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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Faltschachtelzuschnitten aus einem

Materialbogen

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len von Faltschachtelzuschnitten aus einem Materialbo-
gen (1), wonach in einem ersten Verfahrensschritt we-
nigstens eine Aussparung, ohne dass Verbindungsstege
verbleiben, vollstdndig aus dem vorgesehenen Falt-
schachtelzuschnitt ausgestanzt wird. Wonach in einem

zweiten Verfahrensschritt wenigstens eine AuRenkontur
des Faltschachtelzuschnitts aus dem Materialbogen (1)
unter Beibehaltung von Verbindungsstegen ausge-
schnitten wird. Wonach in einem dritten Verfahrens-
schritt die Verbindungsstege ausgebrochen werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Faltschachtelzuschnitten aus einem Materi-
albogen gemaR Anspruch 1.

[0002] Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung
zum Herstellen eines Faltschachtelzuschnitts aus einem
Materialbogen nach Anspruch 8.

[0003] In der Kartonindustrie entspricht es dem Stand
der Technik, dass Faltschachtelzuschnitte aus flachen
Materialbogen zumeist aus Karton hergestellt werden.
In Abhangigkeit der GréRe des Faltschachtelzuschnitts
wird dabei aus jedem Materialbogen eine Mehrzahl von
Faltschachtelzuschnitten hergestellt. Hierzu ist es Giblich,
dass die Vorrichtung zum Herstellen der Faltschachtel-
zuschnitte zwei Arbeitsstationen aufweist, welche die
Materialbogen durchlaufen. Der Materialbogen wird in
der ersten Arbeitsstation auf eine Matrize, die auf einer
Stahlplatte angeordnet vorzugsweise aufgeklebt ist, auf-
gelegt. Die Matrize ist fir die Formgebung des Falt-
schachtelzuschnitts maRgeblich.

[0004] Die Matrize besteht zumeist aus Kunststoff und
weist Kanale auf. Zur Ausbildung von Rilllinien wird der
aus Karton bestehende Materialbogen in die Kanéle ein-
gedriickt.

[0005] Zur Herstellung der AuRenkontur des Falt-
schachtelzuschnitts und auch zur Herstellung der Innen-
kontur, insbesondere zur Herstellung von (")ffnungen,
Fenstern und Motiven, werden Schneidmesser mit ho-
hem Druck auf den Materialbogen abgesenkt. Die
Schneidmesser driicken dabei derart auf den auf der
Stahlplatte aufliegenden Materialbogen, dass der Mate-
rialbogen abgeschnitten wird, wobei jedoch Verbin-
dungsstege bzw. Verbindungszungen verbleiben, so
dass der Faltschachtelzuschnitt und die Schnittabfalle
weiterhin miteinander verbunden sind. Dies ist notwen-
dig, da anderenfalls bei einem Weitertransport des Ma-
terialbogens die Schnittabfélle auf der Stahlplatte bzw.
der Matrize verbleiben wirden und somit ein anschlie-
Rendes Nachlegen eines neuen Materialbogens behin-
dert wird. Es ist, insbesondere aufgrund der hohen Ar-
beitsgeschwindigkeit, wesentlich, dass der Arbeitspro-
zess schnell, einfach und méglichst stérungsfrei funkti-
oniert. Das beschriebene Stanzverfahren wird im Allge-
meinen als Flachbettstanzung bezeichnet.

[0006] In der zweiten Arbeitsstation werden mit Hilfe
von Stiften die Verbindungsstege bzw. die Verbindungs-
zungen ausgebrochen, so dass die Schnittabfélle von
den Faltschachtelzuschnitten getrennt werden. In der
zweiten Arbeitsstation kdnnen die Schnittabfalle, nach-
dem die Verbindungsstege bzw. Verbindungszungen
ausgebrochen wurden, im Regelfall nach unten wegfal-
len. Der Materialbogen mit den Faltschachtelzuschnit-
ten, der nunmehr zumindest von den meisten Abfallsti-
cken befreit ist, wird weitertransportiert, gestapelt und
den bekannten weiteren Arbeitsschritten zur Herstellung
einer Faltschachtel unterzogen.

[0007] AusderDE 1134880 istein Stanzstempel zum
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Formen von Faltschachtelzuschnitten bekannt. Dabei
werden die Bandstahlschnitte zweiteilig, geteilt in Ober-
teil und Unterteil, ausgebildet. Das Oberteil des Band-
stahlwerkzeugs tragt die eigentlichen Rill- und Stanz-
stempel. Vorgesehenist, dass ein Bandstahl die Umrisse
des Zuschnitts, die Klappen, die Verschlusszungen und
die Schlitze schneidet, wahrend ein anderer Bandstahl
Falze oder Einschnitte bildet, ldngs deren Teile des Zu-
schnitts gefaltet werden.

[0008] Aus der DE 2 253 154 und der DE 2 250 252
sind Vorrichtungen zum Ausbrechen des Stanzabfalls
bekannt.

[0009] Aus der DE 2 218 259 ist die Herstellung von
Stiilpdeckelschachteln bekannt, welche durch Stanzen
von mehreren Zuschnitten im Bogen, Ausbrechen der
einzelnen Zuschnitte, Falten, Aufrichten und Verheften
oder Verkleben der Laschen erfolgt.

[0010] Die DE 1 017 456 beschreibt einen Zuschnitt
fur Faltschachteln aus Papier, Pappe oder dergleichen.
Dabei wird ausgefiihrt, dass Verbindungszungen beim
Stanzen des Bogens da entstehen, wo die Schneiden
der Schneidwerkzeuge eingekerbt sind und den Bogen
infolgedessen nicht vollig durchschneiden. Erwahnt wird
dabei ferner, dass in einem nachfolgenden Arbeitsgang
der Abfall "herausgepickt" wird.

[0011] Aus der DE 190 378 und der DE 1 435 291 sind
Vorrichtungen zum Lochen von Papier und Karton be-
kannt.

[0012] Aus der DE 10 2004 058 597 A1 ist eine Vor-
richtung zum Bearbeiten von bandférmigen Substraten
bekannt, insbesondere von bedrucktem Papier, Karton,
Kartonverpackungen, Wellpappe und Kunststoffen. Vor-
gesehen ist hierbei ein Rotationsvorgang, bei dem das
Substratin Vorschubrichtung zwischen zwei rotierenden
Bearbeitungswalzen einflhrbar ist und beim Durchlaufen
durch im Arbeitsspiel wirksame Werkzeugteile seine Be-
arbeitung erfahrt. Die Abfallstiicke werden kontrolliert
entsorgt mittels bekannter Punkturnadeln.

[0013] Die bekannten Verfahren ermdglichen eine
schnelle, zuverlassige und prozesssichere Bearbeitung
von Materialbégen, um Faltschachtelzuschnitte herzu-
stellen.

