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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug und ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Nutzens aus einem Karton-
bogen gemafll den Oberbegriffen der Patentanspriiche
1 beziehungsweise 9.

[0002] Bei der Herstellung von Nutzen aus Kartonbd-
gen mit einem entsprechenden Werkzeug, welches ub-
licher Weise als Schneid-, Stanz- und/oder Rillwerkzeu-
ge ausgebildet ist, werden oftmals kleinere Abfallteile
mittels einer - an einem ersten Werkzeugteil angeordne-
ten - entsprechenden Schneidlinienkontur vom Nutzen
abgetrennt. Dabei wirkt der erste Werkzeugteil als Ma-
trize mit einem zweiten Werkzeugteil als Patrize zusam-
men, zwischen welchen der jeweilige Kartonbogen an-
geordnet und der Nutzen durch Abtrennen des wenigs-
tens einen Abfallteils erzeugt wird.

[0003] Wahrend grofer Abfallrelativ leicht vom Nutzen
des geschnittenen oder gestanzten Kartonbogens ent-
fernt und abtransportiert werden kann, kdnnen bislang
gerade kleine Stanzabfdlle beim Weitertransport des
Kartonbogens verloren gehen, was zu Verschmutzun-
gen und weiteren Beeintrachtigungen im Herstellungs-
prozess fiihren kann.

[0004] Aus der DE 10 065 457 A1 ist bereits ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zur Trennung von Nutzen
und Abfall eines gestanzten oder geschnittenen Materi-
albogens bekannt, bei der die Separierung von Nutzen
und Abfall in einer Transporteinrichtung erfolgt, mittels
welcher der Nutzen und der Abfall aus einer Bearbei-
tungseinrichtung entnommen werden, in welcher der Be-
schnitt des Kartonbogens erfolgt. Zur Separierung von
Nutzen und Abfall weist die Transporteinrichtung dabei
mehrere Anziehungsflachen mit unterschiedlichen An-
ziehungs- beziehungsweise Ansaugkraften auf, um die
jeweiligen Kartonteile zu trennen und den Abfall aus dem
Prozess zu entfernen. Aus der DE 10 2010 061991 A1
ist ein Werkzeug sowie ein Verfahren gemaf den Merk-
malen der jeweiligen Oberbegriffe der Anspriiche 1 und
10 bekannt. Die EP 2 327 521 A1 beschreibt ein Verfah-
ren zum Zurichten von Werkzeugen einer Flachbettbo-
genstanz- und/oder -pragemaschine. Dabei zeigt diese
Druckschrift auch den prinzipiellen Aufbau einer Bogen-
stanz- und -prdgemaschine zum Stanzen, Ausbrechen
und Ablegen von Bdgen aus Papier, Pappe und derglei-
chen.

[0005] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Werkzeug und ein Verfahren zur Herstellung eines Nut-
zens aus einem Kartonbogen zu schaffen, mittels wel-
chen kleinere Abfallteile auf besonders einfache und
schnelle Weise aus dem Prozess entfernt werden kon-
nen.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durchein
Werkzeug und ein Verfahren zur Herstellung eines Nut-
zens aus einem Kartonbogen mit den Merkmalen der
Patentanspriiche 1 beziehungsweise 9 geldst. Vorteil-
hafte Ausgestaltungen und giinstige Weiterbildungen
der Erfindung sind Gegenstand der abhangigen Anspri-
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che.

[0007] Um ein Werkzeug zu schaffen, mittels welchem
kleinere Abfallteile auf besonders einfache und schnelle
Weise aus dem Prozess entfernt werden konnen, ist es
erfindungsgeman vorgesehen, dass in dem ersten Werk-
zeugteil, in welchem die Schneidlinienkontur angeordnet
ist, aulRerdem wenigstens ein Absaugkanal einer Absau-
geinrichtung vorgesehen ist, iber welchen das wenigs-
tens eine, mittels der Schneidlinienkontur abgetrennte
Abfallteil absaugbar ist. Erfindungsgemaf ist es somit
vorgesehen, jeweilige kleine Abfallteile unmittelbar an
Ortund Stelle innerhalb des ersten Werkzeugteils bezie-
hungsweise unmittelbar wahrend des Prozessschrittes
des Stanzens des Abfallteils vom Nutzen abzusaugen.
Hierdurch ist in besonders einfacher und zuverlassiger
Weise gewabhrleistet, dass beim Weitertransport des Bo-
gens beziehungsweise im Weiteren Prozess keine Ab-
fallteile verloren gehen kdnnen, welche ansonsten zu
Verschmutzungen der Anlage oder zu einer Beeintrach-
tigung des Prozesses fiihren kdnnten.

