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(54) VERFAHREN ZUM ZUSCHNEIDEN VON ETIKETTENAUSGANGSSTAPEL

(67)  Verfahren zum Zuschneiden von Etikettenaus-
gangsstapel (5) fur die Herstellung von Formetiketten
aus einem Gesamtstapel (2) aus blattférmigem Gut, um-

fassend folgende Schritte: a) Bereitstellen eines Ge-

samtstapels (2) aus mit Etikettensujets (7) bedrucktem,
blattférmigem Gut (1), wobei die Etikettensujets (7) in
gleichmassigen Reihen auf das blattférmige Gut (1) ge-
druckt sind und an einer Referenzkante (R) des blattfor-
migen Guts (1) ausgerichtet sind; b) Schneiden des Ge-

samtstapels (2) in mehreren Streifenstapel (3) durch je-
weils einen Schnitt (4) des Gesamtstapels (2) zwischen
den Reihen in eine erste Schneidrichtung senkrecht zur
Referenzkante (R); ¢) Abschneiden von mehreren Eti-
kettenausgangsstapeln (5) vom Streifenstapel (3) durch
jeweils einen Schnitt (6) des Streifenstapels (3) in eine
Schneidrichtung parallel zu einer Anlegerseite (A), wobei
die Referenzkante (R) als Anlegerseite (A) verwendet
wird.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zum Zuschnei-
den von Etikettenausgangsstapel fiir die Herstellung von
Formetiketten aus einem Gesamtstapel aus blattformi-
gem Gut.

Technischer Hintergrund

[0002] Bei der Herstellung von Formetiketten, d.h.
nicht rechteckigen Etiketten, wird Rollen- oder Bogen-
material mit dem Etikettensujet bedruckt und zu einem
Gesamtstapel aus bedrucktem, blattférmigem Gut zu-
sammengefligt. Der Gesamtstapel wird auf einer Plan-
schneidmaschine zu Streifenstapel und die Streifensta-
pel werden zu Etikettenausgangsstapel geschnitten, die
anschliessend in einer Stanzvorrichtung zu Etikettennut-
zenstapel gestanzt werden.

[0003] Der Etikettendruck auf dem Rollen- oder Bo-
genmaterial ist Ublicherweise an einer Referenzkante
des Rollen- oder Bogenmaterials ausgerichtet, welche
auch als Referenzkante fir das Zusammenfligen des
Gesamtstapels dient. Bei einem bekannten Schneidver-
fahren wird nun in einem ersten Schritt die der Referenz-
kante gegeniliberliegende Seite des Gesamtstapel par-
allel zur Referenzkante in einem vorbestimmten Abstand
zum Etikettendruck geschnitten, welche dann als Anle-
gerseite fur das Zuschneiden der einzelnen Etiketten-
ausgangsstapel dient. Der Abstand entspricht typischer-
weise der Halfte des Abstands zwischen zwei benach-
barten Etikettensujets. Auf diese Weise kdnnen spater
jeweils gleich dimensionierte Etikettenausgangsstapel
abgeschnitten werden. In einem zweiten Schritt wird der
Gesamtstapel durch Schneiden in eine Schneidrichtung
senkrecht zur Referenzkante in mehrere Streifenstapel
geschnitten.

[0004] Anschliessend werden in einem dritten Schritt
die Streifenstapel unter Anlage der zuvor geschnittenen
Anlegerseite an einen Stapelanschlag durch Schneiden
des Streifenstapels in eine Schneidrichtung parallel zur
Anlegerseite in mehrere Etikettenausgangsstapel ge-
schnitten. Die Anlegerseite dient dabei jeweils als Refe-
renz fur die einzelnen Schnitte. Beim Abschneiden der
Etikettenausgangsstapel von dem Streifenstapel wird mit
dem am entferntesten von der Anlegerseite gelegenen
Etikettenausgangsstapel begonnen. Die Etikettenaus-
gangsstapel werden danach in einer Stanzvorrichtung
zu Etikettennutzenstapel weiterverarbeitet.

