimensional de un
paquete de tipo bolsa tubular para cigarrillos con una vista

de una cara delantera del paquete.
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La figura 8 ilustra el paquete de tipo bolsa tubular de
acuerdo a la figura 7, con una vista de una cara trasera del
mismo.

La figura 9 ilustra un paquete de tipo bolsa tubular de
acuerdo a la figura 7, con una orejeta de cierre en estado
abierto.

La figura 10 ilustra una vista en corte vertical a
través del paquete de tipo bolsa tubular de acuerdo a la
figura 7, realizada a lo largo de la linea de corte X-X;

La fiéura 11 ilu;tra una vista en corte vertical a
través de una solucidén alternativa del paquete de tipo bolsa
tubular en una vista de acuerdo a la figura 10.

La figura 12 ilustra una vista en corte vertical a
través de otra solucién alternativa del paquete de tipo bolsa
tubular en uﬁa vista de-acuerdo a la figura 10.

La figura 13 ilustra una vista tridimensional de una
'sarta de paquetes de tipo bolsa tubular de acuerdo a la
figura 7.

La figura 14 ilustra una vista tridimensional de una
cajetilla de cigarrilloé_de tapa rebatible con un paquete de
tipo bolsa tubular de acuerdo a la figura 7, y

La figura 15 ilustra.una vista tridimensional de una
primera modalidad ejemplaxr de,realizacién de un aparato para

producir paquetes;
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La figura 16 ilustra una vista lateral del aparato de
acuerdo a la~figura 15.

La figura 17 ilustra una vista tridimensional de una
segunda modalidad ejemplar de realizacidén de un aparato para
producir paquetes. |

La figura 18 ilustra una vista tridimensional de una
tercera modalidad ejemplar de realizacién de un aparato para
producir paquetes.

La figura 19 ilustra una vista en escala aumentada de un
detalle XIX del aparato de acuerdo a la figura 17.

La figufa 20 ilustra una vista lateral de un receptéculo
de una cadena de receptdculos, vista en la direccién de la
flecha XX en la figura 17.

La figura 21 ilustra una vista en escala aumentada de un
detalle XXI del aparato de acuerdo a la figura 18.

La figura 22 ilustfa una vista lateral de un receptéaculo
de una cadena de receptéculos, vista en la direccién de 1la
flecha XXII en figura 18.

La figura 23 ilustra una vista lateral de parte del
aparato de acuerdo a .las figuras 17 y 18 visto en 1la
direccidén de las flechas XXIII en la figura 18; Yy

La figura 24 ilustra wuna vista esquemdtica de 1la
operacidén de aplicacién de una etiqueta para la envoltura

exterior.
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La presente invencién se refiere a pagquetes 10 para
cigarrillos. como contenido de paquete, en donde los praquetes
10 estan disefiados a. manera de paquetes de tipo bolsa
tubular. Los contenidos de paquete, usualmente en forma de un
grupo de cigarrillos 11, son por'lo tanto envueltos en una
envoltura exterior 12, fabricada de material 1laminar. E1
material laminar, por wmotivo de su composiciédnm, es
preferiblemente hermético a la humedad y hermético a los
aromas. Mas alGn, el material es sellable por via térmica y
por lo tanto las aletas de plegado pueden ser unidas una a
otra mediante calor y presidn.

Una carécteristica'especial de la envoltura exterior 12
comprende un medio de apértura que puede ser usado miltiples
veces, el cual comprende_'una orejeta de apertura 14 que
expone una abertura de extraccién de cigarrillos 15 en un
material léminar interior o capa interior 16. La orejeta de
apertura 14 estd delimitada en este caso por una linea de
rotura controlada en forma de U 17, a saber en forma de
perforaciones, una linea troquelada continua u otroc
debilitamiento adecuado de material. Cuando el paquete es ser
abierto se desplaza la orejeta de apertura 14 hacia la
posicidén abierta (figura 9) con el auxilio de un medio de
manipulacién, en concreto una orejeta de manipulacidén 18.

La orejeta de manipﬁlaciénl 18 es parte de una capa

exterior 19 de la envoltura exterior 12. La orejeta de
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manipulacién. 18 estd delimitada por una 1linea de xrotura
controlada 20 que tiene sustancialmente forma de U. Mas atn
la orejeta de manipulacién 18 estd unida (a la cara exterior
de) a la orejeta de apertura 14, breferiblemente a través de
toda el éréa superficial, mediante adhesivo. La orejeta de
manipulacién 18 es mayor que la orejeta de apertura 14 vy
cubre a ésta Gltima a través de una zona de cierre (en forma
de U) 21 formada preferibleﬁente por tres lados. Esta zona de
cierre hace contacto contra un borde marginal 22 de la capa
interior 16 que forma el apoyo de la orejeta de apertura 14,
encerrando éste borde marginal a la abertura de extraccidn
15. La orejeta de manipulacidén 18 es provista al menos en la
zona de cierre 21 con adhesivo permanente.

En el'cgso de una modalidad ejemplar de realizacidn de
acuerdo a las figuras' 1 y 2, la envoltura exterior 12
comprende un material laminar que en toda su extensidén es de
miltiples capas, con una capa interior 16 y una capa exterior
19, siendo procesada como una banda continua de material
laminar 23. 'Esta modalidad ejemplar de realizacidén también
tiene una pieza de material laminar 24 en forma de un
elemento integrado de blogueo, el cual estid embebido entre
las capas 16, 19. También es posible que dicha pieza de
material laminar 24 sea provisto solamente en la zona de la

estructura de apertura.’
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La pieza de material laminar 24 (y la capa interior 16)
presenta la orejeta de apértura, 14. La pieza de material
laminar 24 tiene dimensiones wmayores que aquellas de la
orejeta de apertura 14 -y la orejeta de manipulacidén 18, es
decir que la misma se extiende hacia la regién de bordes
laterales de 1la banda de material laminar 23 para la
envoltura exterior 12. Témbién los extremos libres de las
lineas de dgbilitamiento 17, 20 se encuentran dentro de 1la
zona de la pieza de matérial laminar 24. Consecuentemente, 1la
orejeta de apertura 14, la cual puede ser agarrada a través
de la orejeta de manipulacién 18, presente en este caso un
disefio de dos laminas, comprendiendo, por un lado, una parte
correspondiente de la capa interior 16 y, por otro lado, una
parte correspondiente, diseflada en forma similar, de la pieza
de material laminar 24.

Una capa 25 de adhesivo permanente estid dispuesta entre
la capa exterior 19 y la pieza de material laminar 24. E1
borde margiﬁal 22 previsto para conectar la orejeta de
manipulacién 18 a la cépa interior 16 y/o a la pieza de
material laminar 24 estd formada (exclusivamente) en la zona
de la pieza de material laminar 24. En términos de
produccién; el proceso puede ser tal que la pieza de material
laminar 24 es provista con un adhesivo permanente sobre toda
el area superficial, siendo de esta manera ubicada entre las

capas 16, 19 de la banda de material laminar 23.
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Una zona de la orejeta de manipulacién 18 esti disefiada
a manera de lenglieta de agarre 48 para agarrar la orejeta de
manipulacién 18. Esta zona es una zona extrema inferior de la
orejeta de manipulacién 18, la cual no esta provista con
adhesivo pe¥manente, con la finalidad de formar una zona
libre de adhesivo 49.