[0014] Ein Nachteil bei den bekannten Verfahren be-
steht jedoch darin, dass die Verbindungsstege bzw. Ver-
bindungszungen, die im Regelfall durch Stifte, Punktur-
nadeln oder dergleichen ausgebrochen werden, am spa-
teren Produkt noch in Form von kleinen vorstehenden
Spitzen bzw. Unebenheiten erkennbar bleiben. Dies ist
jedoch insbesondere bei hochwertigen Produkten, die
beispielsweise Uber ein Fenster verfiigen kdnnen, damit
die Verbraucher dasinder Faltschachtel aufgenommene
Produkt unmittelbar sehen, ein erheblicher Nachteil und
stort die Optik.

[0015] Fernerbestehtdas Problem, dass filigrane Aus-
sparungen, beispielsweise Buchstaben oder feingliedri-
ge Motive, nicht herstellt werden kénnen, da die Punk-
turnadeln, die die Verbindungsstege bzw. die Verbin-
dungszungen ausbrechen sollen und hierzu in die Aus-
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sparung eindringen missen, nicht beliebig klein dimen-
sioniert werden kénnen.

[0016] Aus dem allgemeinen Stand der Technik sind
Versuche bekannt, filigrane Aussparungen durch den
Einsatz von Lasern herzustellen. Dies fiihrt jedoch dazu,
dass sich die Schnittkanten ungewunscht verfarben.
[0017] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Herstellen von Faltschachtelzuschnitten zu schaffen, die
die Nachteile des bisherigen Standes der Technik I6sen.
[0018] Das erfindungsgemale Verfahren zum Her-
stellen von Faltschachtelzuschnitten aus einem Materi-
albogen sieht vor, dass in einem ersten Verfahrensschritt
wenigstens eine Aussparung, ohne dass Verbindungs-
stege verbleiben, vollstdndig aus dem vorgesehenen
Faltschachtelzuschnitt ausgestanzt wird. Vorzugsweise
wird dies dadurch erreicht, dass ein Stanzstempel die
Aussparung vollstédndig durchstanzt und das Abfallstlick
bzw. den Schnittabfall dabei gleichzeitig auswirft. Vor-
zugsweise erfolgt das Stanzen mit einem sogenannten
Scherenschnitt bzw. die Aussparung wird abgeschert.
Hierzu kann vorgesehen sein, dass eine Platte, vorzugs-
weise eine Stahlplatte, auf der der Materialbogen auf-
liegt, eine Offnung, eine Ausnehmung bzw. ein Loch mit
einer Form aufweist, die als Matrize fiir die in dem Falt-
schachtelzuschnitt zu erstellende Aussparung dient. Um
die Aussparung durchzustanzen, wird vorzugsweise von
oben ein Stanzstempel bzw. ein Stempel herangefiihrt.
Der Stanzstempel bzw. der Stempel fahrt in die Offnung,
die Aussparung bzw. das Loch in der Platte, auf der der
Materialbogen aufliegt, ein und schneidet dabei den Ma-
terialbogen. Dabei driickt der Stanzstempel bzw. der
Stempel gleichzeitig durch das weitere Einfahren in die
Aussparung, die Offnung bzw. das Loch der Platte das
abgeschnittene Abfallstiick des Materialbogens vor-
zugsweise nach unten aus.

[0019] Das erfindungsgemaRe Prinzip sieht vorzugs-
weise vor, dass in einem Arbeitsgang gestanzt und
gleichzeitig das ausgestanzte Abfallstlick mit ausgewor-
fen wird.

[0020] Es koénnen auf diese Weise gleichzeitig oder
nacheinander mehrere Aussparungen in dem Falt-
schachtelzuschnitt erzeugt werden.

[0021] Die Aussparung weist keine Verbindungsstege
oder Verbindungszungen und somit auch keine Kerben
und keine Haltepunkte auf. Der Rand bzw. die Kante der
Aussparung ist bei korrektem Durchfiihren des Verfah-
rens vollstandig glatt bzw. weist keine Unebenheiten auf,
so dass ein besonders hochwertiger Faltschachtelzu-
schnitt geschaffen wird. Die Aussparung kann beispiels-
weise als Fenster dienen, damit ein in die Faltschachtel
einzubringendes Produkt vom Verbraucher direkt gese-
hen wird, ohne dass in dem Fenster Haltepunkte oder
Kerben des umlaufenden Rands zu sehen sind.

[0022] Der erfindungsgemaR vorgesehene erste Ver-
fahrensschritt erméglicht es auch, filigrane Offnungen,
beispielsweise auch Fenster, Buchstaben, Zahlen, Sym-
bole oder Motive, herzustellen, die nahezu beliebig klein
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gestaltetwerden kdnnen. Bislang durften die Aussparun-
gen eine definierte GréRe nicht unterschreiten bzw. die
Form durfte nicht besonders filigran sein, da die Punk-
turnadeln im Regelfall eine Mindestgréfe von 3 mm auf-
weisen und diese, damit das Abfallstiick korrekt ausge-
worfen werden kann, in die Aussparung eindringen mis-
sen. Die Punkturnadeln missen dabei den Verlauf der
Aussparung nachbilden, damit ein korrektes Auswerfen
sichergestellt werden kann. Diese Beschrankungen der
Aussparung in Bezug auf Gréf3e und Form besteht nun
aufgrund des erfindungsgemalRen Verfahrens nicht
mehr.

[0023] In einem zweiten Verfahrensschritt des erfin-
dungsgemalen Verfahrens ist vorgesehen, wenigstens
eine AuBenkontur des Faltschachtelzuschnitts aus dem
Materialbogen unter Beibehaltung von Verbindungsste-
gen auszuschneiden. Die AuRenkontur kann beispiels-
weise Verschlusszungen oder Klappen umfassen.
[0024] Imzweiten Verfahrensschrittkbnnen auch noch
weitere Schnitte entsprechend dem bekannten Verfah-
ren der Flachbettstanzung oder des Rotativstanzens
durchgefiihrt werden, um beispielsweise Innenkonturen
zu schneiden. Das bekannte Flachbettstanzverfahren
hat sich grundsatzlich firr die Herstellung von Faltschach-
telzuschnitten bewahrt. Das Flachbettstanzen ist insbe-
sondere dann von Vorteil, wenn die Verbindungsstege
bzw. die Verbindungszungen bzw. deren Reste, wenn
die Verbindungsstege bzw. die Verbindungszungen in
einem dritten Verfahrensschritt ausgebrochen werden,
bei der fertigen Faltschachtel nicht stéren. Insbesondere
fur die AuRenkontur oder das Schneiden einer Innenkon-
tur kann, wenn die Verbindungsstege nicht stéren, auch
weiterhin auf das bekannte Verfahren zurlickgegriffen
werden. Ferner kdnnen im zweiten Verfahrensschritt bei-
spielsweise auch Rillungen und/oder Vertiefungen
und/oder Einkerbungen und/oder Falze in die Falt-
schachtel eingepragt werden. Die Rillungen kénnen da-
bei Knick- und Biegekannten darstellen, um den Falt-
schachtelzuschnitt zu einer Faltschachtel zu formen.
[0025] Der zweite Verfahrensschritt kann vorzugswei-
se als Flachbettstanzung ausgefiihrt werden, mdéglich ist
jedoch auch ein Rotativstanzverfahren unter Verwen-
dung von wenigstens zwei Bearbeitungswalzen.

