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(54)  Zuschnitt zur Herstellung einer Verpackung o.dgl. sowie Verfahren zum Herstellen eines

solchen Zuschnitts

(57)  Die Erfindung betrifft einen Zuschnitt (10) zur
Herstellung einer dreidimensionalen Struktur, insbeson-
dere einer Verpackung, eines Displays 0.dgl., mit wenig-
stens einer Schicht (12) aus Papier, Karton, insbeson-
dere Wellpappe, oder Kunststoff, welche zumindest eine
Faltnut (14) aufweist, die mittels Laserstrahlenergie her-
gestellt ist, wobei die zumindest eine Faltnut (14) durch
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Wandungsbereiche (16, 18, 20) der wenigstens einen
Schicht (12) begrenzt ist, zwischen welchen ein Materi-
albereich (24) der wenigstens einen Schicht (12) durch
Beaufschlagen des gesamten Materialbereichs (24) mit
Laserstrahlenergie abgetragen ist, eine dreidimensiona-
le Struktur mit einem solchen Zuschnitt (10) sowie ein
Verfahren zum Herstellen eines solchen Zuschnitts (10).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Zuschnitt zur Her-
stellung einer dreidimensionalen Struktur, insbesondere
einer Verpackung, eines Displays o.dgl. gemalR dem
Oberbegriff von Patentanspruch 1. Die Erfindung betrifft
weiterhin eine dreidimensionale Struktur mit wenigstens
einem solchen Zuschnitt sowie ein Verfahren zum Her-
stellen eines solchen Zuschnitts gemafR dem Oberbegriff
von Patentanspruch 10.

[0002] Derartige Zuschnitte sind aus dem allgemeinen
Stand der Technik hinlanglich bekannt. Ein solcher Zu-
schnitt umfasst wenigstens eine Schicht, welche aus Pa-
pier, Karton, insbesondere Wellpappe, oder Kunststoff
gebildet ist. Die Schicht weist auf wenigstens einer Seite
zumindest eine Faltnut auf, welche als Faltlinie, Rillung,
Ritzung oder Knicklinie ausgebildet sein kann. Entlang
dieser Faltnut kann der Zuschnitt gefaltet bzw. geknickt
werden, um dadurch eine dreidimensionale Struktur her-
zustellen. Eine solche dreidimensionale Struktur kann ei-
ne Verpackung, ein sogenanntes Display 0.dgl. sein. Bei
einem Display handelt es sich um einen sogenannten
Aufsteller oder Werbeaufsteller, welcher zur Produkt-
oder Warenprasentation beispielsweise in Supermark-
ten dient.

[0003] Herkdmmlicherweise werden die Zuschnitte
mittels Stanzmessern in einem Stanzautomaten herge-
stellt. Zur Herstellung von Faltlinien werden sogenannte
Rilllinien oder Ritzmesser und eine korrespondierende
Gegennut, ein sogenannter Rillkanal verwendet, mittels
welchen die Faltlinie in den Zuschnitt eingebracht wird.
Dies erfolgt beispielsweise mittels eines rotativen Werk-
zeugs oder mittels eines Flachbettwerkzeugs. Zur Her-
stellung von Verpackungen oder dergleichen (o.dgl.)
wird demnach ein fir diese dreidimensionale Struktur
spezifisches Werkzeug bendétigt, welches auf ein jewei-
liges Layout, d.h. auf eine jeweilige Geometrie des Zu-
schnitts und auf eine jeweilige Anordnung der Faltnuten
(Faltlinien) ausgerichtet werden muss. Bei der Herstel-
lung des Zuschnitts anfallender Abfall und anfallende
Rander, d.h. Reste werden mechanisch unter Zuhilfe-
nahme von speziellen Werkzeugen entfernt.

[0004] Diese Herstellung von Zuschnitten ist somit
sehr aufwandig und daher zeit- und kostenintensiv.
[0005] DerDE 102008027 357 A1isteine Verpackung
als bekannt zu entnehmen, welche eine Tragerschicht
aus Papier, Pappe oder Karton umfasst. Die Trager-
schicht ist einseitig mit einer Dekorschicht beschichtet
und weist eine die Tragerschicht teilweise durchtrennen-
de Sollknicklinie, also eine Faltnut auf. Die Sollknicklinie
unterteilt die Verpackung in angrenzende Verpackungs-
bereiche, die im geknickten Zustand einen vorgebbaren
Knickwinkel miteinander einschlief3en.

[0006] Dabei ist in der Tragerschicht eine in Richtung
der Sollknicklinie ausgedehnte keilférmige Materialaus-
nehmung vorgesehen, die einen Keilwinkel aufweist, der
gleich dem Knickwinkel ist. Die Materialausnehmung
wird dabei mittels zweier Laserstrahlen, also mittels La-
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serstrahlenergie hergestellt. Die beiden Laserstrahlen
werden derart zueinander ausgerichtet, dass sie den
Keilwinkel miteinander einschlielen. Dabei wird mittels
der Laserstrahlen ein Materialstlick aus der Trager-
schichtausgeschnitten, um dadurch die Materialausneh-
mung herzustellen.

[0007] Ein Nachteil dieses Verfahrens ist, dass das
Materialstiick entfernt werden muss. Somit ist wenig-
stens ein zusatzlicher Verfahrensschritt erforderlich, so
dass die Verpackung bzw. ihr Zuschnitt nur sehr aufwen-
dig und somit zeit- und kostenintensiv herzustellen ist.
[0008] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, einen besonders zeit- und kostengiinstig herstell-
baren Zuschnitt, eine besonders zeit- und kostengtinstig
herstellbare, dreidimensionale Struktur mit wenigstens
einem solchen Zuschnitt und ein besonders zeitgiinstig
durchfuhrbares Verfahren zum Herstellen eines solchen
Zuschnitts zu schaffen.

[0009] Diese Aufgabe wird durch einen Zuschnitt mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 1, durch eine drei-
dimensionale Struktur mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 7 sowie durch ein Verfahren mit den Merkmalen
des Patentanspruchs 9 geldst. Vorteilhafte Ausgestal-
tungen mit zweckmaRigen Weiterbildungen der Erfin-
dung sind in den Ubrigen Anspriichen angegeben, wobei
vorteilhafte Ausgestaltungen des Zuschnitts als vorteil-
hafte Ausgestaltungen der erfindungsgemafien dreidi-
mensionalen Struktur anzusehen sind. Ebenso sind vor-
teilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgemafen Ver-
fahrens als vorteilhafte Ausgestaltungen des Zuschnitts
oder der dreidimensionalen Struktur und umgekehrt an-
zusehen.

[0010] Ein erster Aspekt der Erfindung betrifft einen
Zuschnitt zur Herstellung einer dreidimensionalen Struk-
tur, insbesondere einer Verpackung, eines Displays
0.dgl. Der Zuschnittumfasst wenigstens eine Schicht aus
Papier, Karton, insbesondere Wellpappe, oder Kunst-
stoff. Die wenigstens eine Schicht weist zumindest eine
Faltnut auf, welche mittels Laserstrahlenergie hergestellt
ist.

[0011] Um den Zuschnitt besonders zeit- und kosten-
gunstig herzustellen, ist es erfindungsgemal vorgese-
hen, dass die zumindest eine Faltnut durch Wandungs-
bereiche der wenigstens einen Schicht begrenzt ist, wo-
bei zwischen den Wandungsbereichen ein Materialbe-
reich der wenigstens einen Schichtdurch Beaufschlagen
des gesamten Materialbereichs mit Laserstrahlenergie
abgetragen ist.

[0012] Da der gesamte Materialbereich mit Laser-
strahlenergie beaufschlagt und dadurch abgetragen
wird, entsteht bei der Herstellung der zumindest einen
Faltnut kein Restmaterial der Schicht, welches im Rah-
men wenigstens eines weiteren Prozessschritts aufwen-
dig entfernt werden misste. Ein solcher Prozessschritt
kann somit entfallen.

[0013] Vorzugsweise weist die zumindest eine Faltnut
zumindest in einem Teilbereich ihrer Erstreckung - be-
zogen auf einen ungefalteten Zustand des Zuschnitts -
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einen Querschnitt auf, welcher eine von einer Keilform
unterschiedliche Form aufweist. Damit beispielsweise
die Verpackung mit wenigstens einem Produktinsbeson-
dere maschinell befiillt werden kann, ist es erforderlich,
dass auf den Zuschnitt in seinem entlang der zumindest
einen Faltnut gefalteten bzw. geknickten Zustand Riick-
stellkrafte wirken. Diese Ruckstellkrafte sorgen dafr,
dass sich der Zuschnitt und somit die Verpackung an
definierten Stellen aufrichten und in der Folge beflllt wer-
den kénnen.

