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(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN FÜR DIE LÖSBARE VERBINDUNG VON ÜBERLAPPTEN 
SCHICHTEN AUS KARTON ODER KUNSTSTOFFLAMINATE

(57) Vorrichtung für die lösbare Verbindung von
Schichten (5s, 5i) aus Karton, Papier oder Kunststoffla-
minat, ohne Verwendung von Kleber, von Näh- oder Hef-
telementen, welche in gegenseitig anliegender, bzw. in
sich überlappender, Position einem rotierenden (1r)
Stanzwerkzeug (1), welches mit einer Matrize (4) zusam-
menwirkt, in kontinuierlicher Bewegung durch eine För-
dervorrichtung zugeführt (5a) werden, dadurch gekenn-
zeichnet, wobei das rotierende Stanzwerkzeug (1) eine
vertikal einstellbare (1v) Scheibe oder ein Trägerelement
mit mindestens einem radial abragenden Stanzstempel
(1a) ist, wobei beidseitig am Trägerelement vertikal ein-
stellbare (3v) Niederhalter (3) wirken, wobei die Matrize
(4) aus einem an einem in Zuführrichtung (5a) vor dem
Stanzwerkzeug (1) feststehenden Trägerelement (4x)
befestigtem, flachen, länglichen Element besteht wel-
ches an der, den Stanzstempeln (1a) zugekehrten Seite,
eine Nut (4a) aufweist deren Breite wesentlich jener der
Stanzstempel entspricht und deren Tiefe etwas größer
als die maximale Eindringtiefe der Stanzstempel (1a) ist
und wobei diese Nut (4a) vom Wirkungsbereich der
Stanzstempel sich geradlinig gemäß der Zuführrichtung
(5a) erstreckt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
und das entsprechende Verfahren zur mechanischen
Herstellung einer lösbaren, nicht wieder vereinbaren
Verbindung zwischen mindestens zwei flachen, gegen-
seitig anliegenden Schichten aus Karton, Papier unter-
schiedlicher Stärke oder Kunststofflaminate, z.B. zwecks
Schaffung des Verschlusses von aus den besagten
Werkstoffen hergestellten Behältern, ohne Verwendung
zusätzlicher Werkstoffe. Die erfindungsgemäße Verbin-
dung erfolgt durch eine einzige Durchstanzung, bzw.
durch mindestens einer Reihe kleiner, unter sich beab-
standeter, Durchstanzungen welche die gegeneinander
anliegenden Schichten aus Karton, Papier oder Kunst-
stofflaminat durchdringen, wobei der ausgestanzte zun-
genförmige Teil der Schichten vom Stanzstempel selbst,
in Bezug auf eine nicht ausgestanzte Seite, umgebogen
wird.
[0002] Insbesondere im Sektor der Einwegverpackun-
gen aus Karton, erfolgt das Verschließen oft, infolge der
erforderlichen Vorbereitung der zu verbindenden Flä-
chen, durch Klebstoffe, Klebestreifen, Zusammenheften
mittels Nähfaden oder Metallklammern. Diese Werkstof-
fe stellen oft ein Problem für das Recycling der Verpa-
ckungswerkstoffe dar, ihre Aufbringung an den Verpa-
ckungen verursacht zusätzlichen Aufwand an Spesen,
Bearbeitungszeit und Einsatz von spezifischen Vorrich-
tungen.
[0003] Aus der DE 1273483 ist ein "Verfahren und Vor-
richtung zum Heften mehrerer übereinandergelegter
Schreib- und Durchschreibpapierbahnen" bekannt, wo-
bei übereinandergelegte Schreib- und Durchschreibpa-
pierbahnen mittels, sich in Längsrichtung der Bahnen er-
streckender ausgestanzter Zungen, die über ihr Fußen-
de um 180° zurückgebogen sind und mit ihrem freien
Ende durch die Bahnen auf die andere Seite hindurch-
greifen, zusammengeheftet; dabei werden in einer ers-
ten Arbeitsfase durch ein, oberhalb der Papierbahnen
gelagertes, rotierendes Werkzeug mit radial abragenden
Stanzstempeln, in Zusammenwirkung mit einer, unter
der Papierbahn gelagerten, entsprechenden, synchron
rotierenden als Matrize wirkende Walze von unten her,
in Laufrichtung, Zungen ausgestanzt. Mittels einer an-
schließenden Führung werden diese Zungen angehoben
und um ihr Fußende um 180° zurückgebogen um an-
schließend durch ein zweites oberhalb der Papierbahnen
angebrachtes Werkzeug mit radial abragenden Stem-
peln mit ihren Enden durch die Papierbahnen hindurch-
gedrückt zu werden. Das besagte Hindurchdrücken der
Zungenenden erfolgt in Zusammenwirkung mit einer
zweiten entsprechenden, unter den Papierbahnen syn-
chron rotierenden Matrizenwalze.
[0004] Dieses Verfahren ist für die lösbare Verbindung
von sich überlappenden Karton-oder Kunststofflaminat-
schichten welche eine Verpackung verschließen nicht
geeignet, weil die unterhalb der Schichten wirkenden ro-
tierende Werkzeug- , bzw. Matrizenwalze und deren An-