[0005] Eine Planschneidmaschine zum Zuschneiden
von Etikettenausgangsstapel aus einem Gesamtstapel
ist beispielsweise aus EP1018408 bekannt. Bei
EP1018408 wird der Gesamtstapel aus blattférmigem
Gut zunachst sogar an seinen vier Randern beschnitten
und anschliessend in Streifenstapel und Etikettenaus-
gangsstapel zerteilt. Auch hier die Anlegerseite fir das
spatere Abschneiden der Etikettenausgangsstapel
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durch einen Schnitt des Gesamtstapels definiert.
[0006] Ein Problem bei den herkémmlichen Verfahren
besteht darin, dass sich Ungenauigkeiten beim Schnei-
den der Anlegerseite auf das spatere Zuschneiden der
Etikettenausgangstapel auswirken, was zu héheren Ab-
weichungen bei den gestanzten Etikettennutzenstapel
fuhrt.

Darstellung der Erfindung

[0007] Eine Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfah-
ren zum Zuschneiden von Etikettenausgangsstapel an-
zugeben, bei dem Abweichungen bei den Etikettenaus-
gangsstapel resp. den gestanzten Etikettennutzenstapel
minimiert und Schneidtoleranzen optimiert sind.

[0008] Dies wird mit einem Verfahren nach Anspruch
1 erreicht. Das Verfahren zum Zuschneiden von Etiket-
tenausgangsstapel fur die Herstellung von Formetiketten
aus einem Gesamtstapel aus blattférmigem Gut, umfasst
folgende Schritte: a) Bereitstellen eines Gesamtstapels
aus mit Etikettensujets bedrucktem, blattformigem Gut,
wobei die Etikettensujets in gleichmassigen Zeilen und
Spalten bildenden Reihen auf das blattférmige Gut ge-
drucktsind und an einer Referenzkante des blattférmigen
Gut ausgerichtet sind; b) Schneiden des Gesamtstapels
in mehreren Streifenstapel durch jeweils einen Schnitt
des Gesamtstapels zwischen den Reihen in eine
Schneidrichtung senkrecht zur Referenzkante; c) Ab-
schneiden von mehreren Etikettenausgangsstapel vom
Streifenstapel durch jeweils einen Schnitt des Streifen-
stapels in eine Schneidrichtung parallel zu einer Refe-
renzkante, wobei die Referenzkante als Anlegerseite
verwendet wird.

[0009] Beim Bedrucken des blattférmigen Guts wird
eine Referenzkante verwendet, an welcher die Etiketten-
sujets in einer exakt definierten Position ausgerichtet
sind. Zum Bedrucken des blattférmigen Guts und zum
Abschneiden der Etikettenausgangsstapel vom Streifen-
stapel wird nun jeweils die gleiche Seite als Referenz
bzw. als Anlegerseite verwendet. D.h. die Referenzkante
wird flr alle Schnitte zur Bildung der Etikettenausgangs-
stapel als Anlegerseite beibehalten. Weil die Referenz-
kante vom Drucken direkt als Anlegerseite zum Ab-
schneiden der Etikettenausgangsstapel dient, werden
Schneidfehler, die bei den herkdmmlichen Verfahren
durch ein erstes Schneiden einer Anlegerseite entste-
hen, vermieden. Die Schneidtoleranzen kénnen so opti-
miert werden.

[0010] Die Etikettensujets kdnnenin einem gleichmas-
sigen, rechteckigen Raster, vorzugsweise in gleichmas-
sigen Zeilen und Spalten, auf das blattférmige Gut ge-
druckt sein. Die jeweiligen Etikettensujets auf dem blatt-
férmigen Gut sind im Gesamtstapel jeweils deckungs-
gleich Ubereinander angeordnet, so dass jeder Etiketten-
ausgangsstapel einen Stapel deckungsgleich Uberein-
ander angeordneter Etikettensujets aufweist.

[0011] Die Schnitte zum Abschneiden der Etiketten-
ausgangsstapel erfolgen in einem genau definierten Ab-
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stand zum Etikettensujet, um spéater eine exakte Stan-
zung zu ermoglichen. In einigen Ausfiihrungsformen
kann der Schnitt zum Schneiden des Gesamtstapels in
Reihenstapel mittig zwischen benachbarten Reihen der
Etikettensujets erfolgen. Ebenfalls kann in einigen Aus-
fuhrungsformen der Schnitt des Streifenstapels in Etiket-
tenstapel mittig zwischen benachbarten Etikettensujets
erfolgen.

