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Beschreibung

Stand der Technik

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zur
Herstellung von Schachteln aus einem Bogen Papier,
Karton. Pappe oder Kunststoff nach der Gattung des
Hauptanspruchs.

Bekannte Verfahren dienen der Herstellung groBer
Stuckzahlen von Schachteln einer bestimmten GréBe.
Die Herstellung erfolgt meist Gber ein Stanzverfahren.
Fur jede Form und GréBe einer Schachtel sind spezielle
Stanzwerkzeuge notwendig. Die Anfertigung eines
Stanzwerkzeugs ist nur dann lohnend, wenn mit diesem
Werkzeug eine groBe Zahl von Schachteln hergestellt
wird. Dient die Schachtel als Verpackung von Massen-
produkten, so ist ihre Anpassung in Form und GréBe an
das Produkt sinnvoll. In allen anderen Fallen werden als
Verpackungsschachteln genormte GréBen verwendet,
die meist ein gutes Stlick groBer sind, als der zu verpak-
kende Gegenstand. Das von dem Gegenstand nicht
ausgefullte Volumen der Schachtel wird mit FUllmaterial
aufgefillt. Abgesehen davon, daB dieses zusatzliche
Verpackungsmaterial die Umwelt belastet, verteuern
die zu groBen Schachteln den Transport und die Lage-
rung der Produkte. AuBerdem kann sich die nicht an
den Gegenstand angepafBte Verpackung auf den ver-
packten Gegenstand selbst nachteilig auswirken, da der
Gegenstand durch die Schachtel nicht gestltzt oder
gehalten wird. Daher werden beispielsweise fir kost-
bare alte Bilicher speziell an die Blicher angepafBte
Schachteln gefertigt. Die spezielle Anfertigung erfolgt in
der Regel durch den Buchbinder in Handarbeit und ist
sehr teuer. Letzteres gilt auch fur Spezialanfertigungen
von Schachteln in anderen Bereichen.

Eine bekannte Vorrichtung zur Herstellung von Falt-
schachtelzuschnitten (US 4 994 008) in kleinen Serien
besteht aus einer schraggestellien Auflageflache sowie
einer Einrichtung zum Falzen, Schneiden und Transpor-
tieren des Kartons. Die Herstellung von Faltschachtel-
zuschnitten mit dieser Vorrichtung erfolgt durch
folgende Schritte:

- Wahl des Faltschachtelzuschnitts,

- Eingabe der InnenmafBe und der Stlickzahl,

- Anzeigen der erforderlichen Mindestabmessungen
des Kartons,

- Einlegen des Kartons.

- Transport des Kartons durch die Vorrichtung, wobei
dieser erforderlichenfalls mehrfach unterbrochen
wird, wenn Werkzeuge und Karton die richtige
Lage zueinander haben.

- Schneiden und Falzen mit den in vertikaler Rich-
tung arbeitenden Werkzeugen.

- Schneiden und Falzen mit den oberen in horizonta-
ler Richtung arbeitenden Werkzeugen,

- Schneiden und Falzen mit den unteren in horizonta-
ler Richtung arbeitenden Werkzeugen und
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- Abtransport des Kartons aus dem Bearbeitungsbe-
reich.

Dieses Verfahren weist erhebliche Nachteile auf,
die sich negativ auf die Herstellungskosten der Vorrich-
tung und die MaBhaltigkeit der Faltschachtelzuschnitte
auswirken. Ein Nachteil der Vorrichtung ist, daB meh-
rere - mindestens aber je drei - Werkzeuge zum Schnei-
den und Falzen erforderlich sind. Jedes dieser
Werkzeuge bendtigt zumindest eine Fihrung, einen
Verstellantrieb und eine Lageregelung, was mit erhebli-
chen Kosten verbunden ist und die Steuerung der Vor-
richtung erschwert. Ein weiterer Nachteil ist in der
notwendigen Transporteinrichtung zu sehen. Sie ist
teuer in der Herstellung und erfordert zusatzliche Ein-
richtungen, die die Lage des Kartons zu jedem Zeit-
punkt ermitteln damit die richtige Lage von Karton und
Werkzeug bei der Bearbeitung gewahrleistet ist. Weiter-
hin ist jede Transporteinrichtung eine potentielle Fehler-
bzw. Stérungsquelle. Ein weiterer prinzipieller Nachteil
dieser Vorrichtung ist, daB Falzen und Schneiden nur
entlang parallel oder lotrecht zueinander verlaufender
Linien erfolgen kann. Damit sind die méglichen Formen
von Faltschachtelzuschnitten auf solche begrenzt, die
sich durch zueinander parallele oder lotrechte Falze
oder Schnitte herstellen lassen.