trieb zu viel Platz einnehmen würden und es nicht er-
möglichen dass, nach Herstellung der Verbindung, die
überlappten Verschlussschichten satt an der Verpa-
ckung bzw. an deren Inhalt anliegen. Weiters ist die
Durchlaufgeschwindigkeit der zu verbindenden Schich-
ten, insbesondere wegen des Zurückbiegens um 180°
der ausgestanzten Zungen durch Anheben dieser und
anschließendem Zurückfalten mittels einer Führungs-
platte, zu niedrig für einen zeitgemäßen Verpackungs-
ablauf für Massenprodukte wie z.B. Obst, Metall- oder
Kunststoffkleinteile.
[0005] Aus der US 2012/0317932 A1 ist eine Verpa-
ckungsvorrichtung und -verfahren zum Sichern eines
Deckels an eine Kartonschachtel bekannt. Durch meh-
rere schwenkbare Stanzstempel werden die an den Sei-
tenwänden der Kartonschachtel außen anliegenden
Ränder des Schachteldeckels Durchstanzungen er-
zeugt, wobei die Stanzstempel den Deckelrand und die
Seitenwand der Schachtel durchdringen. Als Stanzma-
trizen wirken dabei, am unteren Ende zugespitzte Me-
tallplatten mit Durchbrüchen welche dem Querschnitt der
einzelnen Stanzstempel so entsprechen, dass ins
Schachtelinnere gebogene Zungen entstehen welche
den Deckel an der Schachtel sichern. Die dem Stanz-
stempel entsprechenden zugespitzten Stanzmatrizen
werden, vor dem Stanzvorgang, in einer an der Innen-
fläche der Seitenwand der Schachtel anliegenden Posi-
tion, durch den Deckel hindurch, ins Schachtelinnere ein-
geführt um als Matrize und Gegenlager für die schwenk-
baren Stanzstempel wirken zu können. Nach dem Stanz-
vorgang werden die Matrizen nach oben aus der Schach-
tel gezogen wodurch die nach innen ragenden Zungen
nach oben gebogen werden.
[0006] Durch dieses Verfahren wird der Deckel durch
das Eindingen der zugespitzten Matrizen durchdrungen
und beschädigt. Das Eindringen der Matrizen ins
Schachtelinnere kann den Inhalt der Schachtel beschä-
digen. Dieses Verfahren ermöglicht nicht einen kontinu-
ierlichen Durchlauf von Verpackungen in kurzen Zeitab-
ständen und somit ist ein zeitgemäßer Verpackungsab-
lauf nicht möglich. Das Verfahren ist nicht geeignet die
sich überlappenden Verschlussschichten an einer ge-
schlossenen Verpackung, wie z.B. an einer gefüllten
Obstschale oder an einer (deckellosen) Schachtel, lös-
bar zu verbinden.
[0007] Aus der DE 19512716 A1 ist ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Herstellung von Verpackungsmate-
rial, welches aus bevorzugt mehrlagigen Folienbahnma-
terial besteht, bekannt. Das Papierbahnmaterial ist we-
sentlich zu einer Schlauchbahn geschlossen welche be-
vorzugt etwa mittig in Längsrichtung mit einer Bindungs-
naht zu etwa 8förmigem eingeschnürtem Querschnitt
versehen wird. Die Bindungsnaht besteht aus einer
Press-Durchdringungsnaht, insbesondere einer Press-
Stichnaht; für die Durchführung der Naht ist ein Stachel-
rad mit radial abragenden Durchdringungselementen
vorgesehen welches zwischen zwei Pressbindungsrä-
dern auf einer, oberhalb des Durchlaufbereiches der zu
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bearbeitenden, aus Papiermaterial gebildeten Schlauch-
bahn vorgesehenen, gemeinsamen Antriebswelle gela-
gert ist. Entsprechend der Position der besagten zahn-
radförmigen Pressbindungsräder mit dem Stachelrad
sind an einer Welle unterhalb der Schlauchbahn Gegen-
Pressbindungsräder vorgesehen zwischen welchen ein
Distanzelement vorgesehen ist welches dem Stachelrad
entspricht. Diese Vorrichtung, bzw. dieses Verfahren, ist
für die lösbare Verbindung von sich überlappenden
Schichten aus Karton oder Kunststofflaminat einer Ver-
packung, welche in geschlossenem, sich überlappen-
dem Zustand am Inhalt der Verpackung anliegen,
zwecks lösbarem Verschließen der Verpackung nicht ge-
eignet weil die, die Welle mit den Gegenpressräder samt
Distanzelement welche unterhalb der zu verbindenden
Schichten wirken, eine an der Verpackung oder dem Ver-
packungsinhalt anliegende Verbindung der überlappen-
den Schichten nicht ermöglichen.
[0008] Die Erfindung stellt sich die Aufgabe ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung für die lösbare, nicht wieder
herstellbare Verbindung flacher, eventuell plastifizierter,
aneinander anliegender und an der Verpackung oder an
deren Inhalt anliegender Schichten von Karton, Papier
oder Kunststofflaminate, einer Verpackung ohne Einsatz
zusätzlicher auf diese Schichten aufgebrachte Werkstof-
fe, zu schaffen, wobei diese Schichten aus dem gleichen
oder aus unterschiedlichem Werkstoff sein können.
[0009] Zur Lösung dieser Aufgabe schlägt die Erfin-
dung die Durchführung mindestens einer Durchstan-
zung, bzw. mindestens einer Reihe von Durchstanzun-
gen vor, welche mechanisch an sich überlappenden,
bzw. gegeneinander anliegender und im geschlossenen
Zustand, an der Verpackung oder an deren Inhalt anlie-
genden, Schichten von Karton, Papier oder Kunststoff-
laminat mittels einem einfachen oder mehrfachen rotie-
renden Stanzwerkzeug, an den besagten Schichten, z.
B. des Verschlusses an einer Verpackung, ausgeführt
werden, wobei diese Stanzungen synchron mit der kon-
tinuierlichen Zuführbewegung der Schichten, bzw. der
befüllten Verpackung, erfolgen. Die besagte Zuführbe-
wegung erfolgt auf einem länglichen Element welches
als Matrize wirkt, an welcher die besagten Schichten auf
bekannte Weise in eine sich überlappende Position ge-
bracht werden um anschließend mittels seitlich vom ein-
zelnen oder mehrfachen rotierenden Stanzwerkzeug wir-
kenden Niederhaltern aneinander anliegend gehalten zu
werden. Die Form der einzelnen Ausstanzungen kann
unterschiedlich, z.B. rechteckig, quadratisch, trapezför-
mig, rund oder verzweigt sein. Das einzelne oder mehr-
fache Werkzeug mit seiner entsprechenden Matrize hat
eine derartige Form, dass ein Stanzdurchbruch entsteht,
wobei der ausgestanzte Teil der überlappten Schichten
aus Karton oder Kunststofflaminat, jenseits der Auflage-
fläche der Matrize, in eine an dieser vorgesehenen
Längsnut geschoben wird und, entsprechend einer Linie
welche quer oder parallel zur Zuführbewegung der zu
bearbeitenden Schichten verlaufen kann, ohne Scher-
wirkung, abgebogen wird. Die Kanten an der Matrize ent-