[0014] Es hat sich gezeigt, dass eine keilférmige Falt-
nut, d.h. eine Faltnut mit einem keilférmigen Querschnitt
den Zuschnitt und damit die Verpackung derart
schwéacht, dass die Riickstellkrafte nicht mehr ausrei-
chen oder verloren gehen, so dass das oben geschilder-
te, insbesondere maschinelle und somit schnelle Befiil-
len bzw. Kleben und/oder Verkleben nicht mehr mdglich
ist. Bei einer solchen, keilférmigen Faltnut handelt es sich
dann um eine sogenannte tote Rillung. Eine keilférmige
Faltnut ist daher im Bereich des automatischen Herstel-
lens von Zuschnitten und Verpackungen sowie des au-
tomatischen Befillens der Verpackungen ungeeignet.
[0015] Ein weiterer Nachteil einer keilfdrmigen Faltnut
ist, dass auf einer der Seite, auf der die Faltnut angeord-
net ist, abgewandten weiteren Seite des Zuschnitts Be-
schadigungen, insbesondere Risse, im Bereich der Falt-
nut entstehen kénnen, wenn der Zuschnitt entlang der
Faltnut gefaltet wird. Aufgrund solcher Beschadigungen
kann in der Verpackung aufgenommenes Verpackungs-
gutaus der Verpackung austreten. Des Weiteren handelt
es sich bei der weiteren Seite um eine von einem Nutzer
der Verpackung optisch wahrnehmbare Sichtseite der
Verpackung, so dass solche Beschadigungen den opti-
schen Eindruck der Verpackung beeintrachtigen.
[0016] Eine Faltnut mit einem Querschnitt, welcher ei-
ne von einer Keilform unterschiedliche Form aufweist,
ermoglicht demgegentiber die Darstellung vorgebbarer
und vorteilhafter Rlickstellkrafte, so dass ein maschinel-
les Beflllen mdglich ist. Darliber hinaus kann der Zu-
schnitt auch mehrmals entlang der Faltnut gefaltet wer-
den, ohne dass es zu Beschadigung auf der Sichtseite
kommt.

[0017] Dies ist besonders vorteilhaft bei Karton mit ei-
ner Massenbelegung, einer sogenannten Grammatur ab
100 Gramm pro Quadratmeter (g/m?), da es bei solchen
Kartonqualitdten zu hohen Zug- und Druckkréaften beim
Falten kommen kann.

[0018] Beieiner besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Erfindung weist die Faltnut - vorzugsweise zu-
mindest in einem ungefalteten Zustand des Zuschnitts -
einen zumindest in einem Teilbereich bogenférmigen,
insbesondere runden, Querschnitt auf. Durch einen sol-
chen Querschnitt kdnnen besonders vorteilhafte Riick-
stellkrafte bedarfsgerecht ausgebildet werden. Ferner
kann bei einem solchen Querschnitt ein besonders vor-
teilhafter Krafteverlauf bzw. eine vorteilhafte Kraftever-
teilung beim Falten realisiert werden, wobei Kraftspitzen
vermieden oder zumindest gering gehalten werden kon-
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nen. In der Folge kann der Zuschnitt entlang der zumin-
dest einen Faltnut auch mehrmals gefaltet werden, ohne
dass es zu unterwiinschten Beschadigungen, insbeson-
dere auf der Sichtseite kommt. Unter Querschnitt ist da-
beijeweils die Schnittebene senkrecht zur Langserstreck-
ung der Faltnut zu verstehen.

[0019] Als besonders vorteilhaft hat es sich gezeigt,
wenn ein Nutgrund der zumindest einen Faltnut bogen-
férmig, insbesondere rund oder ellipsenférmig, ausge-
bildet ist oder eine im Wesentlichen flachige Erstreckung
aufweist. An den Nutgrund schlieRen sich die Faltnut seit-
lich begrenzende Wandungsbereiche der Schicht an,
wobei der Nutgrund die tiefste Stelle der Faltnut umfasst.
Dies bedeutet, dass die Schicht am Nutgrund am stark-
sten durch die Faltnut geschwé&cht ist, da sich an den
Nutgrund in Tiefenrichtung der Faltnut eine nur sehr ge-
ringe Restwanddicke der Schicht anschlieft.

[0020] Daher ist die Schicht bzw. der Zuschnitt her-
kémmlicherweise im Bereich des Nutgrund besonders
anfallig fir Beschadigung, insbesondere auf der Sicht-
seite, wenn der Zuschnitt geknickt wird. Da nun der Nut-
grund bogenfdérmig, insbesondere rund oder ellipsenfor-
mig, ausgebildet ist oder eine flachige Erstreckung auf-
weist, konnen beim Falten entstehende Krafte und Kraft-
spitzen besonders gering gehalten werden. Dadurch
kommt es auch bei mehrmaligem Falten des Zuschnitts
entlang der Faltnut nicht zu Beschadigung. DarUlber hin-
aus kdénnen durch diese Ausgestaltungen des Nutgrunds
die Riickstellkrafte besonders bedarfsgerecht eingestellt
werden.

[0021] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Er-
findung weist die zumindest eine Faltnut einen zumindest
in einem Teilbereich stufenférmigen Querschnitt auf. Mit
anderen Worten weist der Querschnitt der Faltnut we-
nigstens eine Stufe auf, mittels welcher ein erster Teil-
bereich des Querschnitts gegeniiber einem sich daran
anschlieRenden, zweiten Teilbereich des Querschnitts
zuruickversetzt ist. Dadurch kdnnen das Verhalten des
Zuschnitts beim Falten sowie die Riickstellkrafte beson-
ders gut eingestellt und an vorgebbare Anforderungen
angepasst werden.

[0022] Zur Realisierung eines besonders vorteilhaften
Faltverhaltens des Zuschnitts ist bei einer weiteren Aus-
fuhrungsform der Erfindung vorgesehen, dass die zumin-
dest eine Faltnut einen achsensymmetrischen oder ei-
nen asymmetrischen Querschnitt auf. Hierdurch kann
insbesondere die beim Falten entstehende Kraftvertei-
lung im Bereich der Faltnut gezielt eingestellt werden.
[0023] Als besonders vorteilhaft hat es sich gezeigt,
wenn die zumindest eine Faltnut eine Nuttiefe aufweist,
welche in einem Bereich von einschliellich 5% bis ein-
schlieBlich 75%, insbesondere in einem Bereich von ein-
schlieBlich 40% bis einschliellich 60%, einer Wanddicke
der Schicht liegt. Mit anderen Worten betragt der durch
die Laserstrahlenergie bewirkte Abtrag des Materialbe-
reich 5% bis 75%, insbesondere um 40% bis 60%, der
urspriinglichen Wanddicke der Schicht, welche die
Schicht beispielsweise in an die Faltnut angrenzenden



5 EP 2700 583 A1 6

Bereichen aufweist. Somit ist die Schicht durch die Falt-
nut bezogen auf die urspriingliche Wanddicke der
Schicht, d.h. zeitlich vor dem Herstellen der Faltnut, um
5% bis 75%, insbesondere um 40% bis 60%, ge-
schwacht. Eine solche Faltnut erméglicht ein definiertes
Falten bzw. ein definierte und vorteilhaftes Biegen des
Materials der Schicht entlang der Faltnut, so dass der
Effekt einer Rillung entsteht. Dadurch kénnen die resul-
tierenden Ruickstellkrafte gezielt eingestellt und Bescha-
digungen des Zuschnitts beim Falten werden.

[0024] Ein zweiter Aspekt der Erfindung betrifft eine
dreidimensionale Struktur aus Papier, Karton, insbeson-
dere Wellpappe, oder Kunststoff, welche aus wenigstens
einem erfindungsgemafen Zuschnitt hergestelltist. Vor-
teilhafte Ausgestaltungen des ersten Aspekts der Erfin-
dung sind als vorteilhafte Ausgestaltungen des zweiten
Aspekts der Erfindung anzusehen und umgekehrt. Die
dreidimensionale Struktur kann aufgrund der Verwen-
dung des wenigstens einen Zuschnitts einfach und somit
zeit- und kostenglinstig hergestellt werden. Auch eine
Handhabung der dreidimensionalen Struktur ist sehr ein-
fach, da die Gefahr, dass der Zuschnitt und somit die
dreidimensionale Struktur beim Falten beschadigt wer-
den, besonders gering ist.

[0025] Ein weiterer Vorteil ist, dass die dreidimensio-
nale Struktur aufgrund dessen, dass die Riickstellkrafte
gezielt eingestellt werden kénnen, in ihrem hergestellten
Zustand eine besonders exakte Form und eine MaRhal-
tigkeit aufweist. Insbesondere kdnnen Ausbeulungen,
welche aus zu hohen Ruckstellkraften resultieren, ver-
mieden werden.

[0026] Bei der dreidimensionalen Struktur handelt es
sich vorteilhafterweise um eine Verpackung, ein Display,
insbesondere zur Warenprasentation, o.dgl. Vor allem
bei solchen, dreidimensionalen Strukturen ist die exakte
aullere Form besonders vorteilhaft, da diese zu einem
optisch sehr guten Eindruck fiihrt. Ferner kdnnen Ver-
packungen infolge der exakten dulReren Form sehr gut
verstaut und dadurch beispielsweise Platz sparend
transportiert werden.