[0026] Vorzugsweise ist im zweiten Verfahrensschritt
vorgesehen, dass auf eine Platte, vorzugsweise eine
Stahlplatte, eine Matrize aufgelegt, vorzugsweise aufge-
klebt ist, die die Form fiir den oder die Faltschachtelzu-
schnitte vorgibt. Auf die Platte mit der Matrize wird dann
der Materialbogen aufgebracht. Die Matrize weist Kanale
bzw. Tiefkanale auf. Durch ein entsprechendes Werk-
zeug kann ein die Kanale Uiberdeckender Teil des Mate-
rialbogens in die Kanale gedriickt werden, wodurch zum
Beispiel Rilllinien entstehen.

[0027] Um die AuBenkontur des Faltschachtelzu-
schnittes aus dem Materialbogen zu schneiden und um
gegebenenfalls auch eine Innenkontur auszuschneiden,
jeweils unter Beibehaltung von Verbindungsstegen, ist
vorzugsweise vorgesehen, das Schneidmesser auf den
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auf der Platte, vorzugsweise der Stahlplatte, aufliegen-
den Materialbogen zu driicken, solange bzw. mit einem
derartigen Druck, bis der Materialbogen abgeschnitten
ist unter Beibehaltung von Verbindungsstegen. Die Ver-
bindungsstege haben die Aufgabe, den Materialbogen,
bestehend aus den Faltschachtelzuschnitten und dem
Schnittabfall, zusammenzuhalten, damit der Materialbo-
gen weitertransportiert werden kann. Die Beibehaltung
von Verbindungsstegen kann beispielsweise durch Ker-
ben in den Schneidmessern erreicht werden.

[0028] Grundsatzlichistesvon Vorteil, im zweiten Ver-
fahrensschritt nicht nur die AuRenkontur des Faltschach-
telzuschnitts, sondern alle weiteren Konturen und auch
die Rilllinien herzustellen, insofern diese notwendig bzw.
gewiinscht sind.

[0029] ErfindungsgemalR ist vorgesehen, dass im drit-
ten Verfahrensschritt die Verbindungsstege ausgebro-
chen werden. Dabei kann gleichzeitig der Schnittabfall
bzw. zumindest ein Teil des Schnittabfalls ausgeworfen
werden. Es ist nicht zwingend notwendig, dass alle Ab-
fallstiicke ausgeworfen werden, gegebenenfalls kénnen
diese auch noch in dem Materialbogenverbund verblei-
ben, wenn dies fir die Stabilitat wiinschenswert ist, ins-
besondere im Hinblick auf den Weitertransport.

[0030] Das Ausbrechen der Verbindungsstege im drit-
ten Verfahrensschritt erfolgt im Regelfall dadurch, dass
Punkturnadeln den Schnittabfall auswerfen bzw. die Ver-
bindungsstege ausbrechen. Dies kann vorzugsweise da-
durch erfolgen, dass der Materialbogen auf eine Unter-
lage aufgelegt wird, die an den Stellen, an denen das
Abfallstiick ausgeworfen werden soll, vorzugsweise
nach unten offen ist. Vorzugsweise werden dann von
oben Punkturnadeln zugefihrt, die durch einen entspre-
chenden Druck und/oder auch durch ein Ausbrechen
oder Abscheren der Verbindungsstege den Schnittabfall
nach unten wegdriicken bzw. auswerfen. Das Ausbre-
chen der Verbindungsstege und das Auswerfen der Ab-
fallstiicke lasst sich prozesssicher erreichen. Es lasst
sich dabei jedoch nicht vermeiden, dass kleine Kerben,
Vorspriinge oder Haltepunkte an den Stellen verbleiben,
an denen vorher die Verbindungsstege ausgebildet wa-
ren. Das Verfahren ist dennoch von Vorteil, um schnell,
einfach und prozesssicher einen Faltschachtelzuschnitt
herzustellen. An den meisten Stellen, insbesondere der
AuBenkontur des Faltschachtelzuschnitts ist der Ver-
bleib von kleinen Kerben oder Haltepunkten auch optisch
nichtstérend. Dariiber hinaus ist das Ansetzen der Punk-
turnadeln im Bereich der AuRenkontur im Regelfall auch
nicht problematisch. Problematisch ist dies jedoch, wenn
die Aussparung besonders filigran ist, da die Punkturna-
deln eine Mindestgré3e von 3 mm aufweisen und somit
einen entsprechend groRen Freiraum in der Aussparung
erfordern.

[0031] Erfindungsgemal kann vorgesehen sein, dass
der erste und der dritte Verfahrensschritt in derselben
Arbeitsstation einer Vorrichtung zum Herstellen von Falt-
schachtelzuschnitten durchgefiihrt werden.

[0032] Die Durchfilhrung des ersten und des dritten
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Verfahrensschritts in der gleichen Arbeitsstation hat den
Vorteil, dass die Kosten zur Umsetzung des ersten Ver-
fahrensschritts gering sind. In der Arbeitsstation, in der
bislang bereits der dritte Verfahrensschritt durchgefiihrt
wurde, lasst sich der erste Verfahrensschritt einfach in-
tegrieren, da auch im dritten Verfahrensschritt vorgese-
henist, Schnittabfall auszuwerfen. Statt dass, wie im drit-
ten Verfahrensschritt, nun Punkturnadeln oder derglei-
chen den Schnittabfall auswerfen, wird im ersten Verfah-
rensschritt mit Hilfe eines Stanzstempels bzw. eines
Stempels eine Aussparung vollstandig durchgestanzt
und vorzugsweise am Ende des Stanzvorgangs vorzugs-
weise nach unten ausgeworfen.

[0033] Dadurch, dass der erste und der dritte Verfah-
rensschritt an der gleichen Arbeitsstation ausgefiihrt
werden, entfallt der Aufwand, eine zusatzliche Arbeits-
station zur Durchfihrung des ersten Verfahrensschritts
zu schaffen. Das erfindungsgemaRe Verfahren lasst sich
mit einfachen Modifikationen auf bekannten Vorrichtun-
gen zur Herstellung von Faltschachtelzuschnitten aus-
fuhren.