sprechen nicht exakt den Schneidkanten der radial ab-
ragenden Stanzstempel, des rotierenden Stanzwerkzeu-
ges, wobei die Matrize immer aus einem flachen längli-
chen Element mit einer Nut besteht deren größte Breite
jener des oder der Stanzstempel entspricht und deren
Tiefe etwas größer ist als die Eindringtiefe des oder der
Stanzstempel bezogen auf die Matrize. Das Durchtren-
nen der überlappten oder gegeneinander anliegenden
Schichten aus Karton oder Kunststofflaminat kann in ei-
nem ersten Moment entlang der frontalen Linie des
Stanzstempels, bzw. der Stanzstempel, erfolgen auch
wenn entsprechend dieser Linie kein Gegenlager, bzw.
keine Gegenkante, an der Matrize vorgesehen ist, son-
dern weil der Stanzstempel, bzw. die Stanzstempel, am
besagten Stirnbereich eine scharfe Schneide und/oder
eine zugespitzte Form aufweisen. In einem folgenden
Moment, durch progressives Eindringen des oder der
Stanzstempel, erfolgt die Scherwirkung entlang der seit-
lichen Kanten des oder der selben Stanzstempel welche
in die Nut zwischen den Längskanten der Matrize vor-
dringen, während entlang der hinteren Linie des oder der
Stanzstempel keine Scherwirkung erfolgt weil eine ent-
sprechende Kante an der Matrize und eine Schneide
oder eine Spitze am Stanzstempel, bzw. an den Stanz-
stempeln, fehlt, wodurch ein Abbiegen der dadurch ge-
formten Zungen in Richtung der, an der Matrize vorge-
sehenen Nut erfolgt.
[0010] Aufgrund der Struktur des Werkstoffes der
überlappten, erfindungsgemäß mittels einer einzelnen
oder einer Reihe von, unter sich beabstandeten, Aus-
stanzungen zu verbindenden Schichten aus Karton, Pa-
pier oder Kunststoff, und/oder aufgrund der (ungenauen)
Übereinstimmung der seitlichen Schneiden der Stanz-
stempel mit den entsprechenden Kanten an der Matrize,
entstehen in der Praxis an den seitlichen Stanzlinien Aus-
fransungen und/oder Grate. Diese bewirken dass, beim
nachträglichen Versuch die, durch eine einzelne oder
durch eine oder mehrere Reihen von Ausstanzungen,
verbundenen Schichten zu trennen, die besagten aus-
gestanzten und gebogenen Zungen Widerstand leisten,
weil die Zungen mit den äußeren ausgefransten und/oder
mit Grate versehenen Rändern leicht breiter als die ein-
zelnen Durchbrüche sind, welche ebenfalls ausgefranste
und/oder mit Grate versehene Ränder aufweisen und so-
mit enger sind. Bei Anwendung einer bestimmten Kraft
um die gegeneinander anliegenden Schichten zu distan-
zieren, werden die besagten ausgestanzten Zungen ver-
formt indem eine auf der anderen gleitet, dabei wird der
Winkel der Biegung verändert und ihr gewaltsames He-
rausziehen durch die entsprechenden Stanzdurchbrü-
che erfolgt indem die, von den ausgestanzten Rändern
abstehenden, besagten Ausfransungen und/oder Grate
abgeflacht werden. Diese Verformung der Zungen und
die Abflachung der Ausfransungen und/oder der Grate
bestimmen die erforderliche Kraft für die Lösung der Ver-
bindung zwischen den überlappten, erfindungsgemäß
durchstanzten Schichten, bzw. für ihr Auseinanderzie-