[0027] Ein dritter Aspekt der Erfindung betrifft ein Ver-
fahren zum Herstellen eines Zuschnitts fur eine dreidi-
mensionale Struktur, insbesondere eine Verpackung, ein
Display o.dgl., bei welchem auf zumindest einer Seite
wenigstens einer aus Papier, Karton, insbesondere Well-
pappe, oder Kunststoff gebildeten Schicht des Zuschnitts
zumindest eine Faltnut der wenigstens einen Schicht mit-
tels Laserstrahlenergie hergestellt wird.

[0028] Zur Realisierung einer besonders einfachen,
zeit- und kostengtinstigen Durchfiihrung des Verfahrens
ist es erfindungsgemal vorgesehen, dass ein Material-
bereich zwischen die zumindest eine Faltnut begrenzen-
den Wandungsbereichen der wenigstens einen Schicht
durch Beaufschlagen des gesamten Materialbereichs
mit Laserstrahlenergie abgetragen wird. Dies bedeutet,
dass der Materialbereich mittels Laserstrahlenergie nicht
aus der Schicht herausgeschnitten, d.h. von der Gbrigen
Schicht abgetrennt wird, so dass der Materialbereich als
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Restmaterial zurtickbleibt und entfernt werden muss. Im
Gegensatz dazu wird der gesamte Materialbereich mit
Laserstrahlenergie thermisch beaufschlagt und dadurch
abgetragen, wobei der gesamte Materialbereich ver-
brannt bzw. verdampft wird. Nach der Herstellung der
Faltnut aufwandig zu entfernende Reste kénnen dadurch
vermieden. Vorteilhafte Ausgestaltungen der ersten bei-
den Aspekte der Erfindung sind als vorteilhafte Ausge-
staltungen des dritten Aspekts der Erfindung anzusehen
und umgekehrt.

[0029] Durch den Materialabtrag ist es bei dem erfin-
dungsgemalen Verfahren méglich, die Faltnut mit einer
besonders exakten, vorgebbaren bzw. vordefinierten
Kontur, d.h. Form und/oder Topographie, auszugestal-
ten, um so das Faltverhalten des Zuschnitts sowie die
aulere Form der dreidimensionalen Struktur bedarfsge-
recht einzustellen.

[0030] Im Gegensatz zu einem eingangs genannten,
mechanischen Herstellen der Faltnut, beispielsweise
durch Pressen, treten beim Herstellen der Faltnut im
Rahmen des erfindungsgeméfien Verfahrens keine
Spannungen an der Faltnut auf. Dies bedeutet, dass
beim erfindungsgemaRen Verfahren bisher zum Herstel-
len von Faltnuten verwendete Werkzeuge nicht mehr
vonnoten sind, so dass auch Rustzeiten entfallen. Des
Weiteren wird eine mechanische Deformierung des Zu-
schnitts an der Faltnut vermieden, so dass auch eine
Beschadigung von Fasern, aus denen der Zuschnitt ge-
gebenenfalls hergestellt ist, vermieden wird. Ferner
muss eine Faserrichtung bei der mechanischen Herstel-
lung von Faltnuten beriicksichtigt werden, was bei der
Herstellung mittels Laserstrahlenergie weniger wichtig
ist. Daraus resultieren grolRe Freirdume in der Gestal-
tungsmoglichkeit der Faltnut.

[0031] Darilber hinaus kann auch ein vordefinierter
Verlauf der Faltnut besonders schnell und einfach her-
gestellt werden. Insbesondere kdnnen beispielsweise
bezogen auf die Langserstreckung der Faltnut wenig-
stens zwei aneinander anschlieRende Langenbereiche
der Faltnut auf einfache Weise hergestellt werden, wel-
che einen von 0° und 180° unterschiedlichen Winkel mit-
einander einschlielen.

[0032] Weiterhin kann die Faltnut selbst besonders ex-
akt hergestellt werden, so dass das Faltverhalten des
Zuschnitts exakt eingestellt werden kann. Insbesondere
istes moéglich, Biegesteifigkeiten und/oder die Riickstell-
krafte definiert einzustellen, um so ein gewiinschtes Ver-
halten des Zuschnitts beim Falten zu erzeugen. Diese
Einstellung erfolgtinsbesondere in Abhangigkeit von der
Form der Nut und/oder von der Nuttiefe. Im Vergleich zur
herkdbmmlichen Herstellung von Faltnuten ist es moglich,
die Ruckstellkrafte sehr prazise einzustellen.

[0033] Beidem Verfahrenkannvorgesehen sein, dass
der Materialbereich mittels wenigstens eines Laser-
strahls abgetragen wird, welcher im Dauerstrichbetrieb
betrieben wird. Mit anderen Worten wird der wenigstens
eine Laserstrahl zum Beaufschlagen des gesamten Ma-
terialbereichs mittels eines Lasersim Dauerstrichbetrieb,



7 EP 2700 583 A1 8

d.h. mittels eines Dauerstrichlasers erzeugt. Ein solcher
Dauerstrichlaser, welcher Ublicherweise auch als cw-La-
ser bezeichnet wird, ist ein Laser, der im Gegensatz zu
Pulslasern wenigstens eine kontinuierliche Lichtwelle als
Laserstrahl abstrahlt.

[0034] Es kann vorgesehen sein, dass der gesamte
Materialbereich mit lediglich einem Dauerstrich-Laser-
strahl beaufschlagt wird, so dass der Materialbereich be-
sonders schnell abgetragen werden kann.

[0035] Beieiner besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Erfindung ist vorgesehen, dass die zumindest
eine Faltnut durch einen gepulsten Betrieb des wenig-
stens einen Laserstrahls hergestellt wird, was auch als
intermittierender Betrieb bezeichnet wird. Hierbei trifft
der wenigstens eine Laserstrahl intermittierend auf die
Schicht auf und trégt den Materialbereich sukzessive ab,
um so die Faltnut herzustellen. Hierdurch sind eine be-
sonders exakte Formgebung und eine besonders be-
darfsgerechte Ausgestaltungen der Faltnut méglich. Vor-
zugsweise wird die Faltnut mit einem Querschnitt aus-
gestaltet, welcher zumindest in einem Teilbereich der
Langserstreckung der Faltnut eine von einer Keilform un-
terschiedliche Form aufweist. Im Gegensatz zum Dau-
erstrichlaser erzeugt ein gepulster Laser pulsierende
Strahlung mit einer vorgebaren Pulsdauer des wenig-
stens einen Laserstrahls.

[0036] Beider Herstellung der Faltnut trifft der Laser-
strahl beispielsweise pulsierend immer wieder auf den
Materialbereich auf, um ihn sukzessive abzutragen. Je
nach Nuttiefe kann der Laserstrahl mehrmals auf die glei-
che Stelle auftreffen. Um eine entsprechende Lange und/
oder Breite der Faltnut herzustellen, trifft der Laserstrahl
wenigstens einmal an unterschiedlichen Stellen der Falt-
nut bzw. des abzutragenden Materialbereichs auf.
[0037] Die Ruckstellkraft der Faltnut, die den groRen,
oben geschilderten Einfluss auf das Beflllungs- und Ab-
packverhalten der Verpackung in Verpackungsautoma-
ten hat, ist abhangig von der vom Laser eingebrachten
Form, Nuttiefe und Breite der Faltnut sowie von einem
Abstand und einer etwaigen Uberlappung wenigstens
zweier, gegebenenfalls ausgebildeter Faltnuten der
Schicht. Mittels des Lasers kann die zumindest eine Falt-
nut produktspezifisch vorgegeben und exakt ausgebildet
und eingestellt werden.

[0038] Um den Zuschnitt im Rahmen des erfindungs-
gemalen Verfahren besonders schnell herzustellen, ist
es bei einer weiteren Ausfiihrungsform vorgesehen,
dass der Zuschnitt, insbesondere eine Aul3enkontur und/
oder eine Innenkontur des Zuschnitts, zumindest in ei-
nem Teilbereich mittels Laserstrahlenergie auch ge-
schnitten wird. Mit anderen Worten wird der Zuschnitt
mittels wenigstens eines Laserstrahls auch geschnitten.
Hierzu wird vorzugsweise der gleiche Laser bzw. der glei-
che Laserstrahl verwendet, welcher auch zum Beauf-
schlagen des Materialbereichs verwendet wird.