[0012] In einigen Ausflihrungsformen kann vor dem
Abschneiden eines ersten Etikettenausgangsstapels ge-
mass Schritt ¢), ein Anschnitt parallel zur Referenzkante
und in einem vorbestimmten Abstand zum Etikettensujet
des ersten Etikettenausgangsstapels abgeschnitten
werden. Auf diese Weise kdnnen spater jeweils gleich
dimensionierte Etikettenausgangsstapel abgeschnitten
werden. In der Regel entspricht der vorbestimmte Ab-
stand der Halfte des Abstands zwischen zwei benach-
barten Etikettensujets.

[0013] Bei dem erfindungsgemassen Verfahren wird
also die Referenzkante, welche die exakte Position der
Etikettensujets definiert als Anlegerseite fiir alle Schnitte
zur Bildung von Etikettenausgangsstapel beibehalten,
wobei der letzte Etikettenausgangsstapel von jedem
Streifenstapel in der Grésse gegeniiber dem tbrigen Eti-
kettenausgangsstapel um die Breite eines Referenzkan-
tenabstands abweicht. Sofern der Referenzkantenab-
stand genligend gross ist, kann zuséatzlich ein letzter
Schnitt zum Abschneiden eines Etikettenstapels vom
Reihenstapel zwischen dem letzten Etikettensujet und
der Referenzkante erfolgen, so dass alle Etikettenstapel
die gleiche Lange aufweisen.

[0014] Die geschnittenen Etikettenstapel, mit oder oh-
ne Referenzkantenabstand, kdnnen anschliessend auf
einer Stanzvorrichtung zu Etikettennutzenstapel verar-
beitet werden. Dazu wird der abgeschnittene Etiketten-
ausgangsstapel in einen Stanzkanal einer Stanzvorrich-
tung zur Herstellung von Etikettennutzenstapel befor-
dert, wobei zur Ausrichtung und Fiihrung des Etiketten-
ausgangsstapels mindestens ein beweglicher Nieder-
halter mit dem Etikettenausgangsstapel in Anschlag ge-
bracht wird. Der bewegliche Niederhalter, welcher quer
zu einer Stanzrichtung bewegbar ist, ermdglicht ein Aus-
richten von Etikettenausgangsstapel, die mit unter-
schiedlichen Langen, d.h. mit oder ohne Referenzkan-
tenabstand, von dem Streifenstapel abgeschnitten wur-
den. Als Anschlagseite fiir den Niederhalter wird dabei
jeweils die der Referenzkante gegeniberliegende Seite
jedes Etikettenausgangsstapels verwendet, welche bei
allen Etikettenausgangsstapel den gleichen Abstand
zum Etikettensujet aufweist.

[0015] Die Erfindung betrifft weiter eine Vorrichtung
zur Herstellung von Etikettennutzenstapel aus einem
Gesamtstapel umfassend eine Planschneidvorrichtung,
die derart ausgebildetist, dass sie das erfindungsgemas-
se Schneidverfahren ausfiihren kann, und einer Stanz-
vorrichtung. Die Stanzvorrichtung weist einen bewegli-
chen Niederhalter zum Ausrichten und Fuhren von Eti-
kettenausgangsstapel in einem Stanzkanal auf. Der be-
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wegliche Niederhalter ist derart ausgebildet, dass er ver-
schiebbar ist und mit Etikettenausgangsstapel unter-
schiedlicher Léange in Anschlag gebracht werden kann.
Die Anschlagsseite der Etikettenausgangsstapel ist da-
bei die jeweils der Referenzkante gegeniberliegende
Seite des Etikettenausgangsstapels, welche bei allen
Etikettenausgangsstapel den gleichen Abstand zum Eti-
kettensujet aufweist.

Kurze Erldauterung zu den Figuren
[0016] Die Erfindung soll nachfolgend anhand von

Ausflhrungsbeispielen im Zusammenhang mit der
Zeichnung naher erldutert werden. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung des herkémm-
lichen Verfahrens;

Fig. 2 eine schematische Darstellung des erfindungs-
gemassen Verfahrens;

Fig. 3 eine schematische Darstellung des Schnei-
dens von Streifenstapel; und

Fig.4 eine schematische Darstellung einer Stanzvor-

richtung fur verschieden lange Etikettenaus-
gangsstapel.