hen, welches z.B. das Öffnen einer Verpackung bewirkt.
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[0011] Die Erfindung schließt nicht ein Stanzen der
Zungen aus, deren Biegekante parallel zur Zuführbewe-
gung der zu bearbeitenden Schichten verläuft, in diesem
Fall verfüg der Stanzstempel an einer der Seiten nicht
über eine Schneide oder scharfe Kante und die Matrize
weist an einer der entsprechenden Seiten keine Gegen-
kante auf. Weiters schließt die Erfindung nicht den Ein-
satz von Stanzstempel welche mit einer Schneide aus-
gestattet sind welche quer zur Zuführbewegung der zu
bearbeitenden Schichten verläuft aus, wodurch die Er-
zeugung zweier, in Richtung der Nut der Matrize gebo-
gene Zungen erfolgt, wobei jede dieser eine, quer zur
Zuführrichtung der zu bearbeitenden Schichten verlau-
fende, Biegelinie aufweist.
[0012] Die Erfindung umfasst, um eine widerstandsfä-
higere Verbindung zu sichern, die Ausführung von meh-
reren parallelen Ausstanzungen welche für die Lösung
der Verbindung eine größere Kraft erfordern.
[0013] Das erfindungsgemäße rotierende Mehrfach-
Stanzwerkzeug kann wesentlich die Form eines Kreis-
sägeblattes haben, wobei die einzelnen radial abstehen-
den, speziell ausgeformten Zähne, als Stenzstempel wir-
ken. Erfindungsgemäß können, im Fall der Verbindung
zwischen Schichten mit begrenzter Ausdehnung, z.B. an
Behältern mit kleinen Ausmaßen, diese durch Ausfüh-
rung einer einzigen Durchstanzung, mittels einer einfa-
chen langgezogenen Zunge oder mittels zwei Zungen
deren Biegelinien parallel zu der Zuführbewegung der
zu bearbeitenden Schichten verlaufen, verbunden wer-
den.
[0014] Die Erfindung wird nachfolgend anhand meh-
rerer, in den beigelegten Zeichnungen, schematisch dar-
gestellter, vorzuziehender Ausführungsbeispiele des er-
findungsgemäßen Verbindungsverfahrens, näher er-
klärt; dabei erfüllen die Zeichnungen rein erklärenden,
nicht begrenzenden Zweck.
[0015] Die Fig. 1 zeigt die Seitenansicht eines erfin-
dungsgemäßen, rotierenden Stanzwerkzeuges welches
wesentlich die Form eines Kreissägeblattes hat und auf
die überlappten Schichten des Verschlusses eines Kar-
tonbehälters für Früchte wirkt, dabei liegen diese auf ei-
nem flachen, länglichen als Matrize wirkenden Element
mit Längsnut, auf; die Zuführvorrichtung für die zu bear-
beitende Verpackung kann von der Art eines Transport-
bandes, eines Rollen- oder Riemenförderers sein und ist
nicht dargestellt.
[0016] Die Fig. 2 zeigt die Vorderansicht die selbe, in
Fig. 1 dargestellte Stanzvorrichtung mit dem rotierenden
Stanzwerkzeug und dem länglichen Element welches als
Matrize wirkt in Schnittdarstellung, gemäß einer in Fig.
1 gezeigten Schnittebene II-II.
[0017] Die Fig. 3 zeigt in perspektivischer Darstellung
einen Teil der überlappten Kartonschichten an welchen
erfindungsgemäße rechteckige Durchstanzungen
durchgeführt worden sind.
[0018] Die Fig. 4 zeigt die in Fig. 3 dargestellten Durch-
stanzungen in Schnittdarstellung, gemäß einer in Fig. 3
gezeigten Schnittebene IV-IV.