[0034] Von Vorteil ist es, wenn zur Durchfiihrung der
Verfahrensschritte eine zwei Arbeitsstationen aufwei-
sende Vorrichtung zum Herstellen von Faltschachtelzu-
schnitten verwendet wird, wobeiin Durchlaufrichtung des
Materialbogens zuerst eine Arbeitsstation erreicht wird,
die geeignetist, den zweiten Verfahrensschritt auszufiih-
ren und in Durchlaufrichtung danach eine kombinierte
Arbeitsstation angeordnet ist, welche geeignet ist, den
ersten und den dritten Verfahrensschritt auszuftihren.
[0035] Vorrichtungen mit zwei Arbeitsstationen, die
sich zur Durchfiihrung des zweiten und des dritten Ver-
fahrensschritts eignen, haben sich, um ein Flach-
bettstanzverfahren zu realisieren, als besonders geeig-
net herausgestellt. Derartige Vorrichtungen lassen sich
besonders einfach modifizieren, um nun auch den erfin-
dungsgemalen ersten Verfahrensschritt zusatzlich aus-
zuflihren.

[0036] VonVorteilistes, wennderMaterialbogen nach
dem ersten Einlegen in die Vorrichtung bis zur kombi-
nierten Arbeitsstation durchtransportiert und dortder ers-
te Verfahrensschritt ausgeftihrt wird, wonach der Mate-
rialbogen ausgeworfen und anschlieRend der Vorrich-
tung ein weiteres Mal zugefiihrt wird, wonach in der Ar-
beitsstation, die in Durchlaufrichtung zuerst erreicht wird,
der zweite Verfahrensschritt ausgefiihrt wird und der Ma-
terialbogen anschlieBend zur kombinierten Arbeitsstati-
on weitertransportiert wird, um dort den dritten Verfah-
rensschritt auszufihren.

[0037] Dieseerfindungsgemale Steuerungunddie er-
findungsgemafRe Durchfihrung der Verfahrensschritte
auf der beschriebenen Vorrichtung haben sich als be-
sonders geeignet herausgestellt. Bekannte Vorrichtun-
gen kénnen somit umgeristet und modifiziert werden,
so dass auf diesen das erfindungsgeméafie Verfahren
ausgefiihrt werden kann.

[0038] Alternativ ist es selbstverstandlich auch még-
lich, den ersten Verfahrensschritt in einer separaten Ar-
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beitsstation auszuflihren, wobei die Arbeitsstation vor-
zugsweise in Durchlaufrichtung vor der Arbeitsstation
angeordnet ist, die den zweiten Verfahrensschritt aus-
fuhrt.

[0039] Die Erfinder haben in nicht naheliegender Wei-
se erkannt, dass es besonders vorteilhaft ist, wenn der
erste Verfahrensschritt, ndmlich das vollstandige Aus-
stanzen einer Aussparung, ohne dass Verbindungsstege
verbleiben, als erster Verfahrensschritt durchgefihrt
wird. Grundsatzlich ware es auch mdglich, den zweiten
Verfahrensschritt zuerst auszufiihren. Es ware ablauf-
technisch sogar zu bevorzugen und auch naheliegender,
das vollstandige Ausstanzen, ohne dass Verbindungs-
stege verbleiben, gemeinsam mit dem Verfahrensschritt
durchzufiihren, bei dem die Verbindungsstege durchsto-
Ren bzw. ausgebrochen werden. Die Erfinder haben hier
jedoch erkannt, dass dies ein deutlicher Nachteil ist, da
dadurch nicht gewilinschte Verformungen auftreten, weil
die Struktur des Materialbogens durch das vorher erfolg-
te Schneiden der AuRBenkontur stark beeintrachtigt ist.
Der Materialbogen ist, wenn der zweite Verfahrensschritt
vor dem ersten ausgefiihrt wird, in seiner Struktur so ge-
schwacht, dass das vollstdndige Ausstanzen geman
dem ersten Verfahrensschritt erschwert wird.

[0040] Von\Vorteilistes, wenn zunachstein Stapel von
Materialbdgen nacheinander gemaR dem ersten Verfah-
rensschritt bearbeitet und nach dem Auswerfen erneut
gestapelt wird, wonach dieser Stapel dann ein weiteres
Mal der Vorrichtung zur Ausfiihrung des zweiten und drit-
ten Verfahrensschritts zugefiihrt wird. Zur Erhéhung der
Auslastung bestehender Maschinen hat sich dieser Ver-
fahrensablauf als besonders geeignet herausgestellt.
[0041] Auf ein weiteres Einlegen in die Vorrichtung
kann verzichtet werden, wenn zwei in Linie geschaltete
Vorrichtungen mit je zwei Arbeitsstationen eingesetzt
werden bzw. wenn jeder Verfahrensschritt auf einer ei-
genstandigen Arbeitsstation durchgefihrt wird.

[0042] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung zum Her-
stellen von Faltschachtelzuschnitten aus einem Materi-
albogen sieht eine Stanzstation vor, welche eingerichtet
ist, um wenigstens eine Aussparung, ohne dass Verbin-
dungsstege verbleiben, vollstandig aus dem vorgesehe-
nen Faltschachtelzuschnitt auszustanzen. Ferner ist ei-
ne Ausschneidstation vorgesehen, welche eingerichtet
ist, um wenigstens eine Aufenkontur des Faltschachtel-
zuschnitts aus dem Materialbogen, unter Beibehaltung
von Verbindungsstegen, auszuschneiden. Des Weiteren
ist eine Ausbrechstation vorgesehen, welche eingerich-
tet ist, um die Verbindungsstege auszubrechen bzw.
durchzustoRen und vorzugsweise wenigstens einen Teil
der Schnittabfalle auszuwerfen.

[0043] Von Vorteil ist es, wenn in der Stanzstation der
erfindungsgemaR bereits beschriebene erste Verfah-
rensschritt ausgefiihrt wird. Ferner ist es von Vorteil,
wenn in der Ausschneidstation eine bekannte Flach-
bettstanzung oder ein Rotativstanzen ausgefiihrt wird,
vorzugsweise in der Art, wie dies bereits bezlglich des
zweiten Verfahrensschritts beschrieben wurde.
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[0044] Ferneristesvon Vorteil, wenn in der Ausbrech-
station der dritte Verfahrensschritt, der ebenfalls bereits
beschrieben wurde, durchgefiihrt wird.

[0045] Von Vorteil ist es, wenn die Stanzstation und
die Ausbrechstation zu einer kombinierten Arbeitsstation
zusammengefasst sind. Die sich daraus ergebenden
Vorteil wurden bereits dargestellt.