[0039] DerZuschnittkann somitsehrexaktund schnell
ausgeschnitten werden. Insbesondere ist es moglich, zu
schneidende Winkel des Zuschnitts vorzugeben und die-
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se besonders exakt und schnell zu schneiden. Weiterhin
kénnen Kanten des Zuschnitts prazise und in kurzer Zeit
mittels Laserstrahlenergie geschnitten werden. Dadurch
ist es moglich, den Zuschnitt in besonders kurzer Zeit
aus einem Bogen aus- und/oder von einem fur den Zu-
schnitt nicht zu verwendenden Restmaterial abzuschnei-
den. Der Laser ist somit in der Lage, sowohl samtliche
Konturen als auch Faltnuten des Zuschnitts werkzeug-
los, d.h. nicht-mechanisch herzustellen.

[0040] Beim erfindungsgemaRen Verfahren ist es vor-
teilhafterweise vorgesehen, dass die Herstellung samt-
licher Faltnuten des Zuschnitts sowie séamtliche, den Zu-
schnitt betreffende Schneidvorgange, um den Zuschnitt
zuzuschneiden und/oder Schnitte in den Zuschnitt ein-
zubringen, in-line, d.h. in einem Arbeitsgang mittels La-
serstrahlenergie durchgefiihrt werden. Im Rahmen der
Schneidvorgange kann beispielsweise Material vom Zu-
schnitt abgetrennt werden. Alternativ oder zusatzlich ist
es moglich, im Rahmen der Schneidvorgange wenig-
stens einen Schnitt in den Zuschnitt einzubringen, d.h.
den Zuschnitt zu ritzen, ohne, dass Material vom Zu-
schnitt abgetrennt wird.

[0041] Der Zuschnitt muss somit nicht in unterschied-
liche Werkzeuge verbracht werden, um die Faltnuten
auszubilden und den Zuschnitt zuzuschneiden. Vielmehr
ist es mdglich, in einem Arbeitsgang den Zuschnitt zu-
zuschneiden, d.h. seine Aufen- und/oder Innenkontur
zuzuschneiden und/oder Schnitte in den Zuschnitt ein-
zubringen, sowie sdmtliche Faltnuten des Zuschnitts her-
zustellen. Dadurch kann der gesamte Zuschnitt beson-
ders schnell hergestellt werden.

[0042] Der Erfindungsgemafle Zuschnitt und der mit-
tels des erfindungsgemafen Verfahrens hergestellte Zu-
schnitt sind dabei flr alle Verpackungsarten verwendbar,
zum Beispiel auch fir Zigarettenverpackungen. Der Zu-
schnitt kann fiir dreidimensionale Strukturen wie Verpack-
ungen oder Displays aus Papier, Kunststoff, Karton und
Wellpappe verwendet werden. Der Zuschnitt kann ins-
besondere flir dreidimensionale Strukturen wie Verpack-
ungen oder Displays aus Papier, Karton und Wellpappe
aus natirlichen Fasern verwendet werden. Dies bedeu-
tet, dass die Schicht zumindest im Wesentlichen aus na-
tirlichen Fasern ausgebildet ist, welche mittels des La-
sers besonders einfach zu bearbeiten sind. Der Zuschnitt
kann auch fiir dreidimensionale Strukturen aus Wellpap-
pen aller Art verwendet werden. Der Zuschnitt kann fer-
ner wenigstens eine weitere Schicht umfassen, welche
beispielsweise eine Beschichtung der ersten Schicht
und/oder eine Kaschierung ist.

[0043] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele sowie an-
handder Zeichnung. Die vorstehend in der Beschreibung
genannten Merkmale und Merkmalskombinationen so-
wie die nachfolgendin der Figurenbeschreibung genann-
ten und/oder in den Figuren alleine gezeigten Merkmale
und Merkmalskombinationen sind nicht nurin der jeweils
angegebenen Kombination, sondern auch in anderen
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Kombinationen, oder in Alleinstellung verwendbar, ohne
den Rahmen der Erfindung zu verlassen.

[0044]

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig.4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig.8

Fig. 9a

Fig. 9b

Fig. 10a

Fig. 10b

Die Zeichnung zeigt in:

eine schematische Draufsicht eines Zu-
schnitts zur Herstellung einer dreidimensio-
nalen Struktur, insbesondere einer Verpack-
ung, eines Displays o.dgl., mit einer Schicht
aus Karton, welche eine Vielzahl von Faltnu-
ten aufweist, die mittels Laserstrahlenergie
hergestellt sind, wobei die jeweilige Faltnut
durch korrespondierende Wandungsberei-
che der Schicht begrenzt ist, zwischen wel-
chen ein jeweiliger Materialbereich der
Schicht durch Beaufschlagen des gesamten
Materialbereichs mit Laserstrahlenergie ab-
getragen ist;

ausschnittsweise eine schematische Seiten-
ansicht des Zuschnitts im Bereich einer der
Faltnuten;

ausschnittsweise eine schematische Per-
spektivansicht der Faltnut gemaf Fig. 2;

ausschnittsweise eine schematische Seiten-
ansicht des Zuschnitts, wobei anhand von
Fig. 4 eine Faltung des Zuschnitts entlang
einer der Faltnuten veranschaulicht ist;

ausschnittsweise eine schematische Drauf-
sicht einer der Faltnuten;

ausschnittsweise eine weitere schematische
Draufsicht der Faltnut;

ein Schaubild zur Veranschaulichung einer
Topographie der Faltnut gemaR Fig. 6 ent-
lang einer in Fig. 6 gezeigten Linie;

ausschnittsweise eine weitere schematische
Draufsicht einer der Faltnuten;

eine schematische Perspektivansicht einer
Ausfiihrungsform einer der Faltnuten des
Zuschnitts;

ausschnittsweise eine schematische Seiten-
ansicht des Zuschnitts, wobei anhand von
Fig. 9b ein Falten des Zuschnitts entlang der
Faltnut gemaf Fig. 9a veranschaulicht ist;

eine schematische Perspektivansicht einer
weiteren Ausfihrungsform einer der Faltnu-
ten des Zuschnitts;

ausschnittsweise eine schematische Seiten-
ansicht des Zuschnitts, wobei anhand von

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

11a

11b

12a

12b

13a

13b

14

15a

15b

16a

16b

10

Fig. 10b ein Falten des Zuschnitts entlang
der Faltnut gemaR Fig. 10a veranschaulicht
ist;

eine schematische Perspektivansicht einer
weiteren Ausfliihrungsform einer der Faltnu-
ten des Zuschnitts;

ausschnittsweise eine schematische Seiten-
ansicht des Zuschnitts, wobei anhand von
Fig. 11b ein Falten des Zuschnitts entlang
der Faltnut gemaR Fig. 11a veranschaulicht
ist;

eine schematische Perspektivansicht einer
weiteren Ausflhrungsform des Zuschnitts,
welcher zwei nebeneinander angeordnete
Faltnuten aufweist;

ausschnittsweise eine schematische Seiten-
ansicht des Zuschnitts, wobei anhand von
Fig. 12b ein Falten des Zuschnitts entlang
der Faltnuten gemaR Fig. 12a veranschau-
licht ist;

eine schematische Perspektivansicht einer
weiteren Ausfihrungsform des Zuschnitts,
welcher zwei nebeneinander angeordnete
Faltnuten aufweist;

ausschnittsweise eine schematische Seiten-
ansicht des Zuschnitts, wobei anhand von
Fig. 13b ein Falten des Zuschnitts entlang
der Faltnuten gemaR Fig. 13a veranschau-
licht ist;

eine schematische Seitenansicht einer Aus-
fuhrungsform des Zuschnitts mit mehreren
Ausfiihrungsformen von Faltnuten;

eine schematische Seitenansicht einer Aus-
fuhrungsform des Zuschnitts, welcher ent-
lang zweier Faltnuten gefaltet ist;

ausschnittsweise eine schematische Seiten-
ansicht des Zuschnitts gemaR Fig. 15a, wo-
bei in Fig. 15b ein in Fig. 15a gekennzeich-
neter Bereich A vergroRert dargestellt ist;

eine schematische Seitenansicht einer Aus-
fuhrungsform des Zuschnitts, welcher ent-
lang mehrerer Faltnuten gefaltet ist;

ausschnittsweise eine schematische Seiten-
ansicht des Zuschnitts gemaR Fig. 16a, wo-
bei in Fig. 16b ein in Fig. 16a gekennzeich-
neter Bereich B vergroRert dargestellt ist;
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eine schematische Seitenansicht einer Aus-
fuhrungsform des Zuschnitts mit zwei Falt-
nuten;

eine schematische Seitenansicht des Zu-
schnitts gemaR Fig. 17a, welcher entlang der
Faltnuten gefaltet ist,

ausschnittsweise eine schematische Seiten-
ansicht des Zuschnitts gemaR Fig. 17b, wo-
bei in Fig. 17c ein in Fig. 17b gekennzeich-
neter Bereich C vergréRert dargestellt ist;

ausschnittsweise eine schematische Seiten-
ansicht des Zuschnitts gemaR Fig. 17a, wo-
bei in Fig. 17d ein in Fig. 17a gekennzeich-
neter Bereich D vergréRert dargestellt ist;