[0019] Die Fig. 5 zeigt die Draufsicht eines Teiles zwei-
er, durch trapezförmige Durchstanzungen verbundene,
Kartonschichten.
[0020] Die Fig. 5a zeigt die Draufsicht eines Teiles
zweier, durch runde Ausstanzungen verbundene, Kar-
tonschichten.
[0021] Die Fig. 6 zeigt in perspektivischer Darstellung
zwei, mittels rechteckiger Durchstanzungen, verbunde-
ne Schichten deren seitliche Biegelinie parallel zur Zu-
führrichtung verläuft.
[0022] Die Fig. 7 zeigt in perspektivischer Darstellung
einen Teil der, mittels einziger Durchstanzung verbun-
denen, Schichten wobei diese längliche Form hat und
die Biegelinie parallel zur Zuführbewegung verläuft.
[0023] Die Fig. 7a zeigt in perspektivischer Darstellung
einen Teil der, mittels einziger Durchstanzung verbun-
denen Schichten, wobei diese längliche Form hat und
deren zwei Zungen seitliche Biegelinien, parallel zur Zu-
führbewegung, aufweisen.
[0024] Eine Kartonverpackung 5, welche die Form ei-
ner Schale für die Aufnahme von Früchten 7 hat, weist
an der Oberseite zwei sich überlappende Verschluss-
schichten auf, eine untere Schicht 5i und eine obere
Schicht 5s. Die besagten Schichten 5i, 5s sind aus einer
Verlängerung der seitlichen Längswände der Verpa-
ckung 5 geformt, diese bilden in abgebogener, sich über-
lappender Position einen relativ engen, freien Zwischen-
raum 5b zwecks Durchlauf über einem länglichen Ele-
ment mit Längsnut 4a mit Kanten 4b welches als Stanz-
matrize 4 wirkt und feststehend von einem, mit dem Rah-
men der Maschine verbundenen Trägerelement 4x frei-
tragend in den Wirkungsbereich des Stanzwerkzeuges
1 ragt, während der entgegengesetzte Teil eventuell
durch weitere Trägerelemente 4x gehalten wird und das
Ende Einlaufabschrägungen 4y aufweist. Die Verpa-
ckung schließt nicht aus, dass das freie Ende des freit-
ragenden Teiles der Matrize 4, ausschließlich während
des Stanzvorganges, von einem beweglichen Stützele-
ment in seiner freitragenden Position gehalten, bzw. un-
terstützt, wird. Die Verpackung 5 samt Inhalt wird mit
kontinuierlicher Bewegung 5a mit den, vorher auf be-
kannte Weise überlappten Verschluss-Schichten 5i und
5s, am besagten länglichen, als Matrize 4 wirkenden Ele-
ment aufliegend, z.B. mittels nicht dargestelltem Trans-
portband, Rollen oder Riemen, zugeführt (Fig. 1). Ober-
halb des besagten länglichen Elementes und entspre-
chend der Position der Längsnut 4a der Matrize 4 ist an
einer Welle 2 ein rotierendes 1r Stanzwerkzeug 1 gela-
gert welches wesentlich die Form eines Kreissägeblattes
hat. Die einzelnen Zähne 1a wirken als Stanzstempel
indem sie, während des Eindringens durch die beiden
Verschluss-Schichten 5i, 5s der Verpackung 5 hindurch,
mit den seitlichen Kanten 4b der Matrize 4 welche als
Gegenlager wirken zusammenwirken. Die einzelnen
Zähne 1a welche als Stanzstempel wirken, weisen stirn-
seitig eine quer verlaufende Schneide 1b auf welche,
während des Eindringens in die Schichten 5i, 5s, trotz
fehlen einer gegenwirkenden Kante an der Matrize 4,