Wege zur Ausfithrung der Erfindung

[0017] IndenFiguren 1(a) bis 1(e) ist schematisch das
herkémmliche Verfahren zum Zuschneiden von Etiket-
tenausgangsstapel 5 aus einem Gesamtstapel 2 aus be-
drucktem, blattférmigem Gut 1 dargestellt. Fig. 1(a) zeigt
ein blattférmiges Gut 1, das mit Etikettensujets 7 in
gleichmassigen Zeilen und Spalten bildenden Reihen
bedrucktist, wobeider Druck entlang einer Referenzkan-
te R des blattférmigen Guts 1 ausgerichtet ist. Der Druck
istalso miteinem bestimmten Abstand (Referenzkanten-
abstands X) von der Referenzkante R beabstandet, was
mit der strichlierten Linie angedeutet ist. Dieser Bereich
wird auch als Greiferrand bezeichnet. Der Etikettendruck
kann auf Rollenmaterial (Fig. 1(a.1) - Rollendruck), wel-
ches anschliessend zu Bégen geschnitten wird, oder di-
rekt auf Bogenmaterial (Fig. 1(a.2) - Bogendruck) erfol-
gen. Mehrere Bdgen des blattférmigen Guts 1 werden
zu einem Gesamtstapel 2 zusammengefiigt. Die jewei-
ligen Etikettensujets sind dabei deckungsgleich uberei-
nander angeordnet. Beim herkdmmlichen Schneidver-
fahren wird in einem ersten Schritt (Fig. 1(b)) die der Re-
ferenzkante R gegeniberliegende Seite 8 des Gesamt-
stapels 2 parallel zur Referenzkante R mit einem vorbe-
stimmten Abstand zum Etikettendruck 7 geschnitten
(Schnitt 9). Diese geschnittene Seite dientin einem spa-
teren Schritt als Anlegerseite A fir das Zuschneiden der
Etikettenausgangsstapel 5, wie weiter unten noch erlau-
tert wird.

[0018] Ineinem zweiten Schritt (Fig. 1(c)) wird der Ge-
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samtstapel 2 in mehrere Streifenstapel 3 geschnitten.
Dazu erfolgt jeweils ein Schnitt 4 zwischen zwei benach-
barten Reihen entlang einer Schneidrichtung senkrecht
zur Referenzkante R.

[0019] Anschliessend werden in einem dritten und
vierten Schritt (Fig. 1(d) und Fig. 1(e)) die Streifenstapel
3jeweils in mehrere Etikettenausgangsstapel 5 geschnit-
ten. Dazu erfolgt erst ein Anschnitt 9 an der Seite der
Referenzkante R in einem vorbestimmten Abstand zum
Etikettendruck 7 (Fig. 1(d)). Als Anlegerseite A fir den
Schnitt 9 wird die zuvor geschnittene Seite, d.h. die der
Referenzkante gegenuber liegende Seite, verwendet.
Der Schnitt 9 erfolgt dabei entlang einer Schneidrichtung
parallel zur Anlegerseite A.

[0020] Anschliessend werden durch die Schnitte 6 die
Etikettenausgangsstapel 5 abgeschnitten (Fig. 1(e)),
welche dann einer Stanzvorrichtung zum Stanzen der
Etikettennutzenstapel zugefliihrt werden, wobei mit dem
am weitesten von der Anlegerseite A entfernte Etiketten-
stapel begonnen wird. Fiir den Schnitt 6 wird ebenfalls
die zuvor im ersten Schritt (Fig. 1(b)) geschnittene Seite
8 des Gesamtstapels als Anlegerseite A verwendet. Der
Schnitt 6 erfolgt dabei entlang einer Schneidrichtung pa-
rallel zur Anlegerseite A.

[0021] Inden Figuren 2(a) bis 2(d) ist schematisch das
erfindungsgemésse Verfahren zum Zuschneiden von
Etikettenausgangsstapel 5 aus einem Gesamtstapel 2
aus bedrucktem, blattférmigem Gut 1 dargestellt. Das
Bedrucken des blattférmigen Guts 1 erfolgt, wie bereits
unter Fig. 1(a) erlautert, mit Ausrichtung an der Refe-
renzseite R.

[0022] Im Unterschied zum herkémmlichen Verfahren
wird beim erfindungsgemassen Verfahren der Gesamt-
stapel 2 in einem ersten Schritt (Fig. 2(a)) direkt in meh-
rere Streifenstapel 3 geschnitten. Dazu erfolgt jeweils ein
Schnitt 4 zwischen den Reihen entlang einer Schneid-
richtung senkrecht zur Referenzkante R. Der Schnitt 4
erfolgt vorzugsweise mittig zwischen benachbarten Rei-
hen der Etikettensujets 7.