eine schematische Seitenansicht einer Aus-
fuhrungsform des Zuschnitts mit einer Falt-
nut;

eine schematische Seitenansicht des Zu-
schnitts gemaR Fig. 18a, welcher entlang der
Faltnuten gefaltet ist,

ausschnittsweise eine schematische Seiten-
ansicht des Zuschnitts gemaR Fig. 18b, wo-
bei in Fig. 18c ein in Fig. 18b gekennzeich-
neter Bereich E vergroRert dargestellt ist;

ausschnittsweise eine schematische Seiten-
ansicht des Zuschnitts gemaR Fig. 18a, wo-
bei in Fig. 18d ein in Fig. 18a gekennzeich-
neter Bereich F vergréRert dargestellt ist;

ausschnittsweise eine schematische Drauf-
sicht einer der Faltnuten;

ausschnittsweise eine weitere schematische
Draufsicht der Faltnut gemaR Fig. 19;

ein Schaubild zur Veranschaulichung einer
Topographie der Faltnut gemaR Fig. 20 ent-
lang einer in Fig. 20 gezeigten Linie;

ausschnittsweise eine weitere schematische
Draufsicht einer der Faltnuten;

eine schematische Draufsicht mehrerer Aus-
fuhrungsformen des Zuschnitts;

eine schematische Draufsicht einer weiteren
Ausfiihrungsform eines Zuschnitts; und

eine schematische Draufsicht einer weiteren
Ausfiihrungsform eines Zuschnitts.
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[0045] Fig. 1 zeigt einen Zuschnitt 10 zur Herstellung
einer dreidimensionalen Struktur, insbesondere einer
Verpackung, eines Displays o0.dgl.. Der Zuschnitt 10 um-
fasst eine Schicht 12, welche vorliegend aus Karton ge-
bildet ist. Karton weist dabei eine Massenbelegung, d.h.
eine Grammatur von wenigstens einhundert Gramm pro
Quadratmeter auf. Der Zuschnitt 10 kann aber auch aus
Wellpappe bestehen.

[0046] Die Schicht 12 und somit der Zuschnitt 10 wei-
sen vorliegend acht Faltnuten 14 auf. Um die Faltnuten
14 in Fig. 1 besser von Kérperkanten und/oder Lichtkan-
ten des Zuschnitts 10 unterscheiden zu kénnen, sind die
Faltnuten 14 gestrichelt dargestellt. Es versteht sich,
dass dies nicht bedeuten soll, dass die Faltnuten 14 un-
terbrochen, d.h. intermittierend ausgebildet sind. Die je-
weiligen Faltnuten 14 sind im Ausfihrungsbeispiel ge-
maR Fig. 1 durchgéngig, d.h. unterbrechungsfrei ausge-
bildet. Der Zuschnitt 10 wird entlang der jeweiligen Falt-
nuten 14 gefaltet, um dadurch eine dreidimensionale
Struktur, beispielsweise eine Verpackung wie eine Ziga-
rettenverpackung aus dem Zuschnitt 10 herzustellen.
[0047] Die jeweilige Faltnut 14 ist dabei - wie in Zu-
sammenschau mit Fig. 2 erkennbar ist - mittels Laser-
strahlenergie hergestellt, wobei die jeweilige Faltnut 14
durch Wandungsbereiche 16, 18, 20 der Schicht 12 be-
grenzt ist. Bei dem Wandungsbereich 20 handelt es sich
um einen sogenannten Nutgrund 22, welcherden tiefsten
Bereich Punkt der jeweiligen Faltnut 14 bildet und den
tiefsten Punkt der jeweiligen Faltnut 14 umfasst. Die
Wandungsbereiche 16, 18 schlieRen sich an den Nut-
grund 22 an und begrenzen die jeweilige Faltnut 14 seit-
lich.

[0048] Zwischen den Wandungsbereichen 16, 18, 20
ist ein in Fig. 2 sehr schematisch dargestellter Material-
bereich 24 der Schicht 12 durch Beaufschlagen des ge-
samten Materialbereichs 24 mit Laserstrahlenergie ab-
getragen. Dies bedeutet, dass zum Herstellen der jewei-
ligen Faltnut 14 ein Laser verwendet wird, welcher we-
nigstens einen Laserstrahl ausstrahlt. Dieser Laserstrahl
wird - bezogen auf den hergestellten Zustand der drei-
dimensionalen Struktur - auf eine Innenseite 26 der
Schicht 12 gerichtet. Mittels des Laserstrahls, welcher
beispielsweise gepulst auf die Schicht 12 auftrifft, wird
der gesamte  Materialbereich 24  thermisch
beauschfschlagt und dadurch verbrannt und/oder ver-
dampft und dadurch abgetragen. Somit verbleit in der
Faltnut 14 kein Restmaterial der Schicht 12, das zeit- und
kostenaufwandig entfernt werden musste.

[0049] Die Schicht 12 weist in sich an die Faltnut 14
anschlieRenden Bereichen 30 eine Wanddicke t auf, die
die Schicht 12 auch im Bereich der Faltnut 14 zeitlich vor
deren Herstellung aufweist bzw. aufgewiesen hat. Beim
Herstellen der jeweiligen Faltnut 14 wird bezogen auf die
Wanddicke t ein Materialabtrag in einem Bereich von ein-
schlieBlich 5% bis einschliellich 75%, insbesondere in
einem Bereich von einschlieflich 40% bis einschlieflich
60%, durchgefiihrt. Dies bedeutet, dass die Faltnut 14
eine Nuttiefe nt aufweist, welche in einem Bereich von
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einschlieBlich 5% bis einschliellich 75%, insbesondere
in einem Bereich von einschlieRlich 40% bis
einschlieflich 60%, der Wanddicke t liegt. Mit anderen
Worten schliefl3t sich an den tiefsten Punkt der Faltnut 14
zu einer der Innenseite 26 abgewandten AuBenseite 32
der Schicht 12 hin eine Restwanddicke der Schicht 12
an, welche in einem Bereich von einschlieRlich 25% bis
einschlielich 95%, insbesondere in einem Bereich von
einschlieBlich 40% bis einschlieRlich 60%, der Wanddick-
et liegt.

[0050] Wie in Fig. 2 durch einen Richtungspfeil 28 an-
gedeutet ist, erlaubt die Faltnut 14 eine definierte Bie-
gung bzw. Faltung des Zuschnitts 10 entlang der Faltnut
14 entgegen einer Druckseite, so dass der Effekt einer
Rillung entsteht. Eine Riickstellkraft der Rillung bzw. der
Faltnut 14, welche den entlang der Faltnut 14 gefalteten
Zuschnitt 10 zurick in seinen Ausgangszustand driickt
und/oder zieht, hat einen wesentlichen Einfluss auf ein
automatisiertes Beflillen einer zumindest teilweise aus
dem Zuschnitt 10 hergestellten Verpackung.

[0051] Diese Ruickstellkraft ist dabei abhéngig von ei-
ner Kontur, d.h. von einer Form der jeweiligen Faltnut
14, von der Nuttiefe nt und von einer Breite der Faltnut
14, d.h. von einem Abstand der Wandungsbereiche 16,
18 quer zur Langserstreckung der Faltnut 14. Sind meh-
rere Faltnuten 14 vorgesehen, so héngtdie Riickstellkraft
auch von einem jeweiligen Abstand der Faltnuten von-
einander sowie von etwaigen, gegenseitigen Uberlap-
pung der Faltnuten 14 ab.

[0052] Der Laser bzw. der Laserstrahl ermdglicht es
dabei, die jeweilige Faltnut 14 hinsichtlich ihrer Kontur,
Nuttiefe ntund Breite bedarfsgerecht und besonders pra-
zise sowie besonders schnell und nicht-mechanisch, d.h.
ohne Werkzeuge herzustellen. Hierbei wird auch das Ma-
terial der Schicht 12 geschont. Zudem kdnnen unter-
schiedliche Verldufe der Faltnuten 14 hinsichtlich ihrer
jeweiligen Langserstreckung bedarfsgerecht ausgestal-
tet sowie beispielsweise zwischen zwei Zuschnitten 10
geandert werden, ohne mechanische Werkzeuge umri-
sten zu mussen.