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einen Schnitt durchführt weil sich im entsprechenden Be-
reich die Nut 4a befindet. Seitlich hingegen begegnen
die einzelnen Zähne 1a den als Gegenlager wirkenden
zwei seitlichen Längskanten 4b der Nut 4a, wodurch in
diesem Bereich an den Schichten 5t und 5s die Scherung
erfolgt. Der selbe Zahn 1a weist an der Rückseite keine
quer verlaufende Schneide oder Kante auf und auch das
längliche, als Matrize wirkende Element 4, weist keine
Gegenkante auf, weswegen in diesem Bereich weder ein
Schnitt noch eine Scherung, sondern die Biegung beider
überlappter Zungen 5z über die quer zur Zuführbewe-
gung 5a verlaufende Linie 5e, in Richtung Nut 4a, erfolgt.
[0025] In Abhängigkeit der Eigenschaften des ge-
stanzten Werkstoffes und des wechselseitigen Zusam-
menwirkens zwischen dem Querschnitt der Zähne 1a
welche als Stanzstempel wirken und den Kanten 4b des
länglichen, als Matrize 4 wirkenden Elements, präsen-
tiert sich in der Praxis die Scherstelle der Zungen 5z mit
Ausfransungen und/oder Grate, sei es an den Längsrän-
dern der Zungen 5z, als auch längs der Ränder der
Stanzdurchbrüche 5c. Die besagten abstehenden Aus-
fransungen und/oder Grate bewirken dass, zwecks He-
rausziehen der Zungen 5z aus den entsprechenden
Stanzdurchbrüchen 5c, also zwecks Lösung der Verbin-
dung zwischen den beiden Schichten 5i, 5s, es erforder-
lich ist eine Kraft anzuwenden welche geeignet ist, sei
es die Ausfransungen und oder Grate welche seitlich von
den Zungen 5z, als auch jene welche seitlich von den
Stanzdurchbrüchen abstehen, flachzudrücken. Die
Stanzdurchbrüche 5c sind erfindungsgemäß zueinander
durch nicht gestanzte Bereiche 5b unterschiedlicher
Ausdehnung beabstandet; Stanzdurchbrüche welche in
kleineren Abständen durchgeführt sind bewirken eine
wirksamere Verbindung, bzw. erfordern einen größeren
Kraftaufwand für deren Auflösung.
[0026] Stanzdurchbrüche 5c mit gespreizt verlaufen-
den Seitenrändern, z.B. trapezförmige Durchbrüche
(Fig. 5a), mit kurvenförmigen Seitenrändern, z.B. kreis-
förmige Durchbrüche (Fig, 5b) oder Durchbrüche mit ver-
zweigten Umrissen, bewirken einen höheren Widerstand
gegen das Auflösen der Verbindung als Durchbrüche mit
geradlinigen, zueinander parallelen Rändern (quadrati-
sche oder rechteckige Form).
[0027] Bei allen vorgenannten Stanzsystemen wer-
den, eventuell einstellbare 3v, eventuell federbelastete
Niederhalter 3 eingesetzt welche derart wirken, dass die
sich überlappenden, durch erfindungsgemäße Stanzun-
gen, zu verbindenden Schichten 5i, 5s in eine am läng-
lichen als Matrize 4 wirkenden Element anliegende Po-
sition gedrückt werden.
[0028] Die Stanzzungen 5z können weiters durch
Werkzeuge 1a mit Schneide 1b, welche längs einer der,
zur Zuführbewegung 5a parallelen Seiten der zu bear-
beitenden Schichten (Fig. 6) angeordnet ist, hergestellt
werden um Zungen 5z herzustellen welche eine seitliche
Biegelinie 5e, gegenüber der seitlichen Schnittlinie, auf-
weisen. Die besagte Ausführungsform ermöglicht auch
die Realisierung von Stanzungen besonders langer