Las figuras 3 a 6 ilustran una construccidn posible del
grupo de cigarrillos 11 en forma de un bloque de cigarrillos.
En las modélidades ejemplares de realizacidn ilustradas, el
bloque de cigarrillos <comprende una sola hilera de
cigarrillos, a saber cinco cigarrillos. Por supuesto, el
grupo de cigarrillos 11 también puede comprender un namero
menor de cigarrillos. Asimismo es concebible que el bloque de
cigarrillos éomprenda méds que una hilera de cigarrillos. Sin
embargo, el paquete 10 de acuerdo a la presente invencién es
usado preferiblemente en conexién con grupos de cigarrillos
11 que tienen un reducido ntmero de cigarrillos.

Una caracteristica especial estd constituida por 1la
provisién de un collar 56 que envuelve al menos parcialmente
al grupo de cigarrillos 11. Se ha previsto que el collar
consista de un material qﬁe puede ser sometido a calor vy
presidén, por ejemplo cartdn.

El collar 26 encierra o ata directamente al grupo de

cigarrillos 11 y es envuelto junto con éste en la envoltura
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exterior 12. E1 collar-26 constituye por lo tanto, por asi
decirlo, en una proteccidn interna.

Todas las modalidades ejemplares de realizacién de
acuerdo a las figuras 3 a 6 tienén en comin el hecho que el
"collar 26 se extiende sobre toda la extensién y altura del
grupo de cigarrillos 11:_E1 collar se extiende por lo tanto,
al menos en ciertas zonas, entre dos lados extremos opuestos
27, 28 del grupo de cigarriilos 11.

En la modalidad ejemplar de realizacidén de acuerdo a la
figura 3, el collar 26 se extiende sobre una cara frontal 29
del grupo de cigarrillos 11 y sobre un lateral angosto 30 del
grupo de cigarrillos 11 adyacente a la cara frontal 29 por
cada lado. La cara trasera 31 del grupo de cigarrillos 11 no
estad cubierta por el collar 26, como tampoco los lados
extremos 27, 28. EI1 coilar 26 en la zona de la cara frontal
29, tiene una escotadura superior 32 para facilitar la
remocidn de cigarrillos del grupo de cigarrillos 11. El canto
inferior del collar 26 se continfa en una prolongacién 33, la
cual se cofresponde en ﬁorma congruente con la escotadura 32.
Lo antedicho significa que el collar 26 puede ser troquelado
de una banda continua de material sin generar esencialmente
desecho alguno. Las paredes laterales del collar 26 estan
vinculadas entre si por lineas de plegado 34, pudiendo en
consecuencia~ser plegadas las caras laterales del collar 26 a

lo largo de dichas lineas de plegado 34.
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El 'collgr 26 de acuerdo a la figura 4 difiere con
respecto al collar 26 de acuerdo a la figura 3 por el hecho
que el collar 26 también se extiende levemente por la zona
interior de la cara trasera 31. El collar 26 estd diseflado
aproximadamente en forma de U, visto en seccidn transversal,
con dos alas 35 en la zona de 1la cara trasera 31,
extendiéndose dichas alas esencialmente en la zona de los
respectivos cigarrillos periféricos o exteriores del grupo de
cigarrillos 11. Los éigarrillos ubicados enﬁre los
cigarrillos periféricos no estan cubiertos por el collar 26
en la zona dé la cara trasera 31.

La modalidad ejemplér de realizacidén de acuerdo a la
figura 5 difiere con respecto a la modalidad de realizacién
ejemplar de acuerdo a la figura 4'por el hecho que el collar
26 se extiénde esencialmente sobre toda la cara trasera 31
del grupo de cigarrillos 11. Las alas 35 por ambos lados son
lo suficientemente anchas en este caso para que los cantos
marginales libres de 1las alas 35 rematen a una pequeiia
distancia uno del otro.

Otra cafacteristica especial esta constituida por una
escotadura semicircular superior 36 en la zona de la cara
trasera 31, la cual facilita 1la extraccidn de los
cigarrillos. Como es igualmente el caso para la escotadura 32
Yy la prolongacién 33 en la zona de la cara delantera 23, se

ha conformado el canto inferior del collar 26 una
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prolongacidén 37 que corresponde én forma congruente con la
escotadura'36 de manera que el collar 26 pueda ser producido
sin generar desecho algﬁno‘

En el caso de la modalidad ejemplar de realizacidén de
acuerdo a la figura 6, él collar en su totalidad esta
diseﬁado. como una camisa cerrada. Con excepcidén de las
escotaduras 32, 36 previstas.en las modalidades ejemplares de
realizacidén de acuerdo a la figura 5, el collar 26 esta
cerrado por todos lados alrededor de las caras latefales del
grupo de cigarrillos 11. Solamente por la parte inferior de
la camisa esta abierta; es decir en la zona del lado extremo
28.

Con la finalidad de envolver el grupo de cigarrillos 11
con el collar 26 dispuesto'alrededor de éste, la envoltura
exterior 12 es posicionada en forma tubular alrededor del
grupo de cigarrillos 11 con el collar 26 y es cerrada en la
zona de la cara trasera 31 por medio de una costura
longitudinal de sellado 38 que se extiende en la direccidn
longitudinal del paquete 10. Mas alGn, se producen costuras
transversales de sellado 39, 40 en las zonas de los lados
extremos 27,~ 28 con la finalidad de cerrar la envoltura
exterior 12. Las costuras transversales de sellado 39, 40
estan distanciadas con respecto a los lados extremos 27, 28
del grupo de <cigarrillos 11; Mientras las costuras

transversales de sellado 39, 40 se proyectan en relacién al
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grupo de cigarrillos 1i, la costura longitudinal de sellado
38 se pliega contra la envoltura exterior 12.

La envoltura exterior 12 es posicionada de manera que el
medio de apertura 13 quede, o la orejeta de apertura 14 y la
orejeta de manipulacién 18 queden ubicadas en la zona de la
escotadura 32 del collar 26, y en consecuencia, por virtud
del hecho que la orejeta de apertura 14 es abierta a través
de la orejeta de manipulacién 18, la abertura de extraccidn
15 en la envoltura exterior'permite el acceso al grupo de
cigarrillos il.

La costura longitudinal de sellado y 1las costuras
transversales de sellado 39, 40 estidn conformadas como
costuras de aleta por medio del séllado térmico de las aletas
de plegadolde la envoltura exterior 12.