[0053] Die Kontur der Faltnut 14 gemaR Fig. 2 istauch
sehr gut aus Fig. 3 zu erkennen. Die Faltnut 14 weist
einen Querschnitt 34 auf, welcher eine von einer Keilform
unterschiedliche Form aufweist. Vorliegend weist die
Faltnut 14 einen zumindest bogenférmigen Querschnitt
aufweist, welcher zumindest im Wesentlichen kreisbo-
gensegmentférmig oder parabelférmig ausgebildet sein
kann. Dabei ist auch der Nutgrund 22 der Faltnut 14
bogenfdrmig, insbesondere zumindest im Wesentlichen
kreisbogensegmentférmig oder parabelférmig, ausgebil-
det. Dadurch kann die Gefahr, dass beim Falten des Zu-
schnitts 10 entlang der Faltnut 14 auf der AulRenseite 32
Risse oder dergleichen Beschadigungen entstehen, be-
sonders gering gehalten werden. Der Zuschnitt 10 kann
auch mehrmals entlang der Faltnut 14 gefaltet werden,
ohne dass es zu Beschadigungen, insbesondere auf der
AuRenseite 32, kommt. Die AuRenseite 32 stellt eine von
einem Nutzer der Verpackung optisch wahrnehmbare
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Sichtseite dar, wobei Beschadigungen der Sichtseite den
optischen Eindruck der Verpackung beeintrachtigen wiir-
den. Dies kann durch die vorteilhafte Ausgestaltung der
jeweiligen Faltnut 14 vermieden werden.

[0054] Alternativdazu kann der Querschnitt 34 zumin-
dest in einem Teilbereich auch stufenférmig, ellipsenfor-
mig oder auf andere, von einer Keilform unterschiedliche
Art ausgebildet sein. Der Querschnitt 34 ist vorliegend
zumindest im Wesentlichen symmetrisch, insbesondere
achsensymmetrisch zu einer senkrecht zur Innenseite
26 und zur AuRenseite 32 verlaufenden, gedachten Ach-
se ausgebildet. Alternativ dazu kann der Querschnitt 34
auch asymmetrisch ausgebildet sein.

[0055] Anhandvon Fig. 4 istdie Funktion der Faltnuten
14 veranschaulicht. Der Zuschnitt 10 ist in seinem Zu-
stand vor dem Falten in Fig. 4 gestrichelt dargestellt. Der
Zuschnitt 10 ist in seinem entlang der Faltnut 14 gefal-
teten Zustand mit durchgezogen Linien dargestellt. Die
Faltung entlang der Faltnut 14 ist anhand eines Rich-
tungspfeils 36 veranschaulicht. Wie zu erkennen ist,
kann es infolge des Faltens zu einem zumindest teilwei-
sen SchlieRen der im ungefalteten Zustand nach oben
offenen Faltnut 14 kommen. Ferner kommt es auf der
AuBenseite 32 nicht zu Beschadigungen durch das Fal-
ten.

[0056] Fig. 5 und 6 zeigen die Faltnut 14 in einer je-
weiligen Draufsicht in unterschiedlichen Teilbereichen
ihrer mit einem Richtungspfeil 38 angedeuteten Langs-
erstreckung. Fig. 6 zeigt eine Linie 40, entlang welcher
eine Topographie der Faltnut 14 in einem in Fig. 7 ge-
zeigten Schaubild 42 veranschaulicht ist. Auf der Abszis-
se 44 des Schaubilds 42 ist der Weg entlang der Linie
40 in Querrichtung der Faltnut 14 in der Einheit Millimeter
aufgetragen, wahrend auf der Ordinate 46 die Topogra-
phie in der Einheit Millimeter aufgetragen ist. Ein Verlauf
47 veranschaulicht dabei die Topographie der Faltnut 14.
[0057] Wie aus Fig. 7 zu erkennen ist, ist die Faltnut
14 mittels des Laserstrahls besonders prazise herstell-
bar, wobei die Topographie der Faltnut 14 nicht oder nur
sehr geringfiigig von der Topographie der sich an die
Faltnut 14 anschlieRenden Bereiche 30 der Innenseite
26 unterscheidet. Dadurch kann eine definierte Kontur
(Form), Breite und Nuttiefe der Faltnut 14 sehr prazise
hergestellt werden, so dass auch die Ruckstellkrafte be-
darfsgerecht eingestellt werden kénnen.

[0058] Fig. 8 zeigt eine weitere Draufsicht der Faltnut
14, um ihre Ausgestaltungen zu veranschaulichen.
[0059] Fig. 9a und 9b veranschaulichen eine weitere
Ausfuhrungsform der Faltnut 14. Anhand von Richtungs-
pfeilen 48, 50 ist das Verhaltnis der Breite zur Nuttiefe
nt veranschaulicht. GemaR Fig. 9a und 9b ist die Faltnut
14 wesentlichen tiefer als breit, wobei ihr Querschnitt 34
eine von einer Keilform unterschiedliche Form aufweist
und bezogen auf den ungefalteten Zustand des Zu-
schnitts 10 zumindest im Wesentlichen achsensymme-
trisch ausgebildet ist. Wie aus Fig. 9b erkennbar ist, fiihrt
diese Ausgestaltung der Faltnut 14 dazu, dass der Zu-
schnitt 10 im gefalteten Zustand in einem der Faltnut 14
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gegenuberliegenden Bereich 52 auf der AuRenseite 32
eine Ecke oder Kante aufweist.

[0060] Fig. 10aund 10b veranschaulichen eine weitere
Ausfiihrungsform der Faltnut 14, wobei - wie anhand der
Richtungspfeile 48, 50 zu erkennenist - ihre Breite gréRer
ist als ihre Nuttiefe nt ist. Ferner ist ihr Querschnitt 34
bogenférmig und bezogen auf den ungefalteten Zustand
des Zuschnitts 10 symmetrisch, insbesondere achsen-
symmetrisch, ausgebildet. Diese Ausgestaltung der Falt-
nut 14 fihrt im Bereich 52 zu einer abgerundeten Kante
des gefalteten Zuschnitts 10. Im gefalteten Zustand kann
der Querschnitt 34 dann asymmetrisch sein.

[0061] Daraus ist es ersichtlich, dass die Faltnut 14 in
ihrer Form bedarfsgerecht ausgestaltet werden kann,
wodurch auch die dufere Form und somit das Aussehen
des gefalteten Zuschnitts 10 und der dreidimensionalen
Struktur eingestellt werden kdénnen. Insbesondere ist es
moglich, aus den Rickstellkraften resultierende, uner-
wiinschte Deformationen des gefalteten Zuschnitts 10,
beispielsweise Ausbeulungen oder Ausbauchungen, zu
vermeiden. Somit kdnnen exakte &uRere Formen der
dreidimensionalen Strukturen hergestellt werden, so
dass diese beispielsweise Platz sparend verstaut und/
oder transportiert werden kénnen.

[0062] Fig. 11a und 11b zeigen eine weitere Ausflh-
rungsform der Faltnut 14, deren Verhaltnis aus Breite zu
Nuttiefe nt noch grofRer ist als das der Faltnut 14 gemaf
Fig. 10 und 10b. Ferner ist der Querschnitt 34 im unge-
falteten Zustand symmetrisch und bogenférmig, vorlie-
gend unrund ausgebildet. Im gefalteten Zustand ist der
Querschnitt 34 besonders asymmetrisch ausgebildet.
Dies fiihrt zu einem besonders groRen Biegeradius des
Bereichs 52, in welchem der Zuschnitt 10 eine abgerun-
dete Kante bzw. Ecke aufweist.

[0063] Anhand von Fig. 12a und 12b ist eine weitere
Ausfiihrungsform des Zuschnitts 10 veranschaulicht,
welcher wenigstens zwei in enger Nahe nebeneinander
angeordnete und sich zumindest im Wesentlichen par-
allel zueinander erstreckende Faltnuten 14 aufweist. Die
Faltnuten 14 kénnen entsprechend der Faltnut 14 geman
Fig. 9a und 9b ausgestaltet sein, wobei die Faltnuten 14
gemal Fig. 12a und 12b zueinander symmetrisch aus-
gebildet sein kénnen. Ferner sind die Faltnuten 14 selbst
bzw. ihr jeweiliger Querschnitt 34 achsensymmetrisch
ausgebildet. Die Faltnuten 14 weisen dabei jeweils eine
gréRere Breite als Nuttiefe nt auf.

[0064] Durch die nebeneinander angeordneten Falt-
nuten 14 ist ein Doppelkanal gebildet, welcher zwei Fal-
tungen um jeweils 90 Grad ermdglicht. Anhand eines
Richtungspfeils 54 ist eine erste der Faltungen um 90
Grad entlang der bezogen auf die jeweilige Bildebene
von Fig. 12a und 12b linken Faltnut 14 veranschaulicht,
wahrend anhand eines Richtungspfeils 56 die zweite Fal-
tung um 90 Grad entlang der bezogen auf die jeweilige
Bildebene von Fig. 12a und 12b rechten Faltnut 14 ver-
anschaulichtist. Dadurch verlaufen jeweilige, entlang der
jeweiligen Faltnut 14 gefalteten Teilbereiche der Schicht
12 im gefalteten Zustand zumindest im Wesentlichen
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parallel zueinander. Bei lediglich einer Faltung um 90
Grad wirden die Teilbereiche einen Winkel von zumin-
dest im Wesentlichen 90 Grad miteinander einschlieRen
und dementsprechend zumindestim Wesentlichen senk-
recht zueinander verlaufen.