[0023] In einem zweiten und dritten Schritt (Fig. 2(b)
und Fig. 2(c)) werden die Streifenstapel 3 jeweils in meh-
rere Etikettenausgangsstapel 5 geschnitten. Dazu erfolgt
erstein Anschnitt9. Dieser liegtan der der Referenzkante
R bzw. der Anlegerseite gegeniiberliegenden Seite 8 in
einem vorbestimmten Abstand zum Etikettendruck 7
(Fig. 2(b)). Dieser vorbestimmte Abstand entspricht vor-
zugsweise der Halfte des Abstands zwischen zwei be-
nachbarten Etikettensujets 7. Als Anlegerseite A fir den
Schnitt 9 wird nun die Referenzkante R verwendet. Der
Schnitt 9 erfolgt dabei entlang einer Schneidrichtung pa-
rallel zur Anlegerseite A resp. der Referenzkante R.
[0024] Durch Verwendung der Referenzkante R als
Anlegerseite A kann auf den Schnitt zur Definition einer
Anlegerseite A wie beim herkdmmlichen Verfahren ver-
zichtet werden. Die Schneidtoleranzen fiir das nachfol-
gende Abschneiden der Etikettenausgangsstapel wer-
den dabei erheblich optimiert.

[0025] Anschliessend werden durch die Schnitte 6 je-
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weils die Etikettenausgangsstapel 5 abgeschnitten (Fig.
2(c)), welche dann einer Stanzvorrichtung zum Stanzen
der Etikettennutzenstapel zugefiihrt werden. Fir den
Schnitt 6 wird ebenfalls die Referenzkante R als Anle-
gerseite A verwendet. Der Schnitt 6 erfolgt dabei entlang
einer zweiten Schneidrichtung parallel zur Referenzkan-
te R und vorzugsweise mittig zwischen benachbarten Eti-
kettensujets.

[0026] Bei dem Verfahren in Fig. 2 wird also die Refe-
renzkante R, welche die exakte Position der Etiketten-
sujets 7 definiert als Anlegerseite A fir alle Schnitte zur
Bildung von Etikettenausgangsstapel 5, 5’ beibehalten,
wobei der letzte Etikettenausgangsstapel 5’ von jedem
Streifenstapel 3 in der Grosse gegeniber dem ubrigen
Etikettenausgangsstapel 5 um die Breite eines Referenz-
kantenabstands X abweicht. Fig. 2(d) zeigt nebeneinan-
der jeweils einen Etikettenausgangsstapel mit und ohne
Referenzkantenabstand X.

[0027] In Fig. 3 sind der zweite und dritte Schritt ge-
mass Fig. 2(b) und Fig. 2(c) auf einer vereinfacht darge-
stellten Schneidvorrichtung gezeigt. Die Schneidvorrich-
tung weist eine Schneidmesser 10 und einen Stapelan-
schlag 11 auf. Der Streifenstapel 3 liegt mit der Refe-
renzkante R resp. Anlegerseite A am Stapelanschlag 11
an, welcher sich nach jeden Schnitt 9, 6 in eine Schneid-
vorschubrichtung B verschiebt, bis alle Etikettenaus-
gangsstapel 5, 5 vom Streifenstapel 3 abgeschnitten
sind. Nach dem Schneiden weisen alle Etikettenstapel 5
bis auf den letzten Etikettenstapel 5’ die gleiche Lange
d auf. Der letzte Etikettenstapel 5 weist eine Lange d
plus die Breite des Referenzkantenabschnitt X auf.
[0028] Fig. 4 zeigtin einer stark vereinfachten Darstel-
lung eine Stanzvorrichtung zur Herstellung von Etiket-
tennutzenstapel (gestrichelte Linie im Etikettenaus-
gangsstapel 5, 5’). Die Stanzvorrichtung umfasst eine
Hubvorrichtung 12 um den zu stanzenden Etikettenaus-
gangsstapel 5, 5’ in einer Stanzrichtung C durch ein
Stanzmesser 13 zu stossen. Weiter umfasst sie einen
bewegbaren Niederhalter 14, um Etikettenausgangssta-
pel 5, 5" mit unterschiedlichen Langen d, d+x (Fig. 2(d))
in einem Stanzkanal 15 zu halten und fiir die Stanzung
auszurichten. Der Niederhalter ist verschiebbar (Pfeil D).
In Fig. 4(a) ist die Stanzvorrichtung mit einem Etiketten-
stapel 5 der Lange d (ohne Referenzkantenabschnitt X)
gezeigt. In Fig. 4(b) ist die Stanzvorrichtung mit einem
Etikettenstapel 5’ der Lénge d plus Referenzkantenab-
schnitt X gezeigt, dieser entspricht jeweils dem letzten
Etikettenausgangsstapel 5’ von einem Streifenstapel 3,
wie bereits vorangehend erlautert.