Una caracteristica especial estd constituida por el
hecho que la costura transversal de sellado 39 estd disefiada
de manera que las lineas de rotura controlada 17, 20 para la
orejeta de apertura 14 y la orejeta de apertura 14 y la
orejeta de ménipulacién 18, respectivamente, o los extremos
libres de éstas lineas de rotura controlada 17, 20, estéan
ubicadas en la zona de sellado. Esta medida evita que el
paguete 10 sea abierto accidentalmente en forma excesiva vy
por lo tanto~destruido.

Las figuras 11 y 1é ilustran disefios alternativos de la

envoltura exterior 12 por medio de un corte en seccidn
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vertical a través del paquete 10. En el caso de la modalidad
ejemplar .de realizacién de acuerdo a la figura 11, 1la
envoltura exterior 12 estd conformada esencialmente a partir
de un materiél laminar de una sola capa. En la zona del medio
de apertura 13 se aplica una‘etiqueta 41 a la cara interior
del material laminar para‘la envoltura exterior 12, teniendo
la etiqueta su cara de pegado porladhesivo orientada hacia la
cara interior del material 1laminar, y, en consecuencia es
unida a ésta por pegado con.adhesivo. En el caso de ésta
modalidad ejemplar de realizacién, la etiqueta 41 corresponde
a la capa interior 16 de la primera modalidad ejemplar de
realizacidn y, en consecuencia, tiene una orejeta de apertura
14, una abertura de extraccién 15, y una linea de rotura
controlada 17. En consecuencia, una orejeta de manipulacién
18 estada delimitada por medio de una linea de rotura
controlada 20 en el material 1aminar para la envoltura
exterior 12.

En una modalidad ejemplar de realizacidén de acuerdo a la
figura 12 se aplica una etiqueta 42 por la cara exterior del
material laminar de una solé.capa.para la envoltura exterior
12 y se pega mediante adhesivo a éste. En consecuencia, en
este caso 1la orejeta de apertura 14 Y la correspondiente
apertura de extraccién 15 son conformadas en el material

laminar para 1la envoltura exterior 12, mientras que la
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orejeta de manipulacién 18 estid delimitada por medio de una
‘linea de rotura controlada 20 en la etiqueta.

Con el propdsito de producir los paquetes 10, se procede
preferiblemente de manera tal que en la envoltura exterior 12
se ponga a disposicién en forma de una banda continua de
material, siendo lineas de perforaciones 43 que se extienden
transversalmente dispuestas en forma espaciada en la banda de
material. En primer lugar la banda de material es procesada
sin que 1a.misma sea sgccionada a lo largo de las lineas de
perforaciones 43 y de esta manera se forma una cadena
continua de paquetes 44, siendo las lineas de perforaciones
43 aplicadas en cada caso entre dos costuras transversales de
sellado 39, 40 entre paquetes adyacentes 10. Para la
finalidad de.separar los paquetes 10, la cadena de paquetes
44 puede ser simplementevseccionada a lo largo de la linea de
perforaciones 43. La produccién de los paquetes 10 también
serad discutida més adelante.

También es concebible que el paquete 10 anteriormente
descripto sea embaladg en una cajetilla de «cigarrillos
fabricada de cartén, por éjemplo una cajetilla de tapa
rebatible 45, lo cual se-ﬁa ilustrado en la figura 14. E1l
paquete 10 con envolturavexterior cerrada 12 es embalada en
una cajetilla de tapa rebatible 45 fabricada de cartdén, la
cual tiene dimensiones que éorresponden con el tamafio del

grupo de cigarrillos 11.. Las costuras transversales de
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sellado 39 en la zona del lado extremo superior 27 son
blegadas dentro de la zona de la cara trasera 31 con la
finalidad qué la tapa 46 de la cajetilla de tapa rebatible 45
pueda ser cerrada. E1 paQuete 10 se proyecta en forma de un
bloque sellado, fuera de la parte inferior de cajetilla 46 de
la cajetilla de tapa rebatiblé, siendo las dimensiones
seleccionadas de manera que el medio de apertura 13 del
envoltorio exterior 12 s lé lengleta de agarre 48 quede
expuesto.

Las figuras 15 y 16 ilustran una vista general de la
primera modalidad ejemplar de realizacidn relativa a la
produccién de la cadena de' paquetes 44. Los cigarrillos
previstos para el grupo de cigarrillos 11 son alimentados en
dos grupos de tolvas 50 de un cargador de cigarrillos 51 vy
empujados fuera del cargador de cigarrillos 51 en forma de un
grupo de ciggrrillos 11 (blodue de cigarrillos) por medio de
una respectiva correderé 52. Los dos grupos de cigarrillos 11
son empujados dentro de receptdculos 54 previstos en un
cabezal revélver adyacente 55 por_medio de las correderas 52
a través de un puente 53. El1 éabezal‘revélver 55 es accionado
en forma ciclica en un movimiento de rotacién alrededor de un
eje horizoﬁtal y estd dispuesto transversalmente con respecto
a la direccién de funcionamiento de las correderas 52. El
cabezal revdélver 55 presenta receptdculos 54 que estéan

distribuidos en intervalos regulares sobre la circunferencia
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del cabezal revdlver 55, estando dichos receptaculos
previstos para recibir ﬁn respectivo grupo de cigarrillos 11.
Los grupos de cigarrillos 11 son empujados dentro del cabezal
revélver 55 en la zona de‘uﬁa posicidén correspondiente a las
12 horas y empujados fuera del cabezal revdlver 55, siendo
transferidos a un cabezal revélver de transferencia 56, en la
zona de una posicidn correspondiente a las 6 horas, es decir
que siguiendo la rotacidén del cabezal revélver 55 a través de
un angulo de aproximadamente 180°.

El cabezal revdlver de transferencia 56 estd dispuesto
en forma directamente aayacente al cabezal revélver 55 y es
asimismo accionado en forma ciclica en movimiento de rotacidn
alrededor de un eje horizdntal.vTambién es posible que el
cabezal revdlver de transferencia 56 presente receptaculos 57
distribuidos ‘uniformemente alrededor de su circunferencia. El
cabezal revdlver de transferencia 56 es accionado en una
direccidn opuesta al cabezal revélver 55 y estd dispuesto en
un plano paralelo a éste ltimo cabezal.

El cabezal revélver de transferencia 56 sirve para
juntar grupog de cigarrillos 11 con el respectivo collar 26.
Para esta Gltima finalidad se introduce en primer lugar 1los
collares 26 y después un respectivo grupo de cigarrillos 11

en los receptdaculos 57 del cabezal revdélver de transferencia

56.
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Los collares 26 son seccionados en primer lugar a partir
de una banaaAcontinua de material 58. Para dicha finalidad,
la banda de material 58 es alimentada por medio de rodillos
transportadores 59 a una disposicién de seccionamiento 60 que
tiene un rodillo de cuchillas 61 y un rodillo antagénico 62
por lados opuestos de la banda de material 58. Los collares
26 son secciénados de la banda de material 58 por medio de la
disposicidén de seccionamiento 60 y separados por un
subsiguiente par de rodillos transportadores 59. A
continuacién, los collares 26 soﬁ apartados entre si y de
esta maneré separados en la zona de un transportador de cinta
63.