[0046] In einer konstruktiven Ausgestaltung der Vor-
richtung kann vorgesehen sein, dass in Durchlaufrich-
tung des Materialbogens zuerst die Ausschneidstation
und dann die kombinierte Arbeitsstation angeordnet ist.
Daraus ergibt sich eine besonders kompakte Bauweise.
Die weiteren Vorteile wurden bereits dargestellt.

[0047] Es ist von Vorteil, wenn der Materialbogen die
Vorrichtung zweimal durchlauft, wobei im ersten Durch-
lauf durch die kombinierte Arbeitsstation die wenigstens
eine Aussparung, ohne dass Verbindungsstege verblei-
ben, aus dem vorgesehenen Faltschachtelzuschnitt aus-
stanzbar ist, wobei im zweiten Durchlauf zunachst eine
Bearbeitung durch die Ausschneidstation und anschlie-
Rend eine Bearbeitung durch die kombinierte Arbeitssta-
tion erfolgt, um die nach der Bearbeitung durch die Aus-
schneidstation verbliebenen Verbindungsstege auszu-
brechen und wenigstens einen Teil der Schnittabfalle
auszuwerfen.

[0048] Das erfindungsgemale Verfahren kann somit
an einer modifizierten, bekannten und zuverldssigen
Vorrichtung durchgefiihrt werden. Vorzugsweise wird
dabei in einem ersten Durchlauf in der ersten Station,
vorliegend der Ausschneidstation, nicht gearbeitet. Inder
zweiten Station, das hei3t vorliegend in der kombinierten
Arbeitsstation, erfolgt dann das Ausstanzen von Fens-
tern bzw. filigranen Motiven oder dergleichen, ohne dass
Verbindungsstege verbleiben. In der zweiten Station,
vorliegend der kombinierten Arbeitsstation, erfolgt nor-
malerweise das Ausbrechen. AnschlieBend kann der be-
arbeitete Materialbogen auf einen Stapel abgelegt wer-
den. Nachdem der Stapel die gewlinschte GrolRe erreicht
hat, kann dieser erneut in die Vorrichtung eingeschoben
werden. Nun erfolgt auch in der ersten Station, das heil3t
der Ausschneidstation, eine Bearbeitung, ndmlich zu-
mindest das Ausschneiden der Aufenkontur unter Bei-
behaltung von Verbindungsstegen. Ferner kdnnen die
Rillungen und/oder Vertiefungen und/oder Einkerbun-
gen und/oder Falze eingepragt werden. AnschlieRend
erfolgt in der nachfolgenden zweiten Station, das heif3t
der kombinierten Arbeitsstation, wie Ublich das Ausbre-
chen der Verbindungsstege und das Auswerfen des
Schnittabfalls. AnschlieRend kénnen die Materialb6gen
wieder auf einem Stapel abgelegt werden.

[0049] Erfindungsgemal® kann es von Vorteil sein,
dass die Verbindungsstege in ihrer Gestaltung oder in
ihrer Starke daran angepasst werden, dass der Materi-
albogen in seiner Stabilitat durch die bereits durchge-
stanzten Aussparungen, insbesondere mogliche Fens-
ter oder filigrane Motive, beeintrachtigt ist. Die Verbin-
dungsstege kénnen daher vorzugsweise starker als beim
Stand der Technik ublich gestaltet sein.



9 EP 2774 752 A1 10

[0050] DerMaterialbogen kann vorzugsweise aus Kar-
ton, Papier, Kartonverpackung, Wellpappe, Kunststoff
oder ahnlichen Substraten hergestellt sein.

[0051] Der Materialbogen kann vorzugsweise eine
Mehrzahl von Faltschachtelzuschnitten aufnehmen bzw.
eine Mehrzahl von Faltschachtelzuschnitten kdnnen aus
einem Materialbogen hergestellt werden.

[0052] Ein nach dem erfindungsgemafRen Verfahren
bzw. auf der erfindungsgemaRen Vorrichtung hergestell-
ter Faltschachtelzuschnitt hat den Vorteil, dass sich Aus-
sparungen, insbesondere Fenster, Buchstaben, Zahlen,
Symbole und Motive, ausbilden lassen, die keine Reste
von Verbindungsstegen, wie beispielsweise Kerben und
Haltepunkte, aufweisen, so dass eine besonders vorteil-
hafte Optik entsteht. Ferner lassen sich auch sehr filig-
rane Aussparungen herstellen.

[0053] Nachfolgendistanhand derZeichnung ein Aus-
fuhrungsbeispiel der Erfindung prinzipmaRig dargestellt.
[0054] Es zeigt:

Fig. 1a  eine prinzipmaBige Seitenansicht zur Darstel-
lung des ersten Verfahrensschritts vor dem
Ausstanzen;

Fig. 1b  eine prinzipmaBige Seitenansicht zur Darstel-
lung des ersten Verfahrensschritts nach dem
Ausstanzen;

Fig. 2 eine prinzipmaRige Seitenansicht zur Darstel-
lung des zweiten Verfahrensschritts;

Fig. 3 eine prinzipmaRige Seitenansicht zur Darstel-
lung des dritten Verfahrensschritts;

Fig. 4 eine prinzipmaRige Draufsicht auf einen Falt-
schachtelzuschnitt nach dem Durchlaufen der
drei erfindungsgemaflen Verfahrensschritte;

Fig. 5 eine prinzipmaRige Draufsicht auf einen Falt-
schachtelzuschnitt mit einer filigranen Aus-
sparung in Form eines Buchstabens;

Fig. 6 eine prinzipmaRige Darstellung einer Vorrich-
tung mit drei Arbeitsstationen, auf denen je-
weils ein erfindungsgemaler Verfahrens-
schritt ausgefihrt wird; und

Fig. 7 eine prinzipmaRige Darstellung einer Vorrich-
tung mit zwei Arbeitsstationen, auf denen die
erfindungsgeméafen Verfahrensschritte aus-
geflihrt werden.

[0055] Verfahren zum Herstellen von Faltschachtelzu-
schnitten, insbesondere ein Flachbettstanzverfahren
und ein Rotativstanzverfahren, sind aus dem allgemei-
nen Stand der Technik hinlanglich bekannt, weshalb
nachfolgend nur auf die erfindungswesentlichen Merk-
male naher eingegangen wird. Bei der Herstellung von

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Faltschachtelzuschnitten ist es zudem bekannt, dass
diese aus einem Materialbogen hergestellt werden, wo-
bei typischerweise jeder Materialbogen mehrere Reihen
von Faltschachtelzuschnitten beinhaltet und in jeder Rei-
he mehrere Faltschachtelzuschnitte nebeneinander
oder anderweitig platziert sein kdnnen. Aus einem Ma-
terialbogen koénnen somit mehrere Faltschachtelzu-
schnitte gleichzeitig hergestellt werden. Die genaue An-
zahl hangt ab von der GréRe bzw. dem Aufbau der spa-
teren Faltschachtel und ist fir die erfindungsgemaRe L&-
sung vorliegend nicht weiter relevant.

