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(54)  Vorrichtung und Verfahren zur Trennung von Druckbogen

(57)  Die Erfindung betrifft Vorrichtungen zur Nutzen-
trennung und ein Verfahren zum Trennen eines rotativ
gestanzten Druckbogens (4) in mindestens einen Gut (5)
- und in einen Abfallteil (3). Aufgabe der Erfindung ist die
Nutzentrennung eines wahrend des Durchlaufs durch die
Druckmaschine rotativ angestanzten Druckbogens (4) in
mindestens einen Gut (5) - und einen Abfallteil (3) zu
ermdglichen. Gel6st wird dies dadurch, indem die Halte-
punkte, die Gut (5) - und Abfallteil (3) bzw. Gut (5) - und
Abfallteile (3) des Druckbogens (4) miteinander verbin-
den, in einem weiteren Arbeitsschrittin der Druckmaschi-
ne oder in einer mit der Druckmaschine verbundenen
Nachverarbeitungseinheit mittels eines Laserschnitt
durch mindestens eine Laservorrichtung aufgetrennt
werden und Gut (5) - und Abfallteil (3) bzw. Gut (5) - und
Abfallteile (3) anschlielend voneinander separierbar
sind. Die Trennung in mindestens einen Gut (5) - und
Abfallteil (3) erfolgt raumlich getrennt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Vorrichtungen zur Nutzen-
trennung und ein Verfahren zum Trennen eines rotativ
gestanzten Druckbogens in mindestens einen Gut- und
in einen Abfallteil.

[0002] Es ist bekannt Nutzen in der Druckmaschine
aus einem Druckbogen zu stanzen, wobei die Nutzen mit
einigen Haltepunkten mit dem spateren Abfallteils des
Druckbogens verbunden sind, um den Weitertransport
des Bogens mit den angestanzten Nutzen in die Auslage
einer Bogendruckmaschine zur gewahrleisten. Der
Nachteil dieses Verfahrens liegt darin, dass der Gultteil
mit relativ vielen bzw. groRen Haltepunkten an dem spa-
teren Abfallteil befestigt werden muss, damit sich der
Nutzen wahrend des Transports (iber Zylindergruppen
auf Grund der Krimmung wahrend des Transportes nicht
von dem spateren Abfallteil I6st. Viele Haltepunkte haben
den Nachteil, dass die spatere Trennung in einem Gut-
und einen Abfallteil spater aufwendig ist. AuRerdem sind
Haltepunkte an den Faltschachtelkanten spater oftmals
aus asthetischen Griinden unerwtiinscht.

[0003] DieEP 1283765B1 beschreibtdeswegen eine
Vorrichtung und ein Verfahren zur Trennung in einen
Gut- und einen Abfallteil, bei dem das rotative Stanz-
werkzeug in dem Bogenaufgang eines Bogenauslegers
einer Bogendruckmaschine integriert ist. Durch diese
Anordnung soll vermieden werden, dass der angestanz-
te Bogen Krimmung erfahrt, sondern moglichst waag-
recht ohne mechanische Belastung in die Auslage der
Bogendruckmaschine transportiert wird. Die EP 1 283
765 B1 ist dabei als gattungsmaRiger Vertreter fir An-
wendungen des Inline-Stanzens und des Inline-Pragens
innerhalb von Druckmaschinen anzusehen, insbesonde-
re zum Schneiden und Stanzen von bedruckten Karton,
Kartonverpackungen, Wellpappe, Papier oder ahnlichen
bogenférmigen Substraten mittels eines Rotationsstanz-
werkzeuges, bei dem das Substrat in Vorschubrichtung
zwischen zwei rotierende Bearbeitungswalzen einfiihr-
baristund beim Durchlaufen durch den Arbeitsspalt wirk-
same Werkzeugteile seine Bearbeitung erfahrt, in dem
das Substrat in mindestens ein Abfallteil und wenigstens
ein Gutteil aufgeteilt wird, wobei eine Bearbeitungswalze
mit zu mindestens einem Greifer fiir den registergerech-
ten Transport des bogenférmigen Substrates versehen
ist, dadurch gekennzeichnet, dass Mittel zum Spreizen
und Trennen des Gutteils vom Abfallteil am abgabeseitig
Ende des Arbeitsspaltes vorgesehen ist. Dabei wird das
Abfallteil vom Greifer festgehalten und aus dem Arbeit-
spalt entfernt. Nachteilig an diesen und &hnlichen Vor-
richtungen und Verfahren ist, dass aufwendige Neukon-
struktionen erforderlich sind, da nicht auf gegebene Zy-
lindergruppen in der Druckmaschine zurlckgegriffen
werden kann. Damit wird diese Vorrichtung und Verfah-
ren nur wirtschaftlich, wenn eine Druckmaschine mit ei-
ner solchen Vorrichtung mit entsprechenden Auftragen
eine hohe Auslastung aufweist.