Una vez que los collares 26 han sido separados, los
mismos son transportados tfansversalmente hacia la 2zona de
una pista de collares 64 orientada en forma transversal. En
la pista de collares 64 los collares 26 estéan dispuestos en
un estado en el cual los mismos yacen en forma plana y son
transportados hacia la zona de un punzén 65, mediante el cual
los collares 26 son removidos uno tras otro de la pista de
collares 64 Y estampados mediante un movimiento pivotante de
90° del punzdén 65 dentré de un receptéculo conformador 66, en
donde los collares 26 son plegados para tomar una forma de U.

El collar plegado 26 es a continuacién transportado

mediante una corredera 67, la cual acta sobre el receptaculo
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conformador 66, dentro de un receptaculo 57 del cabezal
revolver 56 operado en forma ciclica Yy transferido a éste.

Una wvez que los collares plegados 26 han sido
introducidos en el receptéculo 57 del cabezal revdlver 56, el
cabezal revdlver 56 -es desplazado paso a paso y en
consecuencia los grupos de cigarrillos 11, en esta estacidn
pueden ser empujados a lo largo de un plano horizontal dentro
de los receptéculos 57 y combinados con los collares 26 que
ya se encuenpran en dichos receptéaculos.

Siguiendo un giro.ulterior del cabezal revélver 56 a
través de un angulo de 180°, el grupo de cigarrillos 11 con
collares 26 posicionados .alrededor del cabezal revdélver
pueden ser empujados en un plano horizontal hacia afuera.
Para dicho propdésito se usa una segunda corredera 68.

Una vez que los grupos de cigarrillos 11 con sus
collares 26 han sido empujados hacia afuera, los mismos son
envueltos en una envoltura exterior 12. La correspondiente
banda de material lamihar 23 es desenrollado de una bobina y
guiada a tra&és de un dispositivo de almacenamiento ciclico
70. A continuacién, la banda de material laminar 23 es guiada
a través de un grupo de rodillos de cambio de direccidn 71
hacia una zona que se encuentré por encima de la pista
transportadora de 1los grupos.de cigarrillos 11 que han sido
expulsados del cabezal revélver 56. Los grupos de cigarrillos

11, en ésta porcidn de 1la instalacién, son transportados a lo
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largo de una seccién de transporte delimitada, por ejemplo,
mediante guias. Como se iiustra én las figuras 15 y 16, 1los
grupos de cigarrillos 11 se hacen avanzar por medio de
elementos de arrastre 52 de respectivos transportadores de
correa sin fin 73, los cuales pueden estar dispuestos por
debajo de la estacidén del ﬁransportador Y agarrar el extremo
o lado trasero de los grﬁpos de cigarrillos 11 con sus
collares 26 y transportarlos en la direccidn de avance.

A medida que la banda de material laminar 23 y los
grupos de cigarrillos 11 con sus collares 26 son
transportados en forma progresiVa, la banda de material
laminar 23 es colocada gradualmente alrededor de los grupos
de cigarrillos 11 y en consecuencia se forma un tipo de tubo
continuo y las aletas de blegado para la costura longitudinal
de sellado 38 son puestas en contacto una contra otra. A
continuacién se forma la costura longitudinal de sellado por
medio de uﬁ mecanismo sellador 74 dispuesto por debajo de la
seccidén de transportador. Estas son a continuacidén plegadas,
mas adelante en la pistai de transporte, por mecanismos
selladores 81 previstos para aplicar las costuras
transversales de sellado 39, 40 Y posiblemente para aplicar
la linea de éerforacionés 43.

Las figuras 17 y 18 ilustran una vista esquematica de
los procedimientos alternativos de produccién y los

correspondientes aparatos. La figura 17 ilustra esto por
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medio de paquetes 10 con un collar en forma de U 26 de
acuerdo a la figura 3. La figura 18, por el contrario,
ilustra la produccién de paquetes 10 con un collar 26 en
forma de luna camisa de acuerdo a la figura 6. Ambas
soluciones tienen en comdGn un transportador de cadena de
receptaculos como mecanismo central. Por razones de claridad,
las dos soluciones individuales seran discutidas en forma
separada mas abajo.

El mecahismo central del aparato de acuerdo a la figura
17 es un transportador sin fin 75, el cual es guiado sobre
rodillos de cambio de direccién 76 y presenta receptéaculos 77
por su parte exterior. Los reéeptéculos 77 sirven para
recibir un respectivo collar 26 Y un grupo de cigarrillos 11.

Los receptaculos %7 estadn distribuidos en intervalos
uniformes sobre toda la superficie del transportador sin fin
75. Los receptaculos 77 estén abiertos por sus lados extremos
transversalmente con respecto a la direccidén de transporte
del transportador sin fin 75 de manera que los collares 26 y
grupos de cigarrillos pueden ser empujados hacia su interior
Y expulsados. Por lo que resta, los receptaculos 77 son de
disefio esencialmente cerrado, con'excepcién de una ranura 78
que se extiende en forma paralela a la direccidédn de empuje y
expulsidén de los grupos.de cigarrillos 11 y sus collares 26.

Como en el caso de la modalidad ejemplar de realizacidn

descripta anteriormente, los collares 26 son seccionados en
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primer lugar de la bandé de material continuo 58 por medio de
una disposicién de seccionamiento 60 Y separados entre si. A
continuacién se pliegan los laterales menores 30 y 1la
estructura resultante es empujada dentro de un receptaculo
77. El aparato para seccionar y alimentar los collares 26
puede ser diseflado en este caso como en el caso de la
modalidad ejemplar de realizacién descripta més arriba, es
decir cémo se ilustra, por ejemplo, de acuerdo a la vista en
la figura 15 y descripto en forma correspondiente. Los
collares 26 -pueden ser plegados a través de desviadores
estacionarios de plegado a lo largo de la pista de transporte
de 1los collares 26 o, por ejemplo, por medio de un
receptaculo conformador 66 Y un punzdn asociado 65, como se
ha descripﬁo.més arriba; Sin embargo también son posibles en
principio otros dispositivos de plegado que son en si
conocidos del estado de la técnica. Para empujar el collar 26
dentro del receptaculo 77 se. usa preferiblemente una
corredera (no ilustrada).

Una vethue el collar plegado 26 ha sido insertado, los
grupos de cigarrillos 11 son alimentados dentro de los
receptaculos 77 con los collares 26 dispuestos dentro de
éstos. Los grupos de cigarrillos il son expulsados de la tolv
50 del cargador 51 por medio de wuna corredera 52 3%
desplazados verticalmenge por otra corredera 79 dentro de los

receptaculos 77 con collares 26 dispuestos en éstos.
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Como resulta evidente de la figura 17, en el pbresente
caso se ha dispuesto una pluralidad de cargadores de
cigarrillos 51, uno al lado del otro y en consecuencia un
nimero correspondiente de grupos de cigarrillos 11 pueden ser
introducidos en forma simultdnea, o sucesivamente en los
receptéculos‘ 77. Lo antedicho tiene lugar mientras el
transportador sin fin 75 se encuentra detenido durante un
intervalo corto. Como resulta evidente de la figura 20, los
receptidculos 77 estéan dimensiénados de manera que un
correspondiente collar 26 y grupos de cigarrillos 11 sean
acomodados en forma mds o menos precisa en 1los mismos.