[0056] Es ist zudem bekannt, dass die Materialbogen
bereits vor der Durchfiihrung der erfindungsgemaRen
Verfahrensschritte bearbeitet, insbesondere mit einem
entsprechenden Druck versehen sein kdnnen. Nach der
Durchfiihrung der erfindungsgeméafien Verfahrensschrit-
te kdnnen weitere Verfahrensschritte folgen, insbeson-
dere auch der Zusammenbau der Faltschachtel. Hierauf
wird nachfolgend nicht ndher eingegangen.

[0057] Die Figuren 1 aund 1 b zeigen einen Material-
bogen 1, aus dem ein in den Figuren 4 und 5 beispielhaft
naher dargestellter Faltschachtelzuschnitt 2 bzw. meh-
rere Faltschachtelzuschnitte 2 hergestellt werden kon-
nen. Die Figuren 1 a und 1 b zeigen einen ersten Ver-
fahrensschritt, bei dem eine Aussparung 3 vollstandig
aus dem vorgesehenen Faltschachtelzuschnitt 2 ausge-
stanzt wird, und zwar derart, dass keine Verbindungs-
stege verbleiben.

[0058] Im Ausfiihrungsbeispiel wird die Aussparung 3
mittels eines Stanzstempels 4 aus dem Faltschachtelzu-
schnitt 2 ausgestanzt. Hierzu wird ein Materialbogen 1
aufeine Unterlage, beispielsweise eine Platte 5, vorzugs-
weise eine Stahlplatte oder dergleichen, aufgelegt. Die
Stahlplatte 5 weist dabei wenigstens ein Loch, einen
Durchbruch oder eine Aussparung, welche nachfolgend
zur Vereinfachung als Loch 6 bezeichnet werden, auf.
Das Loch 6 weist eine Form auf, die der spateren Form
der Aussparung 3 in dem Faltschachtelzuschnitt 2 ent-
spricht bzw. diese vorgibt. Der Stanzstempel 4 fahrt, wie
dies in Fig. 1 a gezeigt ist, vorzugsweise von oben - die
Bewegungsrichtung ist jedoch nicht relevant - auf den
Materialbogen 1 herunter und dringt in das Loch 6 der
Stahlplatte 5 ein. Dabei schneidet der Stanzstempel 4,
vorzugsweise durch eine scherende Bewegung, die Aus-
sparung 3 aus dem Faltschachtelzuschnitt 2 aus. Ein
Schnittabfall 7 der Aussparung fallt, so wie dies in Fig.
1b dargestellt ist, dabei vorzugsweise nach unten aus.
AnschlieRend wird der Stanzstempel 4 wieder zuriickge-
zogen. Es verbleibt in dem Materialbogen 1 eine Aus-
sparung 3, die keine Verbindungsstege, Einkerbungen,
Haltepunkte oder dergleichen aufweist. Der umlaufende
Rand der Aussparung 3 weist keine Beeintrachtigung
auf.

[0059] In der Praxis werden, da der Materialbogen 1
typischerweise zur Herstellung einer gréferen Anzahl
von Faltschachtelzuschnitten 2 geeignet ist, gleichzeitig
mehrere Stanzstempel 4 den Materialbogen 1 bearbei-
ten. Es kann auBerdem vorgesehen sein, dass ein Falt-
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schachtelzuschnitt 2 mehr als eine Aussparung 3, die
ohne Verbindungsstege hergestellt werden, aufweist.
[0060] Die Aussparungen 3 kénnen als Fenster, wie
beispielsweise in Fig. 4 dargestellt, aber auch als Buch-
staben, wie in Fig. 5 dargestellt, oderals Zahlen, Symbole
oder Motive, insbesondere als filigrane Elemente, aus-
gebildet werden.

[0061] In einem zweiten Verfahrensschritt, der in Fig.
2 dargestellt ist, kann vorzugsweise durch eine Flach-
bettstanzung, aber auch durch ein Rotativstanzen, we-
nigstens eine AulRenkontur 8 des Faltschachtelzu-
schnitts 2 aus dem Materialbogen 1 unter Beibehaltung
von Verbindungsstegen 9 ausgeschnitten werden. Dies
geschieht vorzugsweise dadurch, dass, wie in Fig. 2 dar-
gestellt, der Materialbogen 1 auf eine Unterlage 10, vor-
zugsweise wiederum eine Platte, insbesondere eine
Stahlplatte, aufgelegt wird. Zwischen der Stahlplatte 10
und dem Materialbogen 1 befindet sich dabei eine Ma-
trize 11, welche Uber Kanale 12 verfligt. Vorzugsweise
von oben wird eine Stanzeinrichtung 13 abgesenkt, die
Uber Schneidmesser 14 verfligt. Die Schneidmesser 14
kénnen dabei verschiedenartig ausgebildet sein. Die
Schneidmesser 14 kdnnen einerseits dazu dienen, die
AuBlenkontur 8 des Faltschachtelzuschnitts 2 auszu-
schneiden, indem die Stanzeinrichtung 13 derart gegen
die Stahlplatte 10 driickt, dass unter Beibehaltung von
Verbindungsstegen 9 die Kontur des Faltschachtelzu-
schnitts 2 aus dem Materialbogen 1 geschnitten wird.
Die Schneidmesser 14 kénnen Einkerbungen und/oder
auf Abstand zueinander angeordnet sein, um die Verbin-
dungsstege 9 auszubilden. Dies ist bekannt. Anderer-
seits kdnnen die Schneidmesser 14 auch so ausgestaltet
sein, dass diese in die Kanale 12 eindringen, um Rilllinien
16 und/oder Vertiefungen und/oder Einkerbungen
und/oder Falze in dem Faltschachtelzuschnitt 2 zu er-
zeugen. Dieses Verfahren gehort zum Stand der Tech-
nik. Es kann optional, so wie beispielsweise in Fig. 4 ge-
zeigt, auch vorgesehen sein, dass Innenkonturen 15 un-
ter Beibehaltung von Verbindungsstegen 9 ausgeschnit-
ten werden.