[0004] Esistweiterhin bekannt, Lasereinrichtungen fir
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die Bearbeitung von Substraten innerhalb von Druckma-
schinen einzusetzen. Die DE 26 14 941 beschreibt eine
Lasertrennvorrichtung fiir Bogenmaterial, die den Bogen
I&dngs in mindestens zwei Teilbdgen trennt. Dabei ist die
Laser-Langstrennvorrichtung entweder der Bogenausla-
ge oder einer Trommel einer Druckmaschine zugeord-
net. Beschrieben werden hierbei aber ausschlief3lich
Verfahren zum Trennen oder Perforieren der Druckbé-
gen in der Druckmaschine, die Ausstanzung oder Tren-
nung von Einzelnutzen ist nicht Bestandteil dieser Pa-
tentschrift.

[0005] Die DE 44 42 411 offenbart eine Vorrichtung
zur Inline-Papierverarbeitung in einer Druckmaschine,
wobei die Geometriedaten in digitaler Form zur Verfi-
gung gestellt werden, die wiederum die Bearbeitungs-
werkzeuge, bevorzugt Laservorrichtungen ansteuern.
Dies erlaubt eine Inline-Papierverarbeitung in der Druck-
maschine uber die gesamte Druck- bzw. Papierbreite mit
frei gestaltbaren und veranderbaren Bearbeitungsgeo-
metrien. Der Nachteil an dieser gefundenen Losung liegt
darin, dass sehr leistungsféhige und sehr schnelle Laser
eingesetzt werden miissen, um die komplette Stanzkon-
tur aus dem Druckbogen herauszuschneiden. Im Falt-
schachteldruck werden Druckbdgen mit ca. 5 m/s im Bo-
gendruck bedruckt, wobei jeder Druckbogen in der Regel
mehrere Nutzen aufweist. Die Laservorrichtung musste
in diesem Fall eine Laserschnittgeschwindigkeit eines
Vielfachen von 100 m/s aufweisen oder es mussten al-
ternativ mehrere Laser parallel genutzt werden. Beide
Ansatze lassen die Wirtschaftlichkeit dieses Verfahrens
fur die Herstellung von Faltschachtelnutzen fragwirdig
erscheinen.

[0006] AuRerdem kann mit einer reinen Laseranwen-
dung nur eine Pseudorillung zur Erleichterung der spa-
teren Faltung des Faltschachtelnutzens erfolgen, indem
mehrere Einkerbungen mitdem Laser in das Faltschach-
telmaterial eingeritzt werden. Eine solche Kerbung ist
aber oftmals optisch unerwilinscht und erzeugt harte Kan-
ten an dem Faltknick, der oftmals zu einem unschénen
Ausriss oder Einriss an der FaltschachtelauRenkante er-
zeugt, wahrend eine mit einem mechanische Pragung
einer Rillung mit einem Rillwerkzeug eine Auswdlbung
nach innen bzw. aulRen erzeugt, die eine Rissbildung in
der Regel vermeiden hilft.

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, die Nutzentren-
nung an wahrend des Durchlaufs durch die Druckma-
schine rotativ angestanzten Druckbogen in mindestens
einen Gut- und einen Abfallteil zu erméglichen.

[0008] Gel6st wird die Erfindung mit den Merkmalen
gemaR Anspruch 1.

[0009] Vorteilhafte Weiterbildungen dieses Losungs-
ansatzes ergeben sich aus den Unteransprichen.
[0010] ErfindungsgemaR erfolgtdie Trennung der Nut-
zen von dem Bogen in mindestens einen Gut- und min-
destens einen Abfallteil rdumlich getrennt.