Una vez que los collares 26 y grupos de cigarrillos 11
han sido llevados en forma conjunta a los receptéculos 77 y
una vez que los mismos han sido transportados en la direccidn
de una estacién de expulsidén, los mismos son expulsados en
forma conjunta nuevamente de los receptlculos 77 y envueltos
en una banda de material laminar 23 de la misma manera, como
se ha descripto en la modalidad ejemplar anterior. En cuanto
a lo que Se.refiere a la disposicién de la bobina 69, el
dispositivo de almaceﬁamiento ciclico 70, etc. se hace
referencia a la modalidad ejemplar anterior. Los grupos de
cigarrillos 11 con collares 26, son transportados nuevamente
por medio de elementos de arrastre 72, previstos en el
transportador sin fin 73, los cuales en el presente caso se

extienden dentro de la zona del transportador sin fin 75. Los
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elementos ‘de arrastre 72 estdn guiados por medio de una
ranura 78 prevista en el receptdculo 77 y pueden por lo tanto
ser usados para expulsar los grupos de cigarrillos 11, cada
uno con un collar 26.

En el presente caso, 1la operacién de expulsién tiene
lugar en la zona de un ramal inferior del transportador sin
fin 75. En forma correépondiente, los grupos de cigarrillos
1l con collares 26 son expulsados del transportador sin fin
75, en posicidén relativa inversa con respecto al sentido en
los cuales los mismos son alimentados. Por este motivo los
collares 25 también son~alimentados de manera que los mismos
queden dispuestos por debajo de los grupos de cigarrillos 11
durante la operacién de alimentacién como se ilustra en la
figura 20. También es concebible para los grupos de
cigarrillos 11 con collares 26 que los mismos sean expulsados
en la zona dél mismo ramal transportador en el cuidl también
son alimentados 1los grupds de cigarrillos 11 y collares 26.
En este caso resulta posible prescindir de la etapa en la
cual los collares 26 son alimentados en un estado invertido.

Las cadenas de paquetes 44 son formados, o bien los
grupos de cigarrillos 1i y collares 26 son envueltos, como en
el caso del ejemplo de realizacién descripto méds arriba. En
cuanto a lo que se refiere a la disposicién de bobinas 69,
dispositivos de almacenamiento ciclicos 70, rodillos de

cambic de direccidn 71 Yy mecanismos de sellado, se hace
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referencia en forma correspondiente al ejemplo de realizacién
descripto previamente.

El funcionamiento de la modalidad ejemplar de
realizaciébn ilustrada en 1la figura 18 es esencialmente
idéntico vy eﬁ consecuencia se‘haré referencia a lo que se ha
dicho anteriormente. Las tnicas diferencias con respecto a
ésta modalidad ejemplar de realizacidén estan dados por la
operacidn de alimentacién y la naﬁuraleza de los collares 26.

Los cbllares 26, como yé se ha descripto anteriormente
en forma general, estdn disefiados como camisas cerradas que
son alimentadas en estado plano colapsado en una pila 80. Los
collares 26 son removidos en forma individual en la zona de
la parte inferior de la pila 80 y erguidos entre si por
virtud de las paredes laterales del collar 26 que es
pivotado. Esto tiene lugar durante un transporte rectilineo
orientado horizontalmente en 1la direccidén Thacia los
receptaculos 77 del transportédor sin fin 75.

Como 'en el caso de las modalidades ejemplares de
realizacidn anteriores,-los collares 26 son empujados dentro
de los receptdculos 77 de manera que los mismos sean
posicionados en los recepfééulos 77 con la cara trasera
dirigida hacia arriba. A continuacién, como se ha descripto
en la modalidad ejemplar de realizacién anterior, un grupo de
cigarrillos 11 es introducido en el receptéaculo 77 de acuerdo

a la vista en figura 20.
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El resto de 1la secuencia de produccién corresponde
precisamente a la modalidad ejempiar de realizacién descripta
mas arriba;

La figura 24 se refiere a la modalidad ejemplar de
realizacidén que estd ilustrada en las figuras 11 y/o figura
12 y en el cual una etiqueta 41, 42 es dispuesta en la zona
de los medios de apertura 13. La operacidén de aplicacidén de
tal etiqueta‘4l, 42 esta ilustrada en forma esquematica en la
figura 24. Las etiquetas 41, 42 son alimentadas sobre una
cinta portadora de transporte sin fin 82, a la cual se
aplican las etiquetas 4l,l42 en ihtervalos uniformes una con
respecto a'opra. La cinta portadora de transporte sin fin 82
cambia de direccién en-la zona de una estacién de cambio de
direccién 83 de manera que las etiquetas 41, 42 sean
desprendidas de la cinta pdrtadora de transporte sin fin 82
al menos en la zona de un borde delantero redondeado 84. A
continuacién - las etiquetas 41, 42 pasan a la zona de
operacidén de un rodillo de vacio 35 accionado rotativamente.
Las etiquetas 41, 42 son sujetadas al menos en la zona del
canto delantero 84, el cual ha sido desprendido de la cinta
portadora de transporte sin fin 82, Y son retenidas por la
presidn negaﬁiva que reina en 1la circunferencia del rodillo
de vacio 85 y aplicadas a la banda continua de material
laminar 23 en una posicidén precisa por el rodillo de vacio

85. Para este propésito, la banda de material laminar 23 es
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conducida en forma tangencial con respecto a la
circunferencia del rodillo de vacio 85 de manera que las
etiquetas 41, 42 puedan ser transferidas a 1la banda de
material laminar 23 desgde 1la circunferencia del rodillo de
vacio 85. Asimismo se ha provisto un rodillo de cuchillas 86,
el cual interactda con el rodillo de vacio 85. El rodillo de
cuchillas 86 estd dispuesto con respecto al rodillo de vacio
85 por el lado opuesto de la cinta de material laminar 23 y
presenta h&jas de cuchilla 87 en 1la zona de su
circunferencia. Las hojas ‘de cuchilla 87 sirven para
seccionar la banda de material laminar 23 de acuerdo con la
disposicidén de los medios de apertura 13, y posiblemente,
también de‘las etiquetag 41, 42. De esta manera, a medida que
las etiquetas son aplicadas é la banda de material laminar
23, se realizan simultdneamente los cortes necesarios de
seccionamiento para los medios de -apertura 13. A continuacién
la banda de material laminar 23 es procesada como se ha
descripto mas arriba.