Die Erfindung und ihre Vorteile

Demgegeniber hat das erfindungsgeméaBe Verfah-
ren zur Herstellung von Schachteln den Vorteil, daB
Schachteln nahezu jeder beliebigen Form und GréBe
auch in kleinen Stlickzahlen oder auch als Einzelstiicke
hergestellt werden kénnen. Es sind nicht nur quaderfér-
mige sondern auch zum Beispiel zylindrische™ pyrami-
den- oder polyederférmige Schachteln realisierbar. Die
Schachtel wird direkt an die AuBenmaBe des zu verpak-
kenden Gegenstands angepafBt, so daB der Gegen-
stand das Volumen der Schachtel vollstandig oder fast
vollstandig ausftllt, und der Gegenstand durch die
Schachtel gesttitzt und gehalten wird. Auf die Verwen-
dung von Fullmaterialien, beispielsweise Styropor kann
verzichtet werden. Uberdies weist die Schachtel das fur
die Verpackung des Gegenstands kleinstmdgliche MafB
auf, was wiederum fur den Transport und die Lagerung
von Vorteil ist. Weiterhin kann die Schachtel an spezi-
elle Anforderungen angepaBt werden, wie beispiels-
weise verstarkter Boden oder verstéarkte Seitenwéande
fur besonders stabile Schachteln. Die Herstellung der
Schachteln ist billiger als die Anfertigung in Handarbeit
durch den Buchbinder. Das Anfertigen des Falizu-
schnitts dauert ca. 180 s und ist damit um ein Vielfa-
ches schneller als die Herstellung von Hand.

Die AuBenmafe des Gegenstands kénnen manuell
oder durch einen Scanner ermittelt werden. Durch das
Computerprogramm sind spezielle Arten von Schach-
teln vorgegeben, jedoch gibt es fur die vorgegebenen
Arten, abgesehen von der notwendigen Stabilitat der
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Schachtel, keine Einschrankungen. Das Computerpro-
gramm berechnet flr den ausgewahlten Schachteltyp
und die vorgegebenen MaBe des zu verpackenden
Gegenstands die Positionen der Linien, entlang denen
der Bogen gerillt, genutet, gefrast, perforiert, geritzt und
geschnitten werden soll. Diese Linien erleichtern spater
das Falzen der Schachtel aus dem Zuschnitt, da sich
das Material entlang dieser Linien bevorzugt knicken
laBt. AuBerdem bestimmt das Programm die Position
der Linien, entlang denen der Zuschnitt ausgeschnitten
werden soll. Der Mustermachertisch ist mit einem X-Y-
Plotter vergleichbar. Auf einer Platte wird durch Unter-
druck der Bogen aus Papier, Karton. Pappe oder Kunst-
stoff gehalten. Ein Bearbeitungskopf, der mit den
notwendigen Werkzeugen ausgestattet ist, wird in zwei
voneinander unabhangigen Richtungen (ber den
Bogen bewegt. Das Computerprogramm gibt den Weg
vor, den der Kopf zurlickzulegen hat, und welche Werk-
zeuge jeweils betatigt werden muissen. Bevorzugt
erfolgt das Ausschneiden des Zuschnitts als letzter
Schritt, da der Zuschnitt nicht so gut gehalten werden
kann wie der komplette Bogen. Falls zwischen dem
Anwender des Verfahrens und dem Verbraucher eine
rdumliche Distanz besteht, kann der Zuschnitt an den
Verbraucher geschickt werden, da der Zuschnitt weni-
ger Raum einnimmt als die Schachtel.

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung entsteht durch Falzen des Zuschnitts entlang der
Linien und Zusammenstecken der verschieden
Abschnitte aus einem solchen Zuschnitt die Schachtel.
Mit diesem Verfahren kénnen auch Schachteln herge-
stellt werden, die ohne zusétzliche Mittel, wie zum Bei-
spiel Klammern oder Klebstoff auskommen. Diese
Schachteln halten allein durch den Druck, den die ver-
schiedenen Abschnitte aufeinander auslben zusam-
men. Derartige Schachteln sind sehr umweltfreundlich
und belasten den verpackten Gegenstand nicht bei-
spielsweise durch Ldsungsmitteldampfe von Klebstof-
fen.

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung wird der Bogen durch eine am Bearbeitungskopf
vorgesehene Beschriftungsvorrichtung beschriftet. Zu
diesem Zweck ist an dem Bearbeitungskopf ein Stift
angebracht, der wie das Werkzeug Uber das Computer-
programm angesteuert wird. Zusammen mit den Posi-
tionen der Rill-, Nut-, Fras-, Perforations-, Ritz- oder
Schneidlinien wird zunachst die Position des Texts und
der Text an sich in den Computer eingegeben. Es kon-
nen auch Bar-Codes oder Zeichnungen eingegeben
werden.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
wird die Schachtel aus einer Pappe hergestellt, die
einen alkalischen Puffer und keine s&urebildenden
Bestandteile enthalt. Derartige Schachteln sind beson-
ders zur Archivierung von Blchern geeignet, die Uber
mehrere Jahre und Jahrzehnte aufbewahrt werden. Es
handelt sich hierbei meist um wertvolle Blcher, die vor
jeglicher Art von Beschadigung geschiitzt werden sol-
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len. So soll durch die Schachtel verhindert werden, daB
Sdaure oder Saurebildner in das Buch eindringen kén-
nen und dadurch das Buch beschadigt wird. Der alkali-
sche Puffer bindet die Saure, so daB diese die
Schachtel nicht passieren kann.