Der Druckbogen wird gemaR einer Nutzenkontur inner-
halb der Druckmaschine rotativ gestanzt. Hierbei werden
ein oder mehrere Druckwerkszylinder, ein oder mehrere
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Zylinder eines Lackwerkes jeweils mit einer Stanzplatte
versehen oder spezielle Stanzzylinder verwendet.
Gleichfalls kann ein zu diesen Zylindern jeweilig korre-
spondierender Gegendruckzylinder eine Stanzplatte tra-
gen.

[0011] Die Stanzplatte kann aus Metall geatzt und ge-
frast werde. Die Stanzplatte kann eine Tragerplatte auf-
weisen, in der Stanzmesser befestigt wurden. Der kor-
respondierende Zylinder weist gegebenenfalls eine Ge-
genform, eine Schutzplatte oder Schutzfolie auf, wobei
die Stanzplatte mindestens Schneidlinien aufweisen, die
der Nutzenkontur entsprechen.

Die Schneidlinien sind an mehreren Stellen unterbro-
chen, so dass Haltepunkte entstehen, die den ange-
stanzten Nutzen mit Haltepunkten an dem oder den Ab-
fallteil/-en bzw. an weiteren Nutzen befestigen, so dass
der Druckbogen mit den angestanzten Nutzen weiter in
der Druckmaschine oder in den Bogenausleger der
Druckmaschine transportiert werden kann, ohne dass
die Nutzen dabei aus dem Druckbogen herauslést wer-
den oder verloren werden kénnen.

[0012] Die Erfindung wird im Folgenden anhand einer
Zeichnung beispielhaft dargestellt. Hierbei zeigt die
Zeichnung in

Figur 1 einen Stanzbogen mit Nutzen.

[0013] Figur 1 zeigt einen Druckbogen 4 mit einer Nut-
zenstruktur. Der Druckbogen 4 wird gemaR der Nutzen-
kontur 1 innerhalb einer Druckmaschine rotativ gestanzt.
Dies kann mit Druckwerkszylindern, Formzylindern eines
Lackwerkes oder speziellen Stanzzylindern erfolgen.
Ebenso kann der jeweilige zu einem der Zylinder korre-
spondierende Gegendruckzylinder eine Stanzplatte tra-
gen, die aus Metall geatzt oder gefrast wurde, oder die
eine Tragerplatte aufweist, in der Stanzmesser befestigt
wurden. Der korrespondierende Zylinder kann gegebe-
nenfalls eine Gegenform, eine Schutzplatte oder Schutz-
folie tragen. Die Stanzplatte weist jedoch mindestens
Schneidlinien auf, die der Nutzenkontur 1 entsprechen.
Die Schneidlinien sind an mehreren Stellen unterbro-
chen, so dass Haltepunkte (siehe 1) entstehen, die den
angestanzten Nutzen mit Haltepunkten (siehe 1) an ei-
nem oder mehreren Abfallteilen 3 bzw. an weiteren Nut-
zen 5 befestigen. Auf diese Weise kann der Druckbogen
4 mit den angestanzten Nutzen 5 weiter in der Druckma-
schine oder in den Bogenausleger der Druckmaschine
transportiert werden, ohne dass Nutzen 5 sich wéahrend
des Transportes aus dem Druckbogen 4 herauslésen
und verloren werden.

[0014] Die Trennungin mindestens einen Gutteil / Nut-
zen 5 und mindestens einen Abfallteil 3 erfolgt dann, in-
dem die Gutteile / Nutzen 5 aus dem Druckbogen 4 her-
ausgeldst werden, indem nur die Haltepunkte (siehe 1)
durch einen Laserschnitt aufgetrennt werden. Die Gut-
teile / Nutzen 5 kénnen dann in den bekannten Verfahren
von dem oder den Abfallteilen 3 separiert werden.
[0015] Der Laser oder die Laservorrichtungen kénnen
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einem Druckwerkszylinder, einem Formzylinder, einem
Bogenfiihrungszylinder oder dem Bogenausleger der
Druckmaschine zugeordnet sein. Weiterhin kann der La-
ser einem weiteren Transportsystem, z.B. einem Foérder-
band zugeordnet sein, das den Druckbogen 4 mit dem
oder den angestanzten Nutzen 5 direkt aus der Druck-
maschine herausbeférdert. Weiterhin kénnen der oder
die Laservorrichtungen einer Weiterverarbeitungsstation
zugeordnet sein, die direkt oder Uber einen Zwischen-
puffer, z.B. ein Paternostersystem, an die Druckmaschi-
ne angeschlossen ist.