Lista de referencias

10 paquete 15 abertura de extraccién

11 grupo de cigarrillos 16 capa interior

12 envoltura exterior 17 1linea de rotura
controlada

13 medios de apertura 18 orejeta de manipulacidén

14 orejeta de apertura 19 capa exterior
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22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

linea de rotura
controlada

zona de cierre

borde ﬁarginal

banda de material
laminar

pieza de material
laminar

capa deiadhesivo
collar

lado extremo
lado extremo
cara frontal
lateral angosto
cara trasera
escotadura
prolongacidn
linea de plegado
ala

escotadura

prolongacién
costura longitudinal
de sellado

costura
sellado

transversal de
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40

41

42

43

45

46

47

48

49

50

51

52

53

54

55

.56

57

58

59

L0
costura transversal
sellado
etiqueta
etiqueta

linea de perforaciones

cadena de paquetes

(¢
o

de

Cajetilla de tapa rebatible

tapa

parte inferior de cajetilla

iengﬁeta de agarre

zona libre de adhesivo
tolva

cargador de cigarrillos
corredera

puente

receptaculo

cabezal revdlver

cabezal revdlver
transferencia
receptacule

banda de material

rodillo transportador

de
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60

61

62

63

64

65

66
67
68
69
70

71

72

73

dispositivo de
seccionamiento
rodillo de cuchillas

rodillo antagénico

transportador de cinta
pista dé collares
punzdn

receptaculo conformador
corredera

corredera

bobina

dispositivo de
almacenamiento ciclico
rodillo de cambio de
direccidn

elementos de arrastre

transportador sin fin

Descripta que ha sido la naturaleza de
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74

75

76

78

79

80

81

82

83

84

85

86

87
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mecanismo sellador

transportador sin fin
rodillo de cambio de
direccién

ranura

corredera

pila

mecanismo sellador

cinta portadora de transporte

estacién de cambio de

direccidn
canto

rodillo de vacio
rodillo de cuchillas

hoja de cuchilla

la presente

invencién y la manera de llevarla a 1la practica, se declara

que lo que se reivindica como de invencién y propiedad

exclusiva es:- - - - - - -

SIGUEN REIVINDICACIONES EN LA PAGINA 35 - - - = - - - - _ - _



®

35

REIVINDICACTIONSES

1. Paquete para cigarrillos, el cual comprende un
contenido de paquete, en particular un grupo de cigarrillos
(11), el cﬁal estd envqelto en una envoltura exterior (12),
en particular fabricada de material laminar sellable
térmicamente, hermético a la-humedad Yy a los aromas, en una
manera similar a un paquete ' de tipo bolsa tubular,
CARACTERIZADO porque la envoltura exterior (12) presenta un
medio de apeftura (13) Que puede ser usado miltiples veces y
el contenido de paquete'esté-cubierto, al menos en ciertas
zonas, por un collar (26) fabricado de material que puede ser
sometido a calor y presién, formédo de una pieza troquelada
interior, el cual se extiende sobre la integra longitud del
contenido de paguete. |

2. Paquete segln reivindicacién 1, CARACTERIZADO
porque el collar (26) envuelve el contenido de pagquete en
forma de C‘o en forma de U, o por todas las caras laterales
(29, 30, 31) y el collar (26) ‘no estd dispuesto en la zona de
los lados extremos (27, 28) del contenido de paquete.

3. Pagquete segln la reivindicacidn 1, CARACTERIZADO
porque la envoltura exterior,(lz)'presenta solapas de plegado
que estan unidas a manera de una costura en forma de aleta

por sellado térmico, preferiblemente de manera que 1la
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envoltura exterior (12) esté cerfada en la zona de los lados
extremos (27, 28) del contenido de paquete por medio de una
respectiva costura en forma de aleta a manera de una costura
transversal de sellado (39, 40), y una tercera costura en
forma de aleta se extiende en direccidén longitudinal de 1la
envoltura exterior (12), sobre una cara trasera (31) del
contenido de paquete en forma de una costura longitudinal de
sellado (38), sobresaliendo preferiblemente las costuras en
forma de aleta en la zona de los lados extremos (27, 28) con
respecto al contenido de. paquete y estando la costura en
forma de aleta posicionada contra la envoltura exterior (12)
en la zona de la cara trasera (31) .

4. Paquete segln la reivindicacién 3, CARACTERTIZADO
porque una costura transversal de sellado (39) en la zona del
lado superior del paquete (10) esta plegada contra 1la
envoltura éxterior (12) en la zona de la cara trasera (31)
del contenido de paquete y fijada alli por medio de un
adhesivo, siendo el paquete resultante (10) posicionado como
bloque sellado en una cajetilla de cigarrillos (45).

5. Paquete segin 1la reivindicacidn 1, CARACTERIZADO
porgque al mehos en la zona del medio de apertura (13), la
envoltura exterior (12) estd constituida de dos capas, con un
material laminar exterior que forma una capa exterior (16)
del paquete (10) y con un material‘laminar interior que forma

una capa interior (19), enfrentada al contenido de paquete,
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presentando el material laminar exterior, en la zona del
medios de apertura (13), una linea de rotura controlada (20)
para formar una orejeta de manipulacién (18), presentando el
material laminar interior una linea de rotura controlada (17)
para formar una abertura de extraccién (15) en la zona de una
orejeta de apertura (14), y pudiendo ser 1la orejeta de
manipulacién (18) wunida en forma removible al material
laminar inte?ior por medio de un adhesivo permanente.

6. Paquete segln la reivindicacién 5, CARACTERIZADO
porque la linea de rotura controlada (17) en el material
laminar exterior prevista paré formar 1la orejeta de
manipulacién.(ls) presenta 2zonas extremas que se extienden
hasta la zona de la costura en forma de aleta, en particular
hasta la zona de una costura transversal de sellado (39) .

7. Procedimiento para producir un paquete (10) para
cigarrillos, particularmente. segln ‘la reivindicacién 1,
CARACTERIZADO porque en - primer lugar se forma un contenido de
paquete, en particular un grupo de cigarrillos (11), el cual
€s a continuacién cubierto con un collar (26) de material que
puede ser sometido a calor y presién, extendiéndose el collar
(26) a través de toda la longitud del contenido de pagquete, vy
a continuacién el conteﬁido de paquete con el collar (26) es
envuelto en wuna envoltura exterior (12), en particular
fabricada de material laminar sellable térmicamente,

preferiblemente hermético a aromas Yy a la humedad, a manera
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de un paquete de tipo bolsa tubular, presentando la envoltura
exterior (12) un medio de abertura utilizable mGltiples veces
(13) y siendo a continuacidén unidas mutuamente solapas de
plegado de la envoltura exterior (12) por sellado térmico, y
siendo los paquetes (10) producidos en forma de una cadena
continua de paquetes (44), y pudiendo conexiones residuales
(43) en la envoltura exterior (12) ser seccionadas entre
paquetes adyacentes (10) dentro de la cadena de paquetes (44)
con la finalidad de sepérar los paquetes (10).