Form (Fig. 7), z.B. für den Fall einer Verbindung von
Schichten mit reduzierten Ausmaßen, mittels einer ein-
zigen langen Durchstanzung.

Patentansprüche

1. Vorrichtung für die lösbare Verbindung von Schich-
ten (5s, 5i) aus Karton, Papier oder Kunststofflami-
nat, ohne Verwendung von Kleber, von Näh-oder
Heftelementen, welche in gegenseitig anliegender,
bzw. in sich überlappender, Position einem rotieren-
den (1r) Stanzwerkzeug (1), welches mit einer Ma-
trize (4) zusammenwirkt, in kontinuierlicher Bewe-
gung durch eine Fördervorrichtung zugeführt (5a)
werden, dadurch gekennzeichnet, dass das rotie-
rende Stanzwerkzeug (1) eine vertikal einstellbare
(1v) Scheibe oder ein Trägerelement mit mindestens
einem radial abragenden Stanzstempel (1a) ist,
dass beidseitig am Trägerelement vertikal einstell-
bare (3v) Niederhalter (3) wirken, dass die Matrize
(4) aus einem an einem in Zuführrichtung (5a) vor
dem Stanzwerkzeug (1) feststehenden Trägerele-
ment (4x) befestigtem, flachen, länglichen Element
besteht welches an der, den Stanzstempeln (1a) zu-
gekehrten Seite, eine Nut (4a) aufweist deren Breite
wesentlich jener der Stanzstempel entspricht und
deren Tiefe etwas größer als die maximale Eindring-
tiefe der Stanzstempel (1a) ist und dass diese Nut
(4a) vom Wirkungsbereich der Stanzstempel sich
geradlinig gemäß der Zuführrichtung (5a) bis zum
freien Ende erstreckt.

2. Vorrichtung gemäß Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das freie Ende des freitragenden
Teiles der Matrize (4), auschließlich während des
Stanzvorganges, durch ein bewegliches Stützele-
ment in seiner freitragenden Position gehalten, bzw.
unterstützt, wird, wobei dieses, nach dem Stanzvor-
gang, seine zurückgezogene, bzw. zurückge-
schwenkte Ruheposition einnimmt.

3. Vorrichtung gemäß Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stärke der Matrize (4) kaum grö-
ßer ist als die maximale Tiefe der Nut (4a), dass die
Breite der Matrize (4) mindestens der Breite der
Stanzstempel (1a) samt der Breite der beiden Nie-
derhalter (3) entspricht und als Auflage für die über-
lappten, zu verbindenden Kartonschichten (5s, 5i)
dient.