[0016] Die Auftrennung in mindestens einen Gultteil /
Nutzen 5 und mindestens einen Abfallteil 3 durch die
Auftrennung von Haltepunkten (siehe 1) kann durch ei-
nen Laser erfolgen, der innerhalb oder auRerhalb des
Bauraums der Druckmaschine angeordnet ist, wobei der
Lichtstrahl (Laserstrahl) tber mindestens eine schnelle
Optik fokussier- oder ablenkbar ist (Laserscanner). Al-
ternativ kdnnen iber die Druckmaschinenbreite mehrere
Lasereinheiten angeordnet sein, die jeweils nur einen
Teilbereich des Druckbogens 4 abdecken.

[0017] Der oder die Laserstrahlen werden nur im Be-
reich der Haltepunkte (siehe 1) aktiviert. Die Aktivierung
oder Deaktivierung kann durch das gesteuerte An- oder
Abschalten des Lasers erfolgen, bzw. durch eine ent-
sprechende Ablenkung eines kontinuierlich arbeitenden
Laserstrahls in Richtung auf den Druckbogen 4 hin oder
von diesem weg.

[0018] Ein Vorteil der gefundenen Lésung beruht dar-
auf, dass der Druckbogen 4 mit dem oder den angestanz-
ten, mit Haltepunkten (siehe 1) versehen Nutzen 5 sicher
weiter durch die Druckmaschine transportiert werden
kann, ohne dass die ungewollte Trennung des Gutteils /
Nutzen 5 von dem Abfallteil 3 vor der sicheren Ablage
des Druckbogens 4 beflirchtet werden muss. Dies er-
mdglicht die raumliche Trennung des Stanzvorgangs in
der Druckmaschine von dem Trennvorgang in der Druck-
maschine oder in einer mit der Druckmaschine verbun-
denen Nachverarbeitungsvorrichtung. Daher wird die In-
tegration in bestehende Druckmaschinen deutlich da-
durch vereinfacht, dass die Stanzung z.B. in einem
Druckwerkszylinder erfolgen kann und die Trennung in
Gutteile / Nutzen 5 und Abfallteile 3 an einem anderen
Ort, der eine einfachere Integration einer solchen Trenn-
vorrichtung ermdglicht. Eine komplette Durchstanzung,
z.B. in einem Druckwerk, erfordert eine umfassende Mo-
difikation, da die Abfallteile 3 direkt entsorgt und die aus-
gestanzten Gultteile / Nutzen 5 separiert weitertranspor-
tiert oder gesammelt werden missen. Dies bedeutet ei-
nerseits einen hohen Konstruktionsaufwand, anderer-
seits schrankt eine solche Lésung die universelle Ver-
wendbarkeit einer Druckmaschine ein.

[0019] Gegenlber der Inline-Papierverarbeitung
durch nutzengemafie Ansteuerung von Laservorrichtun-
gen zur frei gestaltbaren und veréanderbaren Bearbeitung
hat die gefundene Lésung den Vorteil, dass nur ein
Bruchteil der Laserenergie eingesetzt werden muss, da
nicht die gesamte Nutzenkontur 1, sondern nur die dort
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enthaltenen Haltepunkte, die die Gutteile / Nutzen 5 und
Abfallteile 3 miteinander verbinden, aufgetrennt werden
mussen.

Dies ermoglicht den Einsatz kostengiinstigerer Laser,
die eine moderate Vorschubgeschwindigkeit und eine
geringere Laserleistung aufweisen kénnen. Bei Einsatz
einer geeigneten, schnellen Leistungsoptik zur Laser-
strahlablenkung, kann die Auftrennung der Haltepunkte
durch eine Laservorrichtung geschehen. Es kann aber
auch aus technischen oder 6konomischen Griinden
sinnvoll sein mehrere Laservorrichtungen nebeneinan-
der anzuordnen.

[0020] Ein weiterer Vorteil der gefundenen Losung ge-
genulber der Ansteuerung der gesamten Nutzenkontur
besteht darin, dass die Rillung 2 einer Faltschachtel me-
chanisch geschehen kann, mit den schon vorab erwahn-
ten Vorteilen der geringen Gefahr der mechanischen Be-
schadigung der Faltkanten. Die Rillung 2 kann im Sinne
der Erfindung gemeinsam mit dem Stanzvorgang erfol-
gen, oder der Rill- oder Stanzvorgang kann in Verbin-
dung mit zwei separaten Druckmaschinenzylindern er-
folgen. Dies hat den entscheidenden Vorteil, dass die
Rillung und die Stanzung unabhéngig voneinander ju-
stiert werden koénnen.