8. Procedimiento segln la reivindicacién 7,
CARACTERIZADO porque en vprimer lugar un collar (26) es
introducido dentro de un recepticulo (57, 77) de un
transportador, vy a continuacién es introducido un grupo de
cigarrillos (11) dentro del collar (26) que estd ubicado en
el receptéculo (57, 77) y a continuacién, el collar (26) y el
grupo de cigarrillos (11) son expulsados en forma conjunta
fuera del receptaculo (57, 77) Yy envueltos en la envoltura
exterior (12{.

9. Procedimiento éegﬁn la reivindicacién 7 u 8,
CARACTERIZADO porque los receptdculos (77) estan dispuestos
en un transportador sin finl (75) que se extiende
transversalmente con fespecto-a la direccidén de transporte de
los collares (26) y grupos de cigarrillos (11), siendo 1los
collares (26) y grupos de cigarrillos (11) introducidos

longitudinalmente en los de recepticulos (77), en particular
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en la zona de un ramal superior del transportador sin fin
(75) v sieﬁdo los collares (26) y grupos de cigarrillos (11)
expulsados en cada caso en forma conjunta en la misma
direccidn fuera de los receptdculos (77), en particular en la
zona del ramal inferior del transportador sin fin (75), %
siendo los grupos de cigarrillos (11) con collares (26)
envueltos en.direccién'longitudinal en los paquetes de tipo
bolsa tubular o en una banda continua de material laminar
(23).

10. Procedimiento segln la.reivindicacién 9 o una de
las reivindicaciones precedentes, CARACTERIZADO porque la
banda continua de material laminar (23) es alimentada en 1la
direccidén longitudinal de una pista de transporte para grupos
de cigarrillos (11) con collares (12).

11. Procedimiento segin la reivindicacién 9 o una de
las reivindicaciones precedentes, CARACTERIZADO porque los
grupos de cigarrillos (11) son empujados fuera de un cargador
(51) en la direccién longitudinal e introducidos en la misma

direccidén en los receptéculoé (77) junto con collares (26),

siendo preferiblemente 1los grupos de cigarrillos (11), wuna
vez empujados fuera del cargador (51), en primer lugar
transportados en direccidn vertical, en particular

descendidos y a continuacién introducidos en los receptaculos
(77) .
12. Aparato para producir un paquete (10) para

cigarrillos, en particular segin la reivindicacién 1,
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CARACTERIZADé porque cbmprende al menos wun cargador (51)
previsto para formar grupos de cigarrillos (11) como contenidos
de paquete y un transportador que presenta receptéculos (57,
77) previstos para recibir los gfupos de cigarrillos (11) vy
collares (26) fabricados de material que puede ser sometido a
calor y presidén; y una aisposicién para envolver el contenido
de paquete con su collar (26) en una envoltura exterior (12),
en particular fabricada | de material laminar sellable
térmicamente, hermético a los aromas Yy a la humedad, a manera
de un paquéte de tipo bolsa tubular, presentando la envoltura
exterior (12) un medio de apertura (13) utilizable miltiples
veces; y al menos una disposicién para sellar térmicamente
solapas de plegado de la envoltura exterior (12), extendiéndose
el transportador (56, 75) transversalmente con respecto a la
direccién en la cual se alimentan los collares (26) y grupos de
cigarrillos (11), y siendo los collares (26) y grupos de
cigarrillos (11) alimentados a 1la disposicidén de envoltura en
la misma direccidén que éstos son alimentados al transportador

(56, 75)
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RESUMEN

La presente invencién se refiere a un paquete para
cigarrillos, con un contenido de paquete, en particular uﬁ
grupo de cigarrillos (11) eﬁvueltos en una envoltura exterior
(12) en particular fabricada de material laminar sellable
térmicamente, preferiblemente hermético a los aromas y a la
humedad, a manera de un paquete de tipo bolsa tubular.
Inventivamente se ha previsto que la envoitura exterior (12)
tenga un medio de apertura (13) que puede ser usado miltiples
veces, Y que los contenidos de paquete sean cubiertos, al
menos en ciertas zonaé,' por un collar (26) fabricado de
material que puede ser sometido a calor Y presidén, formando
la cobertura una pieza trdquelada interior y extendiéndose
dicho collar sobre toda la longitud del contenido de paquete.
La invencidn -también se.refiere a un procedimiento adecuado y

un correspondiente dispositivo para producir tales paquetes.

Fig. 13



WO 2011/110272 PCT/EP2011/000690

1113

Fig. 1

Fig. 2 1 23

2 17

el i, S L L B X PV VIOV,

. VTN PV OI T
F /f/f/[lf/[’lilfllflflf SLLLLL AL LSS IS4

(X B2 R R e
IS ALLLLL A A LTSS T\ A LS LLAALSS LSS LS LIS ALY

20

3



)
]

V)

)4

i
L=

Oc

PCT/EP2011/000690

WO 2011/110272

2113




0¢0203

WO 2011/110272 PCT/EP2011/000690

3/13

@

48

aTe
%

%5
KL




WO 2011/110272 PCT/EP2011/000690

Fig. 12

Fig. 10

L1113

S
S

2

AT r e a T,

AN — L AL TLLALATR A LL A R R AR A AR AR

1

5 oy
sereas v nat

=%
s Ry
.'ffI/ABHI rrirrsess?

iz

R .

N, 5

///// e
R

= =

16

1
48
49
25

B
%4
\ . . 1
aSRURRRRS TSI BT | ALV ERL LT AL CLRLRURRRR LR
B o e e B e e e T
2 ] .
ST rrerrr A PIEIIEIIIHLIEEEIISIIIFLTISESIEETY,
EESSRESyES)

[ vavaviv.vaeirs

SrrEr s,
CATIIIIT IR

e —
R T T T T T T T T T T TN T T Ty T Ty T T T Ty Ty T T T

T Y o Y T T Y T YT ¥ WV W W VAW WA VAW AY WSV ATV A VA VAV a s Vol

ve
S AALL LTI ATTLIATTIGR TGRS TSRO




GCoi905

WO 2011/110272

PCT/EP2011/000690

5/13




GCOipe

PCT/EP2011/000690

WO 2011/110272

6/13

Fig. 14

21

18

k7

/ =
Q

[ Y=

&

e

39

49—



GCoLoy

WO 2011/110272

PCT/EP2011/000690

1113




[

£ /8

TLTOTT/TITOT OM

069000/1102d3/LOd

cOT0NN



TLTOTH/TITOT OM

069000/110Tdd/LDd

637009



onch»c

WO 2011/110272 PCT/EP2011/000690

10/ 13







e /2

0



/g

TLTOTT/ITOZ OM

069000/1102dT/LDd

£TT60



Ge0i14

Calle 94 A No. 7 A-09
Bogota, D.C. - COLOMBIA

CASTELLANOS & CO LTDA
ABOGADOS




009z 75

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
| . ) DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
Industria y Comercio TARJETA ARCHIVO PROPIETARIOS