[0065] Im Bereich 52 auf der AuRenseite 32 entsteht
eine abgerundete Kante des gefalteten Zuschnitts 10.
Mittels der Faltnuten 14 kénnen somit groRe Biegewinkel
realisiert werden, ohne, dass es zu Beschadigungen auf
der AulRenseite 32 kommt.

[0066] Wie in Zusammenschau mit Fig. 13a und 13b
zu erkennen ist, bestimmt der Abstand der Faltnuten 14
zueinander die Kontur des gefalteten Zuschnitts 10 auf
der AufRenseite 32 im Bereich der Rillung (Faltnuten 14),
d.h. im Bereich 52. GemaR Fig. 13a und 13b sind die
Faltnuten 14 in Querrichtung, d.h. quer zur jeweiligen
Langsrichtung weiter voneinander beabstandet als ge-
maf Fig. 12a und 12b. Die zwei Faltungen entlang der
jeweiligen Faltnut 14 fihren dann nicht zu einer abge-
rundeten Kante im Bereich 52. Vorliegend entsteht ein
zumindest im Wesentlichen gerader Ubergangsbereich,
welcher sich schrag zu den jeweiligen, gefalteten Teil-
bereichen des Zuschnitts 10 bzw. der Schicht 12 er-
streckt. Der gefaltete Zuschnitt 10 weist dabeiim Bereich
52 auf der AuRRenseite 32 zwei Kanten auf. Der jeweilige
Querschnitt 34 der Faltnuten 14 gemaR Fig. 13aund 13b
ist zumindestim Wesentlichen bogenférmig und - im ge-
falteten Zustand - asymmetrischen ausgebildet. Im un-
gefalteten Zustand kann der jeweilige Querschnitt 34
symmetrisch, insbesondere achsensymmetrisch, aus-
gebildet sein.

[0067] Fig. 14 veranschaulicht unterschiedliche Geo-
metrien, Uberlappungen und Nuttiefen nt von Faltnuten
14 eines Zuschnitts 10.

[0068] Fig. 15a und 15b zeigen eine weitere Ausfiih-
rungsform des Zuschnitts 10, dessen Schicht 12 zwei
sich Uberlappende Faltnuten 14 aufweist, entlang wel-
chen der Zuschnitt 10 gefaltet ist. Durch die sich Uber-
lappenden Faltnuten 14 ist vorliegend die Form eines
W’s gebildet. Wie aus Fig. 15b erkennbar ist, sind die
Faltnuten 14 im gefalteten Zustand offen. Ferner ist zu
erkennen, dass - bezogen auf den ungefalteten Zustand
des Zuschnitts 10 - sich der Wandungsbereich 18 der
einen Faltnut 14 und der Wandungsbereich 16 der an-
deren Faltnut 14 bis auf die gleiche Héhe erstrecken,
wobei sie sich auf ein geringeres Hohenniveau erstreck-
en als der Wandungsbereich 16 der einen Faltnut 14
und der Wandungsbereich 18 der anderen Faltnut. Dabei
erstrecken sich der Wandungsbereich 16 der einen Falt-
nut 14 und der Wandungsbereich 18 der anderen Faltnut
14 auf eine gemeinsame Hohe.

[0069] Fig.16aund 16bveranschaulicheneineweitere
Ausfihrungsform des Zuschnitts 10, welcher in einem
Bereich B eine hohe Anzahl an Faltnuten 14 aufweist,
entlang welchen der Zuschnitt 10 gefaltet ist. Durch diese
hohe Anzahl an Faltnuten 14 kann der Zuschnitt 10 Uber
einen besonders groRen Bereich gefaltet werden, so
dass der Bereich 52 auf der AuRRenseite 32 einen beson-
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ders groRen Radius aufweist.

[0070] Aus Fig. 17a-d ist eine weitere Ausfiihrungs-
form des Zuschnitts 10 erkennbar. Die Schicht 12 weist
zwei relativ weit voneinander beabstandete Faltnuten 14
auf, welche zueinander Uberlappungsfrei angeordnet
sind und zueinander zumindest im Wesentlichen sym-
metrisch ausgebildet sind. Vorliegend sind die Faltnuten
14 bzw. ihr jeweiliger Querschnitt 34 im ungefalteten Zu-
stand symmetrisch und bogenférmig, insbesondere pa-
rabelférmig, ausgebildet. Die Faltnuten 14 weisen jeweils
eine Breite von 0,6 Millimetern und eine relative Nuttiefe
von 50% auf.

[0071] Die relative Nuttiefe bezieht sich dabei auf das
Verhéltnis der Nuttiefe nt zu der Wanddicke t, also auf
das Mal des Materialabtrags. Wie schon beim Zuschnitt
10 gemaR Fig. 13a und 13b fihrt der groRe Abstand der
Faltnuten 14 zur Ausbildung zweier Kanten im Bereich
52 sowie zur Ausbildung des Ubergangbereichs, welcher
in Fig. 17b mit 58 bezeichnet ist. Der gefaltete Zuschnitt
10 weist somit zumindest im Bereich 52 eine kantige Au-
Renkontur auf.

[0072] Die jeweiligen, sich an die jeweilige Faltnut 14
anschlieRenden Bereiche 30 der Schicht 12 stellen die
Teilbereiche des Zuschnitts 10 bzw. der Schicht dar, wel-
che entlang der jeweiligen Faltnut 14 gefaltet werden.
Die Bereiche 30 schlieRen jeweils einen Winkel o mit-
einander ein, welcher in Fig. 17b anhand des bezogen
auf die Bildebene von Fig. 17b linken und mittleren Be-
reichs 30 veranschaulichtist. Der Winkel o zwischen dem
linken und dem mittleren Bereich 30 betragt vorliegend
beispielsweise 135 Grad. Da die Faltnuten 14 symme-
trisch zueinander ausgebildet sind, betragt der Winkel
zwischen dem mittleren und dem rechten Bereich 30
ebenfalls 135 Grad. Durch eine entsprechende, vonein-
ander unterschiedliche Ausgestaltungen der jeweiligen
Faltnuten 14 kdnnen auch voneinander unterschiedliche
Winkel erzeugt werden.

[0073] Wie aus Fig. 17c zu erkennen ist, ist der jewei-
lige Querschnitt 34 im gefalteten Zustand im Gegensatz
zum anhand von Fog. 17d veranschaulichten, ungefal-
teten Zustand asymmetrisch ausgebildet, wobei der
Wandungsbereich 16 den gegeniliberliegenden Wan-
dungsbereich 18 Uberragt.

[0074] Fig. 18a-d zeigen eine weitere Ausfiihrungs-
form des Zuschnitts 10. Die Schicht 12 weist eine Faltnut
14 auf, welche in Teilbereichen zumindest im Wesentli-
chen eckig ausgebildetist bzw. eine in den Teilbereichen
eckige Innenkontur und in weiteren Teilbereichen bogen-
férmige, insbesondere runde, Abschlisse 60 aufweist.
Die Faltnut 14 weist eine Breite von 0,6 Millimetern und
in einem Mittenbereich 62 zwischen den beidseitigen Ab-
schlussen 60 eine relative Nuttiefe von 50% auf. Im Be-
reich der runden Abschlisse 60 weist die Faltnut 14 eine
maximale, relative Nuttiefe von 75% auf.

[0075] Die eckige Kontur der Faltnut 14 ist aus Fig. 18d
sehr gut erkennbar. Bezogen auf den ungefalteten Zu-
stand weisen die sich an den Nutgrund 22 anschlieen-
den Wandungsbereiche 16, 18 jeweils einen sich an den
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Nutgrund 22 anschlieBenden, zumindest im Wesentli-
chen geraden ersten Langenbereich 64 sowie jeweils ei-
nen sich an den ersten Langenbereich 64 anschlieRen-
den, zumindest im Wesentlichen geraden, zweiten Lan-
genbereich 66 auf. Die Langenbereiche 64, 66 schlieRen
nun jeweils einen Winkel  miteinander ein, welcher von
0 Grad und von 180 Grad unterschiedlich ist. Die Lan-
genbereiche 64, 66 verlaufen somit schrag zueinander.
[0076] Wie aus Fig. 18c zu erkennen ist, weist der
Querschnitt 34 dadurch im gefalteten Zustand zwei Stu-
fen 68 auf, welche durch die jeweiligen Langenbereiche
64, 66 gebildet sind.