[0021] Ein weiterer Vorteil ergibt sich aus der Méglich-
keit den bzw. die Nutzen / Gutteile 5 nur selektiv aus dem
Druckbogen heraus zu trennen. Dies ist insbesondere
dann sinnvoll, wenn ein Druckbogen 4 wahrend des Bo-
gendurchlaufs durch die Druckmaschine z.B. mit einer
Zeilenkamera oder einer Inline-Farbmessvorrichtung in-
spiziert wurde und einzelne Nutzen als fehlerhaft, z. B.
aufgrund einer Druckstérung oder einer unzuldssigen
Abweichung von einer Sollwertvorgabe, erkannt wurde.
Werden die Koordinaten des Fehlers von der Inspekti-
onsvorrichtung oder der Farbmessvorrichtung an die An-
steuersoftware der Laservorrichtung weitergegeben, so
kénnen die Koordinaten einem Nutzen 5 zugeordnet wer-
den, wobei der Laser im Gutfall aktiviert wird (Standart-
vorgabe) und im Fehlerfall fir diesen Nutzen deaktiviert
bleibt. Der fehlerhafte Nutzen 5 bleibt dann tber die Hal-
tepunkte (siehe 1) mit den Abfallteilen 3 verbunden und
kann somit, nun ebenfalls als Abfallteil, zusammen mit
den Abfallteilen 3 entsorgt werden.

[0022] Das erfindungsgemale Verfahren kann weiter-
hin dadurch verbessert werden, dass ein Druckbogen 4,
der mittels entsprechender Einrichtungen um die Gutteile
/ Nutzen 5 vermindert wurde, als Stanzrahmen oder Ab-
fallrahmen zum Stapel des Bogenauslegers der Druck-
maschine transportiert wird. Alternativ kann der Stanz-
rahmen oder Abfallrahmen des Druckbogens 4 mittels
Abférdervorrichtung, wie einer Bogenweiche, aus dem
Transportweg ausgeschleust und in einer Abfallaufnah-
meeinrichtung abgelegt werden.

[0023] Weiterhin kann das Verfahren zur Entnahme
eines oder mehrerer Probebogen, die zur Qualitdtskon-
trolle entnommen werden, weitergebildet werden. Sollen
Probebogen aus der Druckmaschine enthommen wer-
den, wird vom Bedienungspersonal ein entsprechendes
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Signal ausgeldst. Infolge des Signals, das an die Steue-
rung der Laservorrichtungen weitergeleitet wird, wird
dann die Auftrennung der Druckbogen 4 in Gutteile / Nut-
zen 5 und Abfallteile 3 unterbrochen. Die Unterbrechung
erfolgt fir einen oder mehrere Druckbogen 4, wenigstens
aber die Anzahl der zu entnehmenden Probebogen.

Bezugszeichenliste
[0024]