SUPERINTENDENC!IA

PATENTE DE INVENCION PCT X MODELO DE UTILIDAD

DISENO INDUSTRIAL

(21)
(51)

No. de solicitud (22) Fecha de solicitud
Clasificacion internacional

(7)

Solicitante (s) FOCKE & CO. (GMBH & CO. KG)

(72) Inventor (es) STEINKAMP, Irmin, BUSE, Henry, WIEGE, Thomas
(74)  Apoderado DRA. MARGARITA CASTELLANOS ABONDANO
(30) Prioridad (31} | No. Prioridad | (32) Fecha (33) |Pais
10 2010 010 976.2 2010-03-10 DE
10 2010 019 867.6 2010-05-07 DE
(85) Fecha inicio fase nacional: (87) Publicacion internacional
(86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT Fecha: 15/09/2011
’ Fecha de presentacion de la solicitud: 15/02/2011 N° publicacion: WO 2011/110272 A1
No. de solicitud:  PCT/EP2011/000690
(54)  Titulo: PAQUETE DE CIGARRILLOS, ASI COMO PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA PRODUCIR EL MISMO




Cas

<
ok

EXTRACTO PARA PUBLICACION

Industria y Comercio ‘
SUPERINTENDENCIA ___Patente de Invencion  ___ Patente modelo de utiidad _X_PCT
(21) No. De solicitud (51} int. Cl:
(22) Fecha de solicitud . (71) Solicitante (s)
FOCKE & CO. (GMBH & CO. KG)
(30) Prioridad {72) Interventor (es)
STEINKAMP, Irmin
(31) No. Prioridad 102010 010 976.2, 10 2010 019 867.6 BUSE, Henry

WIEGE, Thomas
(32) Fecha 2010/03/10, 2010/05/07

(33) Pais DE, DE (74) Apoderado (s)
DRA. MARGARITA CASTELLANOS ABONDANO

(54) Titulo
PAQUETE DE CIGARRILLOS, ASI COMO PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA PRODUCIR EL MISMO

Las casillas identificadas con 85, 86 y 87 slo aplican para PCT

(85) Fecha limite inicio Fase Nacional

(86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT (87) Publicacion internacional
Fecha de presentacion de la solicitud ~ 15/02/2011 Fecha 15/09/2011
No. de solicitud PCT/EP2011/000690 No. Publicacion WO 2011/110272 A1

Resumen reivindicacion (es):

1. Paquete para cigarrillos, el cual comprende un contenido de paquete, en particular un grupo de cigarrillos (11), el cual esta envuelto en una
envoltura exterior (12), en particular fabricada de material laminar sellable térmicamente, hermético a la humedad y a los aromas, en una manera similar
a un paquete de tipo bolsa tubular, CARACTERIZADO por que la envoltura exterior (12) presenta un medio de apertura (13) que puede ser usado
muttiples veces y el contenido de paquete esta cubierto, al menos en ciertas zonas, por un coliar (26) fabricado de material que puede ser sometido a
calor y presion, formado de una pieza troquelada interior, el cual se extiende sobre la integra longitud def contenido de paquete.

2. Paquete segin reivindicacion 1, CARACTERIZADO por que el collar (26) envuelve el contenido de paquete en forma de C o en forma de U,
0 por todas las caras laterales (29, 30, 31) y el collar (26) no est4 dispuesto en la zona de los lados extremos (27,28) del contenido del paquete.

3. Paquete segun la reivindicacion 1, CARACTERIZADO por que la envoltura exterior (12) presenta solapas de plegado que estan unidas a
manera de una costura en forma de aleta por seflado térmico, preferiblemente de manera que la envoltura exterior (12) esté cerrada en la zona de los
lados exiremos (27, 27) del contenido de paquete por medio de una respectiva costura en forma de aleta a manera de una costura transversal de
sellado (39, 40) y una tercera costura en forma de aleta se extiende en direccion longitudinal de la envoltura exterior(12), sobre una cara trasera (31) del
contenido de paquete en forma de una costura longitudinal de sellado (38), sobresaliendo preferiblemente fas costuras en forma de aleta en la zona de
los lados extremos (27, 28) con respecto al contenido de paquete y estando la costura en forma de aleta posicionada contra la envoltura exterior (12) en
fa zona de la cara trasera (31).

4. Paquete segin la reivindicacion 3, CARACTERIZADO por que una costura transversal de seflado (39) en la zona del lado superior del
paquete (10) esta plegada contra la envoltura exterior (12) en la zona de la cara trasera (31) del contenido de paquete y fijada alli por medio de un
adhesivo siendo el paquete resultante (10) posicionado como bloque sellado en una cajetilla de cigarrillos (45).

3. Paquete segin la reivindicacion 1, CARACTERIZADO por que al menos en fa zona de! medio de apertura (13), la envoltura exterior (12) esté
constituida de dos capas, con un material laminar exterior que forma una capa exterior (16) del paquete (10) y con un material laminar interior que forma
una capa interior (19), enfrentada al contenido del paquete, presentando el material laminar exterior, en la zona del medio de apertura (13), una linea de
rotura controlada (20) para formar una orejeta de manipulacion (18) presentando el material laminar interior una linea de rotura controlada (17) para
formar una abertura de extraccion (15) en la zona de una orejeta de apertura (14), y pudiendo ser la orejeta de manipulacion(18) unida en forma
removible al material laminar interior por medio de un adhesivo permanente.

6. Paquete segin la reivindicacion 5, CARACTERIZADO por que la linea de rotura controlada (17) en el material laminar exterior prevista para
formar la orejeta de manipulacion (18) presenta zonas extremas que se extienden hasta la zona de la costura en forma de aleta, en particular hasta la
zona de una costura transversal de sellado {39).

7. Procedimiento para producir un paquete (10) para cigarrillos, particularmente segun la reivindicacion 1, CARACTERIZADA por que en primer
lugar se forma un contenido de paquete, en particular un grupo de cigarillos (11) el cual es a continuacion cubierto con un collar (26) de material que
puede ser sometido a calor y presion, extendiéndose el collar (26) a través de toda la longitud del contenido de paquete, y a continuacion ef contenido
de paquete con el collar /126) es envuelto en una envoltura exterior (12)m, en particular fabricada de material laminar sellable térmicamente,
preferiblemente hermético a aromas y a la humedad, a manera de un paquete de tipo bolsa tubutar, presentando la envoltura exterior (12) un medio de
apertura utilizable multiples veces (13) y siendo a continuacion unidas mutuamente solapas de plegado de fa envoitura exterior (12) por sellado térmico,
y siendo los paquetes (10) producidos en forma de una cadena continua de paquetes (44), y pudiendo conexiones residuales (43) en la envoltura
exterior (12) ser seccionadas entre paquetes adyacentes (10) dentro de la cadena de paquetes (44) con la finalidad de separar los paquetes (10)....
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