4. Vorrichtung gemäß Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das längliche, flache Element
der Matrize (4) vom Trägerelement (4x) mit einem
Ende sich freitragend in Zuführrichtung (5a) der zu
verbindenden Kartonschichten (5s, 5i) mindestens
in den Arbeitsbereich der Stanzstempel (1a) ragt,
während das entgegengesetzte, für den Einlauf der
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überlappten Kartonschichten bestimmte Ende sich
freitragend gegen die Zuführrichtung erstreckt und
mit Einleitabschrägungen (4y) versehen ist und
dass, im Fall sich dieser Abschnitt des länglichen
Elements als Auflage für das progressiven Überlap-
pen der Kartonschichten während deren Zuführung
(5a), über eine längere Strecke erstreckt, es durch
mehrere, unter sich beabstandete Trägerelemente
(4x) gehalten wird.

5. Vorrichtung gemäß Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Niederhalter (3) federbelastet
sind.

6. Vorrichtung gemäß Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Längskanten (4b) an der Nut der
Matrize (4) scharfkantig sind um, in Zusammenwir-
kung mit den entsprechenden seitlichen Kanten der
Stanzstempel eine Durchtrennung der Karton-
schichten durch Scherung mit sauberen, gratlosen
Schnittlinien zu erreichen.

7. Vorrichtung gemäß Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine oder beide der Längskanten
(4b) an der Nut der Matrize (4) nicht scharfkantig
sind, bzw. zu den seitlichen Kanten der Stanzstem-
pel leicht beabstandet sind, um infolge der Durch-
stanzung der Kartonschichten (5s, 5i) Schnittlinien
mit abragenden Fransen, bzw. Graten zu erhalten.

8. Vorrichtung gemäß Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stanzstempel stirnseitig eine
Schneide (1b) oder eine Spitze aufweisen um das
Durchdringen der Kartonschichten, ohne entspre-
chende Gegenkante oder Fläche an der Matrize (4),
zu erreichen.

9. Vorrichtung gemäß Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das rotierende (1r) Stanzwerkzeug
(1) mit Stanzstempel ausgestattet ist welche in zwei
oder mehreren, zueinander parallelen Ebenen an-
geordnet sind welche mit einer Matrize (4) zusam-
menwirken welche entsprechende zueinander par-
allele Nuten (4a) aufweisen.

10. Vorrichtung gemäß Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stanzstempel (1a) einen Quer-
schnitt aufweisen um quadratische, rechteckige,
dreieckige, trapezförmige, runde, oder verzweigte
Durchstanzungen (5c) zu erzeugen.

11. Verfahren zur Herstellung einer lösbare Verbindung
von Schichten (5s, 5i) aus Karton, Papier oder Kunst-
stofflaminat, ohne Verwendung von Kleber, von
Näh- oder Heftelementen, welche in gegenseitig an-
liegender, bzw. in sich überlappender, Position ei-
nem rotierenden (1r) Stanzwerkzeug (1), welches
mit einer Matrize (4) zusammenwirkt, in kontinuier-

licher Bewegung durch eine Fördervorrichtung zu-
geführt (5a) werden, gemäß Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die auf bekannte Weise zu-
geführten (5a) zu verbindenden Kartonschichten
(5s, 5i), vor dem Arbeitsbereich des rotierenden
Stanzwerkzeuges (1), in eine gegeneinander anlie-
genden, bzw. sich überlappten Position gebracht
werden, dass diese Position der Schichten (5s, 5i)
im Arbeitsbereich des Stanzwerkzeuges (1) durch
Niederhalter (3) gesichert wird, wobei die Schichten,
an der Matrize (4) aufliegend, kontinuierlich, syn-
chron mit der Rotation (1r) des Stanzwerkzeuges,
weitergefördert werden, während der, bzw. die
Stanzstempel (1a) die Schichten (5s, 5i) durchdrin-
gen um Zungen (5z) in die Nut (4a) der Matrize (4)
zu drücken welche an einer Linie quer oder längs
zur Zuführrichtung (5a) nicht durchtrennt werden
und gemäß dieser Linie in die Nut (4a) hineingebo-
gen werden wodurch die Schichten (5s, 5i), nach
verlassen des Arbeitsbereiches des Stanzwerkzeu-
ges (1) und der Niederhalter (3) ihre überlappte Po-
sition beibehalten und nur durch Kraftanwendung
auseinandergezogen werden können.
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