1 Nutzenkontur (Stanzkontur) mit ausgesparten Hal-
tepunkten

Rilliinie

Abfallteil

Druckbogen

Gutteil/Nutzen

a b~ wWN

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Trennung eines in der Druckmaschine
rotativ gestanzten Druckbogens (4) in mindestens
einen Gutteil / Nutzen (5) und in mindestens einen
Abfallteil (3), wobei Gutteil / Nutzen (5) und Abfallteil
(3) nach dem Stanzvorgang Uber Haltepunkte, die
durch Unterbrechungen der Stanzkontur (1) erzeugt
werden, miteinander verbunden sind,
gekennzeichnet dadurch,
dass die Trennung der Gutteile / Nutzen (5) und Ab-
fallteile (3) in einem weiteren Arbeitsschrittinnerhalb
der Druckmaschine oder in einer mit der Druckma-
schine verbundenen Nachverarbeitungseinheit er-
folgt, derart, dass Gutteile / Nutzen (5) und Abfallteile
(3) anschlieflend voneinander separierbar sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
Druckbogens (4) in mindestens einen Gutteil / Nut-
zen (5) und in mindestens einen Abfallteil (3), wobei
Gutteil/Nutzen (5) und Abfallteil (3) nach dem Stanz-
vorgang uber Haltepunkte, die durch Unterbrechun-
gen der Stanzkontur (1) erzeugt werden, miteinan-
der verbunden sind,
gekennzeichnet dadurch,
dass die Haltepunkte, die Gutteile / Nutzen (5) und
Abfallteile (3) miteinander verbinden, in einem wei-
teren Arbeitsschritt in der Druckmaschine oder in ei-
ner mit der Druckmaschine verbundenen Nachver-
arbeitungseinheit mittels eines Laserschnitts durch
mindestens eine Laservorrichtung aufgetrennt wer-
den und Gutteile / Nutzen (5) und Abfallteile (3) an-
schlieflend voneinander separierbar sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
gekennzeichnet dadurch,
dass die Gutteile / Nutzen (5) von dem bzw. den
Abfallteilen (3) nach dem Auftrennen der Haltepunk-
te in der Stanzkontur (1) mittels Laserschnitt durch
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eine geeignete Vorrichtung separiert werden und
das bzw. die Abfallteile (3) aus dem Produktionsfluss
entfernt und entsorgt werden und die Gutteile / Nut-
zen (5) auf einen Stapel abgelegt oder (iber eine
Férdervorrichtung einer weiteren Verwendung zu-
gefiihrt werden,

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
gekennzeichnet dadurch, dass

der Druckbogen (4) vor oder nach dem Stanzvor-
gang durch eine Bildinspektionsanlage und / oder
Farbmesseinrichtung inspiziert wird und daraus
Steuersignale fiir die Lasertrennvorrichtung gewon-
nen werden, dergestalt, dass die Auftrennung der
Haltepunkte in der Stanzkontur (1), die Gutteile / Nut-
zen (5) und Abfallteile (3) miteinander verbinden nur
dann erfolgt, wenn der einzelnen Nutzen (5) von der
Bildinspektionsanlage und / oder der Farbmessan-
lage als Gutnutzen bewertet wurde.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 4,
gekennzeichnet dadurch, dass

der von dem Bildinspektionssystem und / oder der
Farbmessanlage als Schlechtnutzen bewertete Nut-
zen (5) mit dem bzw. den Abfallteilen (3) Uber die
Haltepunkte in der Stanzkontur (1) verbunden bleibt
und gemeinsam mit diesen der Entsorgung zuge-
fuhrt wird.

Verfahren nach einem oder allen der vorhergehen-
den Anspriche, gekennzeichnet dadurch, dass
ein um die Gutteile / Nutzen (5) verminderter Stanz-
rahmen (Abfallrahmen) des Druckbogens (4) zum
Stapel eines Bogenauslegers der Druckmaschine
transportiert oder mittels einer Bogenweiche aus
dem Transportweg ausgeschleust wird.

Verfahren nach einem oder allen der vorhergehen-
den Anspriche, gekennzeichnet dadurch, dass
zur Entnahme eines oder mehrerer Probebogen aus
der Druckmaschine ein Signal ausldsbar ist, wobei
infolge des Signals die Auftrennung der Druckbogen
(4) in Gutteile / Nutzen (5) und Abfallteile (3) flr einen
oder mehrere, wenigstens aber die Anzahl der zu
entnehmenden Probebogen unterbrochen wird.

Vorrichtung zur Durchfuihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1,

gekennzeichnet dadurch, dass

zur Trennung der Gutteile / Nutzen (5) und Abfallteile
(3) eine Laservorrichtung einem Druckwerk, einem
Lackwerk oder einem Stanzwerk der Druckmaschi-
ne zugeordnet ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dass

zur Trennung der Gutteile / Nutzen (5) und Abfallteile
(3) eine Laservorrichtung dem Ausleger einer Druck-
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maschine zugeordnet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9,

11.

gekennzeichnet dadurch, dass

die Auftrennung Uber eine Laservorrichtung erfolgt,
die uber eine entsprechende schnelle Ablenkoptik
verfugt.

Vorrichtung nach Anspruch 8 bis 10,
gekennzeichnet dadurch, dass

Uber die Druckmaschinenbreite mehrere Laservor-
richtungen angeordnet sind, wobei jede Laservor-
richtung nur einem Teilbereich des gestanzten
Druckbogens (4) zugeordnet ist.
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