[0062] Fig. 3 zeigt den dritten Verfahrensschritt, der
nach dem zweiten Verfahrensschritt ausgefiihrt wird. Die
nach dem zweiten Verfahrensschritt verbliebenen Ver-
bindungsstege 9 werden in dem dritten Verfahrensschritt
ausgebrochen. Hierzu sind Stifte bzw. Punkturnadeln 17
vorgesehen. Der Materialbogen 1 liegt dabei vorzugs-
weise wiederum auf einer Unterlage 18 auf, bei der es
sich um eine Platte, vorzugsweise eine Stahlplatte, han-
delnkann. Die Unterlage 18 weistvorzugsweise eine gro-
Rere Anzahl von Durchbriichen auf, so dass die Schnit-
tabfalle, die durch die Punkturnadeln 17 ausgestoRRen
werden, problemlos, vorzugsweise nach unten - die Rich-
tung spielt hier wiederum jedoch keine Rolle -, ausge-
stoBen werden kdénnen. In Fig. 3 sind Gegenhalter 19
dargestellt, die, um ein gutes Ausbrechen der Verbin-
dungsstege 9 zu erreichen, mit den Punkturnadeln 17
gegebenenfalls zusammenarbeiten kénnen. Das Ver-
fahren, um die Verbindungsstege 9 auszubrechen, ist
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grundsatzlich bereits bekannt, weshalb an dieser Stelle
hierauf nicht nadher eingegangen wird.

[0063] Fig. 4 zeigt einen typischen Faltschachtelzu-
schnitt 2 mit einer erfindungsgemaflen Aussparung 3.
Gezeigt wird ferner die AuRenkontur 8 und exemplarisch
einige Verbindungsstege 9 und Rilllinien 16. Dargestellt
ist auch eine Innenkontur 15. Herstellen lassen sich fer-
ner auch Perforierungen, Falze, Einkerbungen und Ein-
pragungen.

[0064] Fig. 5 zeigt von einem Faltschachtelzuschnitt 2
lediglich eine nach dem ersten Verfahrensschritt herge-
stellte Aussparung 3. Weitere Details des Faltschachtel-
zuschnitts 2 sind hier nicht dargestellt. Um eine Ausspa-
rung 3 beispielsweise in Form des Buchstabens "E" her-
zustellen, ist vorgesehen, dass der in Fig. 1 gezeigte
Stanzstempel 4, wenn dieser nicht wie dargestellt von
der Seite, sondern von unten betrachtet wird, die Form
eines "E" aufweist. Ferner weist die in den Figuren 1 a
und 1 b dargestellte Stahlplatte 5, wenn diese in einer
Draufsicht von oben betrachtet wird, ein Loch 6 in der
Form eines "E", so wie dies in Fig. 5 dargestellt ist, auf.
Dies ermdglicht es, dass der Stanzstempel 4 in das Loch
6 eindringen und dabei den Faltschachtelzuschnitt 2 mit
der vorgesehenen und in Fig. 5 gezeigten Aussparung
3 versieht.

[0065] Fig. 6 zeigt prinzipmaRig einen moglichen Auf-
bau einer Vorrichtung zur Durchfiihrung der Verfahrens-
schritte 1 bis 3. Die Pfeilrichtung A symbolisiertdie Durch-
laufrichtung.

[0066] Von Vorteil ist es, wenn ein groRerer Stapel 21
an Materialbdgen 1 zundchst der ersten Arbeitsstation,
bei der es sich im Ausfiihrungsbeispiel um eine Stanz-
station 22 handelt, zugefiihrt wird. Die Stanzstation 22
ist dabei eingerichtet, um eine Aussparung 3, wie bereits
beschrieben, ohne dass Verbindungsstege 9 verbleiben,
vollstdndig aus dem vorgesehenen Faltschachtelzu-
schnitt 2 auszustanzen. Das Verfahren kann derart
durchgefiihrt werden, wie dies bereits bezlglich der Fi-
guren 1 aund 1 b beschrieben wurde. AnschlieRend wird
der soeben bearbeitete Materialbogen 1 der zweiten Ar-
beitsstation, bei der es sich vorliegend um eine Aus-
schneidestation 23 handelt, zugeflihrt. Aus dem Stapel
21 kann gleichzeitig der Stanzstation 22 ein neuer Ma-
terialbogen 1 zugefiihrt werden. Der sich nunmehr in der
Ausschneidstation 23 befindliche Materialbogen 1 wird
zumindest so weit bearbeitet, dass die AuRenkontur 8
des Faltschachtelzuschnitts 2 aus dem Materialbogen 1
unter Beibehaltung von Verbindungsstegen 9 ausge-
schnitten wird. Wie bereits beziiglich Fig. 2 beschrieben,
kénnen auch noch Rilllinien 16 und gegebenenfalls eine
Innenkontur 15 sowie Vertiefungen, Einkerbungen oder
Falze hergestellt werden. Nach Abschluss der Bearbei-
tung wird der Materialbogen 1 einerdritten Arbeitsstation,
vorliegend einer Ausbrechstation 24 zugefiihrt. Gleich-
zeitig kann der Materialbogen 1 aus der Stanzstation 22
der Ausschneidestation 23 und ein neuer Materialbogen
1 vom Stapel 21 der Stanzstation 22 zugefiihrt werden.
In der Ausbrechstation 24 wird der Verfahrensschritt 3,
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so wie dieser gemal Fig. 3 dargestellt wurde, durchge-
fuhrt. Die Verbindungsstege 9 werden ausgebrochen
und die Schnittabfalle 7 gegebenenfalls und insoweit ge-
wiinscht ausgeworfen. AnschlieRend wird der Material-
bogen 1 weitertransportiert, wobei vorzugsweise ein Sta-
pel 25 aus einer grofleren Anzahl von Materialbogen 1
gebildet wird.