Bezeichnungsliste

[0029]

1 blattférmiges Gut

2 Gesamtstapel

3 Streifenstapel

4 Schnitt senkrecht zur Referenzseite
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Etikettenausgangsstapel
Schnitt parallel zur Anlegerseite A
Etikettendruck
gegeniberliegende Seite
Anschnitt

Schneidmesser
Stapelanschlag

Hubvorrichtung

Stanzmesser

Niederhalter

Stanzkanal

Anlegerseite
Schneidvorschubrichtung
Stanzrichtung

Lange Etikettenausgangsstapel
Referenzkante
Referenzkantenabschnitt

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Zuschneiden von Etikettenaus-
gangsstapel (5) fir die Herstellung von Formetiket-
ten aus einem Gesamtstapel (2) aus blattférmigem
Gut, umfassend folgende Schritte:

a) Bereitstellen eines Gesamtstapels (2) aus mit
Etikettensujets (7) bedrucktem, blattférmigem
Gut (1), wobei die Etikettensujets (7) in gleich-
massigen Zeilen und Spalten bildenden Reihen
auf das blattférmige Gut (1) gedruckt und an ei-
ner Referenzkante (R) des blattférmigen Guts
(1) ausgerichtet sind;

b) Schneiden des Gesamtstapels (2) in mehre-
ren Streifenstapel (3) durch jeweils einen Schnitt
(4) des Gesamtstapels (2) zwischen den Reihen
in eine erste Schneidrichtung senkrecht zur Re-
ferenzkante (R);

c) Abschneiden von mehreren Etikettenaus-
gangsstapeln (5) vom Streifenstapel (3) durch
jeweils einen Schnitt (6) des Streifenstapels (3)
in eine Schneidrichtung parallel zur Referenz-
kante (R), wobei die Referenzkante (R) als An-
legerseite (A) verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Schnitt (4)
zum Schneiden des Gesamtstapels (2) mittig zwi-
schen benachbarten Reihen der Etikettensujets (7)
erfolgt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Schnitt (6)
des Streifenstapels (3) mittig zwischen benachbar-
ten Etikettensujets (7) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Ab-
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schneiden eines ersten Etikettenausgangsstapels
(5) ein Anschnitt (9) parallel zur Referenzkante (R)
und in einem vorbestimmten Abstand zu den Etiket-
tensujets (7) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der vorbestimmte Abstand der Half-
te des Abstands zwischen zwei benachbarten Eti-
kettensujets (7) entspricht.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass beim Schritt
c) jeweils der von der Referenzkante (R) des Strei-
fenstapels (3) bzw. Reststreifenstapels am weites-
ten entfernte Etikettenausgangsstapel (5) abge-
schnitten wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der abge-
schnittene Etikettenausgangsstapel (5, 5’) in einen
Stanzkanal (15) einer Stanzvorrichtung zur Herstel-
lung von Etikettennutzenstapel beférdert wird, wobei
zur Ausrichtung und Fihrung des Etikettenaus-
gangsstapels (5, 5’) mindestens ein beweglicher
Niederhalter (13) mit dem Etikettenausgangsstapel
(5, 5) in Anschlag gebracht wird.

Vorrichtung zur Herstellung von Etikettennutzensta-
pel aus einem Gesamtstapel (2) umfassend eine
Planschneidvorrichtung, auf welcher das Verfahren
nach einem der Anspriiche 1 bis 7 ausgeftihrt wird
und einer Stanzvorrichtung, die einen beweglichen
Niederhalter (14) zum Ausrichten und Fiihren von
Etikettenausgangsstapel (5, 5°) mit unterschiedli-
chen Langen (d, d+x) aufweist.
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Fig. 4(b)
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