Alle in der Beschreibung und den nachfolgenden
Anspriichen dargestellten Merkmale kénnen sowohl
einzeln als auch in beliebiger Kombination miteinander
erfindungswesentlich sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Faltschachtelzu-
schnitten aus einem Bogen Papier, Karton, Pappe
oder Kunststoff gekennzeichnet durch folgende, in
Reihenfolge durchlaufenen Verfahrensschritte:

- Ermitteln der AuBenmafe des zu verpacken-
den Gegenstands,

- Eingeben der AuBenmaBe in einen Computer,

- Ermitteln der Position der Linien, entlang
denen der Bogen gerillt, genutet, gefrast, per-
foriert, geritzt und geschnitten werden soll,
durch den Computer mit Hilfe eines Computer-
programms.

- Ansteuerung der Bewegung des mit Rill-, Nut-,
Fras-, Perforations-, Ritz- und Schneidwerk-
zeugen ausgestatteten Bearbeitungs-kopfes
eines den Bogen festhaltenden Mustermacher-
tisches durch den Computer und zugleich Ril-
len und/ oder Nuten und/ oder Frasen und/
oder Perforieren und/ oder Ritzen des Bogens
durch die Rill-, Nut-, Fras-, Perforations- und
Ritzwerkzeuge des Bearbeitungskopfes ent-
lang der durch das Computerprogramm ermit-
telten Linien.

- Ansteuerung der Bewegung des mit Rill-, Nut-,
Fras-, Perforations-, Ritz- und Schneidwerk-
zeugen ausgestatteten Bearbeitungskopfes
eines den Bogen festhaltenden Mustermacher-
tisches durch den Computer und zugleich Aus-
schneiden des Bogens zu einem Faltzuschnitt
durch das Schneidwerkzeug des Bearbei-
tungskopfs entlang der durch das Computer-
programm ermittelten Linien.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Faltzuschnitt gefalzt und zu einer
Schachtel zusammengesteckt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Bogen durch eine am
Bearbeitungskopf vorgesehene Beschriftungsvor-
richtung beschriftet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch

gekennzeichnet, daB die Schachtel aus einer alte-
rungsbestandigen Well- oder Vollpappe hergestellt
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wird.

Claims

Process for producing box folding blanks from a
sheet of paper, cardboard, pasteboard, or plastic,
characterized by the following procedural steps run
through in the sequence below:

- determining the outside dimensions of the
object to be packed,

- feeding the outside dimensions into a compu-
ter,

- the computer determining the positions of the
lines along which the sheet is to be grooved,
notched, faced, perforated, slit, and cut, with
the help of a computer program,

- the computer controlling the movements of the
processing head of a pattern-making device
holding the sheet, the head being equipped
with tools for grooving, notching, facing, perfo-
rating, slitting, and cutting, and, at the same
time, grooving, and/or notching, and/or facing,
and/or perforating and/or slitting the sheet by
the grooving, notching, facing, and perforating
tools of the processing head, along the lines
determined by the computer program.

Process according to claim 1, characterized in that
the folding blank is notched and assembled into a
box.

Process according to claims 1 or 2, characterized in
that the sheet is labelled by a labelling device on the
processing head.

Process according to claims 1, 2, or 3, chacracter-
ized in that the box is made from an aging-resistant
full cardboard or cellular board.

Revendications

Procédé de fabrication de découpes pour former
des emballages par pliage d'une feuille de papier,
carton ou plastique, caractérisé par les phases de
procédé suivantes, effectuées dans un ordre chro-
nologique:

- déterminer les dimensions extérieures de
I'objet devant étre emballé,

- entrer les dimensions extérieures dans un ordi-
nateur

- déterminer avec l'ordinateur, a' I'aide d'un logi-
ciel, la position des lignes le long desquelles la
feuille sera striée, rayée, fraisée, perforée,
entaillée et découpée,

- commander par ordinateur les mouvements de
la téte d'usinage d'une table servant a fabriquer
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les modéles et fixant la feuille, la téte d'usinage
étant équipée des outils de striage, rayage,
fraisage, perforage, entaillage et découpage, et
en méme temps strier et/ou rayer et/ou fraiser
et/ou perforer et/ou entailler la feuille avec les
outils de striage, rayage, fraisage, perforage et
entaillage de la téte d'usinage, le long des
lignes déterminées par le logiciel,

- commander par ordinateur les mouvements de
la téte d'usinage d'une table servant a fabriquer
les modéles et fixant la feuille, la téte d'usinage
étant équipée des outils de striage, rayage,
fraisage, perforage, entaillage et découpage, et
en méme temps découper la feuille en une
découpe, le long des lignes déterminées par le
logiciel, avec l'outil de découpage de la téte
d'usinage.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le

fait que la découpe est pliée et assemolée en une
boite.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
par le fait que la feuille est marquée par un dispositif
de marquage prévu sur la téte d'usinage.

Procédé selon la revendication 1, 2, ou 3, caracté-
risé par le fait que la boite est fabriquée avec un
carton ondulé ou compact résistant au vieillisse-
ment.
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