[0077] Fig. 19 und 20zeigen eine weitere der Faltnuten
14 des Zuschnitts 10 gemaR Fig. 1 in einer jeweiligen
Draufsicht in unterschiedlichen Teilbereichen ihrer mit
einem Richtungspfeil 38 angedeuteten Langserstreck-
ung. In Fig. 20 ist eine Linie 70 gezeigt, entlang welcher
eine Topographie der Faltnut 14 in einem in Fig. 21 ge-
zeigten Schaubild 72 veranschaulicht ist. Auf der Abszis-
se 74 des Schaubilds 72 ist der Weg entlang der Linie
70 in Querrichtung der Faltnut 14 in der Einheit Millimeter
aufgetragen, wahrend auf der Ordinate 76 die Topogra-
phie in der Einheit Millimeter aufgetragen ist. Ein Verlauf
78 veranschaulicht dabei die Topographie der Faltnut 14.
[0078] Wie aus Fig. 21 zu erkennen ist, ist die Faltnut
14 mittels des Laserstrahls besonders prazise herstell-
bar, wobei die Topographie der Faltnut 14 nicht oder nur
sehr geringfiigig von der Topographie der sich an die
Faltnut 14 anschlieRenden Bereiche 30 der Innenseite
26 unterscheidet.

[0079] Fig. 22 zeigt eine weitere Draufsicht der Faltnut
14, um ihre Ausgestaltungen zu veranschaulichen.
[0080] Fig. 23 zeigt eine Mehrzahl von unterschiedli-
chen Ausfiihrungsformen und Kartonqualitaten des aus
Karton gebildeten Zuschnitts 10. Mittels des Lasers bzw.
seines Laserstrahls kann der Zuschnitt 10, insbesondere
an seinen Aulenkanten und/oder Innenkonturen, ge-
schnitten werden, so dass dadurch auch eine Auf3enkon-
tur des Zuschnitts 10 mittels des Laserstrahls bedarfs-
gerecht, prazise und schnell ausgebildet werden kann.
Insbesondere ist es méglich, schrég zueinander verlau-
fende und somit einen von 0 Grad und 180 Grad unter-
schiedlichen Winkel miteinander einschlieBende Lan-
genbereiche der AuRenkontur zu definieren und prazise
herzustellen.

[0081] Um zu veranschaulichen, dass prinzipiell jed-
wede Form eines Zuschnitts auf die geschilderte Weise
herstellbar ist, zeigen Fig. 24 und Fig. 25 weitere Aus-
fuhrungsformen eines Zuschnitts 10, welcher vorliegend
zur Herstellung einer dreidimensionalen Struktur, insbe-
sondere einer Verpackung, eines Displays o.dgl.. Der
jeweilige Zuschnitt 10 umfasst eine Schicht 12, welche
vorliegend aus Karton gebildet ist. Karton weist dabei
eine Massenbelegung, d.h. eine Grammatur von wenig-
stens einhundert Gramm pro Quadratmeter auf. Der Zu-
schnitt 10 kann aber auch aus Wellpappe bestehen.
[0082] Die jeweilige Schicht 12 weist Faltnuten 14 auf.
Wie in Fig. 1 sind die Faltnuten 14 gestrichelt dargestellt,
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um sie besser von Koérperkanten und/oder Lichtkanten
des Zuschnitts 10 unterscheiden zu kdnnen. Es versteht
sich, dass dies nicht bedeuten soll, dass die Faltnuten
14 unterbrochen, d.h. intermittierend ausgebildet sind.
Die jeweiligen Faltnuten 14 sind auch im jeweiligen Aus-
fuhrungsbeispiel gemaR Fig. 24 und Fig. 25 durchgéngig,
d.h. unterbrechungsfrei ausgebildet.

[0083] Auf den jeweiligen Zuschnitt 10 gemaR Fig. 24
und Fig. 25 kann das zuvor Geschilderte, insbesondere
hinsichtlich der Herstellung einer jeweiligen Auflenkon-
tur, hinsichtlich der Herstellung der Faltnuten 14 und hin-
sichtlich der Durchfiihrung von Schneidvorgangen zum
Ritzen des Zuschnitts 10 und/oder zum Herstellen der
AuBenkontur, ohne weiteres Ubertragen werden, sodass
auch der jeweilige Zuschnitt 10 gemaR Fig. 24 und Fig.
25 zeit- und kostenglinstig hergestellt werden kann. Ins-
besondere ist es mdglich, den jeweiligen Zuschnitt 10
betreffen Schneidvorgdnge sowie die Herstellung der
Faltnuten 14 in-line, d.h. in einem Arbeitsgang mittels
Laserstrahlenergie durchzufiihren.

[0084] In Fig. 24 sind jeweilige Abstédnde L und B der
Faltnuten 14 voneinander veranschaulicht. Ferner ist ei-
ne Lange H der Faltnuten 14 dargestellt. Wird der Zu-
schnitt 10 entlang der jeweiligen Faltnuten 14 gefaltet,
entsteht eine zumindest im Wesentlichen quaderférmige
Verpackung, in welcher beispielsweise Karten eines Kar-
tenspiels aufnehmbar sind.

[0085] Wird der Zuschnitt 10 gemaR Fig. 25 gefaltet,
so entsteht eine dreidimensionale, mehreckige sowie
mehrflachige Verpackung, welche eine von einer Qua-
derform deutlich unterschiedliche Form aufweist.

Patentanspriiche

1. Zuschnitt (10) zur Herstellung einer dreidimensiona-
len Struktur, insbesondere einer Verpackung, eines
Displays o.dgl., mit wenigstens einer Schicht (12)
aus Papier, Karton, insbesondere Wellpappe, oder
Kunststoff, welche zumindest eine Faltnut (14) auf-
weist, die mittels Laserstrahlenergie hergestellt ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die zumindest eine Faltnut (14) durch Wandungsbe-
reiche (16, 18, 20) der wenigstens einen Schicht (12)
begrenzt ist, zwischen welchen ein Materialbereich
(24) der wenigstens einen Schicht (12) durch Beauf-
schlagen des gesamten Materialbereichs (24) mit
Laserstrahlenergie abgetragen ist.

2. Zuschnitt (10) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die zumindest eine Faltnut (14) einen zumindest in
einem Teilbereich bogenférmigen, insbesondere
runden, Querschnitt (34) aufweist.

3. Zuschnitt (10) nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
ein Nutgrund (22) der zumindest einen Faltnut (14)
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bogenférmig, insbesondere rund oder ellipsenfor-
mig, ausgebildet ist oder eine flachige Erstreckung
aufweist.

Zuschnitt (10) nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindest Faltnut (14) einen zumindest in einem
Teilbereich stufenférmigen Querschnitt (34) auf-
weist.

Zuschnitt (10) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindest eine Faltnut (14) einen achsensym-
metrischen oder einen asymmetrischen Querschnitt
(34) aufweist.

Zuschnitt (10) nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindest Faltnut (14) eine Nuttiefe (nt) aufweist,
welche in einem Bereich von einschlieBlich 5% bis
einschlieBlich 75%, insbesondere in einem Bereich
von einschlieBlich 40% bis einschliel3lich 60%, einer
Wanddicke (t) der Schicht (12) liegt.

Dreidimensionale Struktur aus Papier, Karton, ins-
besondere Wellpappe, oder Kunststoff, welche aus
wenigstens einem Zuschnitt (10) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche hergestellt ist.

Dreidimensionale Struktur nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

die dreidimensionale Struktur eine Verpackung, ein
Display, insbesondere zur Warenprasentation,
o.dgl. ist.

Verfahren zum Herstellen eines Zuschnitts (10) flr
eine dreidimensionale Struktur, insbesondere eine
Verpackung, ein Display o0.dgl., bei welchem auf zu-
mindest einer Seite (26) wenigstens einer aus Pa-
pier, Karton, insbesondere Wellpappe, oder Kunst-
stoff gebildeten Schicht (12) des Zuschnitts (10) zu-
mindest eine Faltnut (14) der wenigstens einen
Schicht (12) mittels Laserstrahlenergie hergestellt
wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Materialbereich (24) zwischen die zumindest ei-
ne Faltnut (14) begrenzenden Wandungsbereichen
(16, 18, 20) der wenigstens einen Schicht (12) durch
Beaufschlagen des gesamten Materialbereichs (24)
mit Laserstrahlenergie abgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindest eine Faltnut (14) durch einen gepul-
sten Betrieb des wenigstens einen Laserstrahls her-
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gestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Zuschnitt (10), insbesondere eine Aufienkontur
und/oder eine Innenkontur des Zuschnitts (10), zu-
mindest in einem Teilbereich mittels Laserstrahlen-
ergie auch geschnitten wird.
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In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben tiber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

11-01-2013
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
DE 102010041663 Al 29-03-2012 DE 102010041663 Al 29-03-2012
WO 2012041937 Al 05-04-2012
WO 2008044190 Al 17-04-2008  KEINE
EP 2174878 Al 14-04-2010 CN 101772457 A 07-07-2010
EP 2174878 Al 14-04-2010
JP 2009184730 A 20-08-2009
TW 200925064 A 16-06-2009
US 2011226847 Al 22-09-2011
DE 102008027357 Al 10-12-2009  CH 698959 A2 15-12-2009
DE 102008027357 Al 10-12-2009
US 6435402 B1 20-08-2002  KEINE

Fur néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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EP 2 700 583 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» DE 102008027357 A1 [0005]
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