[0067] Fig. 7 zeigt eine Modifikation der in Fig. 6 ge-
zeigten Vorrichtung zum Herstellen von Faltschachtel-
zuschnitten 2 aus einem Materialbogen 1. Hierbei ist vor-
gesehen, dass die in Fig. 6 gezeigte erste und die dritte
Arbeitsstation, ndmlich die Stanzstation 22 und die Aus-
brechstation 24, auf denen der erste und der dritte Ver-
fahrensschritt ausgefiihrt werden, zu einer kombinierten
Arbeitsstation 22/24 zusammengefasst sind. Gemaf
Fig. 7 ist vorgesehen, dass jeder Materialbogen 1 die in
Fig. 7 dargestellte Vorrichtung zweimal durchlduft. In
Durchlaufrichtung des Materialbogens 1 erreicht der Ma-
terialbogen 1 zun&chst eine Arbeitsstation, die geeignet
ist, den zweiten Verfahrensschritt auszufiinren, so wie
dies in Fig. 2 dargestellt ist. Es handelt sich hierbei um
die Ausschneidestation 23. In Durchlaufrichtung danach
folgt die kombinierte Arbeitsstation 22/24, welche geeig-
net ist, den ersten und den dritten Verfahrensschritt, so
wie dies in Fig. 1 und Fig. 3 dargestellt ist, auszufiihren.
[0068] Nach dem Einlegen eines Materialbogens 1,
vorzugsweise aus einem Stapel 21 von Materialb6gen
1, wird dieser in der Vorrichtung bis zur kombinierten
Arbeitsstation 22/24 durchtransportiert. In der Aus-
schneidestation 23 erfolgt zunachst keine Bearbeitung.
In der kombinierten Arbeitsstation 22/24 wird dann, wie
bereits beschrieben, der erste Verfahrensschritt ausge-
fuhrt. Die Stahlplatte 5 bzw. 18, auf der der Materialbogen
1 aufliegt, ist dabei entsprechend geeignet gestaltet.
[0069] Anschliefend wird der Materialbogen 1 ausge-
worfen und vorzugsweise auf einem Stapel 26 zwischen-
gestapelt, so lange, bis ein geeignet grolRer Stapel an
Materialbdgen 1 zusammengekommen ist. Der Stapel
26 mit Materialbégen 1 wird dann, wie in Fig. 7 strichliniert
dargestellt, der Vorrichtung nochmals zugefiihrt. Die Ma-
terialbdgen 1 durchlaufen die Vorrichtung somit ein zwei-
tes Mal. Bei diesem zweiten Durchlauf erfolgt eine Be-
arbeitung in der Ausschneidestation 23 gemaR dem
zweiten Verfahrensschritt, der beispielsweise in Fig. 2
dargestellt wurde. Anschlieend wird der Materialbogen
1 zu der kombinierten Arbeitsstation 22/24 weitertrans-
portiert, um dort den dritten Verfahrensschritt auszufiih-
ren.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Faltschachtelzu-
schnitten (2) aus einem Materialbogen (1), wonach
in einem ersten Verfahrensschritt wenigstens eine
Aussparung (3), ohne dass Verbindungsstege ver-
bleiben, vollstdndig aus dem vorgesehenen Falt-
schachtelzuschnitt (2) ausgestanzt wird, wonach in
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einem zweiten Verfahrensschritt wenigstens eine
AuBenkontur (8) des Faltschachtelzuschnitts (2) aus
dem Materialbogen (1) unter Beibehaltung von Ver-
bindungsstegen (9) ausgeschnitten wird, und wo-
nach in einem dritten Verfahrensschritt die Verbin-
dungsstege (9) ausgebrochen werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Aussparung
(3) als Fenster, Buchstabe, Zahl, Symbol oder Motiv
ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass im zweiten Verfah-
rensschritt Rillungen (16), und/oder Vertiefungen
und/oder Einkerbungen und/oder Falze in den Falt-
schachtelzuschnitt (2) eingebracht werden und/oder
Innenkonturen in dem Faltschachtelzuschnitt (2) un-
ter Beibehaltung von Verbindungsstegen (9) ausge-
schnitten werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste und der
dritte Verfahrensschrittin der gleichen Arbeitsstation
(22/24) einer Vorrichtung zum Herstellen von Falt-
schachtelzuschnitten (2) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Durchfiihrung
der Verfahrensschritte eine zwei Arbeitsstationen
(23 bzw. 22/24) aufweisende Vorrichtung zum Her-
stellen von Faltschachtelzuschnitten (2) verwendet
wird, wobeiin Durchlaufrichtung des Materialbogens
(1) zuerst eine Arbeitsstation (23) erreicht wird, die
geeignet ist, den zweiten Verfahrensschritt auszu-
fihren und in Durchlaufrichtung danach eine kom-
binierte Arbeitsstation (22/24) angeordnet ist, wel-
che geeignet ist, den ersten und den dritten Verfah-
rensschritt auszufthren.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass der Materialbogen
(1) nach dem ersten Einlegen in die Vorrichtung bis
zur kombinierten Arbeitsstation (22/24) durchtrans-
portiert und dort der erste Verfahrensschritt ausge-
fuhrt wird, wonach der Materialbogen (1) ausgewor-
fen und anschlieRend der Vorrichtung ein weiteres
Mal zugefuhrt wird, wonach in der Arbeitsstation
(23), die in Durchlaufrichtung zuerst erreicht wird,
der zweite Verfahrensschritt ausgefihrt wird und der
Materialbogen (1) anschlieBend zur kombinierten
Arbeitsstation (22/24) weitertransportiert wird, um
dort den dritten Verfahrensschritt auszufihren.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass zunachst ein Sta-
pel von Materialbdgen (1) nacheinander gemaR dem
ersten Verfahrensschritt bearbeitet und nach dem
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Auswerfen erneut gestapelt wird, wonach dieser
Stapel dann ein weiteres Mal der Vorrichtung zur
Ausfiihrung des zweiten und des dritten Verfahrens-
schritts zugefuhrt wird.

Vorrichtung zum Herstellen von Faltschachtelzu-
schnitten aus einem Materialbogen (1), mit einer
Stanzstation (22), welche eingerichtet ist, um we-
nigstens eine Aussparung (3), ohne dass Verbin-
dungsstege verbleiben, vollstdndig aus dem vorge-
sehenen Faltschachtelzuschnitt (2) auszustanzen,
und mit einer Ausschneidstation (23), welche einge-
richtet ist, um wenigstens eine AulRenkontur (8) des
Faltschachtelzuschnitts (2) aus dem Materialbogen
(1) unter Beibehaltung von Verbindungsstegen (9)
auszuschneiden, und einer Ausbrechstation (24),
welche eingerichtetist, um die Verbindungsstege (9)
auszubrechen und Schnittabfélle (7) auszuwerfen.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass die Stanzstation
(22) und die Ausbrechstation (24) zu einer kombi-
nierten Arbeitsstation (22/24) zusammengefasst
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass in Durchlaufrich-
tung des Materialbogens (1) zuerst die Ausschneid-
station (23) und dann die kombinierte Arbeitsstation
(22/24) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet, dass der Materialbogen
(1) die Vorrichtung zweimal durchlauft, wobei die
kombinierte Arbeitsstation (22/24) im ersten Durch-
lauf die wenigstens eine Aussparung (3) aus dem
vorgesehenen Faltschachtelzuschnitt (2) ausstanzt,
wobei im zweiten Durchlauf zundchst eine Bearbei-
tung durch die Ausschneidstation (23) und anschlie-
Rend eine Bearbeitung durch die kombinierte Ar-
beitsstation (22/24) erfolgt, um die nach der Bear-
beitung durch die Ausschneidstation (23) verbliebe-
nen Verbindungsstege (9) auszubrechen und we-
nigstens einen Teil der Schnittabfalle (7) auszuwer-
fen.

Faltschachtelzuschnitt (2), hergestellt nach einem
der Anspriiche 1 bis 7.
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