[0008] Ein entsprechender Absaugkanal ist dabei re-
lativ einfach in den entsprechenden Werkzeugteil ein-
bringbar, und zwar insbesondere dann, wenn dieser aus
mehreren Tragerplatten zusammengesetzt ist. Der Ab-
saugkanal muss dabei nur partiell innerhalb des entspre-
chenden Werkzeugteils vorgesehen sein. Eine teilweise
aulRen am Werkzeugteil angeordnete Fiihrung des Ka-
nals, beispielsweise mittels entsprechender Leitungen,
ist ebenfalls denkbar. Dabei ist es ein weiterer Vorteil,
dass der Absaugkanal relativ einfach mit der entspre-
chenden Absaugeinrichtung verbunden werden kann.
Zudem ist der Absaugkanal Gber einen Langenbereich
durch jeweilige Teilabsaugkanale gebildet. Diese Teilab-
saugkanale kénnen sich an jeweilige, umlaufend ge-
schlossene Konturbereich der Schneidlinienkontur an-
schlielRen, so dass gleichzeitig mehrere Abfallteile vom
Nutzen abgetrennt und Uber den jeweils zugeordneten
Teilabsaugkanal abgesaugt werden kénnen.

[0009] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung hat es
sich dabei als vorteilhaft gezeigt, wenn der Absaugkanal
zumindest tiber einen Langenbereich durch die Schneid-
linienkontur gebildet ist. Somit bildet die Schneidlinien-
kontur den Eingang des Absaugkanals, so dass abge-
trennte Abfallteile unmittelbar aus dem Beschnittbereich
heraus nach hinten in den entsprechenden Werkzeugteil
abtransportiert werden kénnen. Da das jeweilige Abfall-
teil infolge des Beschnitts somit zwangslaufig in den Ab-
saugkanal gedrickt wird, erfolgt die Absaugung auf be-
sonders einfache und zuverlassige Weise. Zudem istder
Absaugkanal in seiner Form besonders gunstig auf das
korrespondierende Abfallteil angepasst, so dass eine in-
folge der Absaugung erzeugte Kraft in optimaler Weise
auf das Abfallteil wirkt.

[0010] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Er-
findung sieht vor, dass der erste Werkzeugteil wenigs-
tens eine, insbesondere obere Tragerplatte aufweist, in
welcher der Absaugkanal zumindest Giber einen Langen-
bereich ausgebildet ist. Ein derartiger Absaugkanal in-



3 EP 3 403 782 B1 4

nerhalb der entsprechenden Tragerplatte ist besonders
einfach herstellbar.

[0011] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weist
der erste Werkzeugteil wenigstens eine, insbesondere
untere Tragerplatte auf, in welcher die Schneidlinienkon-
tur aufgenommen ist. Somit kann fiir die Schneidlinien-
kontur in einfacher Weise eine durch die Tragerplatte
durchgéangige Aussparung vorgesehen werden.

[0012] Als zudem vorteilhaft hat es sich gezeigt, wenn
der erste Werkzeugteil zwischen der Tragerplatte, in der
die Schneidlinienkontur aufgenommen ist, und der Tra-
gerplatte, in welcher der Absaugkanal zumindest tber
einen Langenbereich ausgebildet ist, eine Zwischenplat-
te aufweist, in welcher der Absaugkanal zumindest tiber
einen Langenbereich ausgebildetist. Die Zwischenplatte
kann somit einerseits der Abstlitzung der Schneidlinien-
kontur dienen und andererseits auf einfache Weise mit
einem oder mehreren Absaugkanalen versehen werden.
[0013] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weist
die Schneidlinienkontur wenigstens einen umlaufend ge-
schlossenen Konturbereich zum Abtrennen des jeweili-
gen Abfallteils auf, wobei der sich jeweils daran anschlie-
Rende Absaugkanal beziehungsweise Teilabsaugkanal
im Querschnitt groRer ausgebildet ist als der zugeordne-
te Konturbereich. Durch diesen, vorzugsweise geringfii-
gig grofReren Querschnitt des jeweiligen Absaugkanals
beziehungsweise Teilabsaugkanals in Bezug auf den je-
weiligen Konturbereich der Schneidlinienkontur wird er-
reicht, dass die jeweils abgetrennten Abfallteile einer-
seits ohne innerhalb des Absaugkanals beziehungswei-
se Teilabsaugkanals zu verkanten, andererseits jedoch
mit einer hinreichend grolRen Absaugkraft, von der Be-
schnittstelle entfernt werden.

[0014] Als zudem vorteilhaft hat sich eine Ausflh-
rungsform der Erfindung erwiesen, bei der der Absaug-
kanal einen Endkanal umfasst, welcher zu beiden Seiten
hin aus der korrespondierenden Tragerplatte austritt, wo-
beiander einen Seite des Endkanals ein Absaugelement
der Absaugeinrichtung angeschlossen ist und an der an-
deren Seite des Endkanals eine freie Einstromdoffnung
vorgesehen ist. Ein derartiger Endkanal ist zum einen
sehr einfach herstellbar und eréffnet zum anderen die
einfache Maoglichkeit, einen kontinuierlichen Luftstrom
zum Absaugen der Abfallteile zu erzeugen.

[0015] SchlieBlich hat es sich als vorteilhaft gezeigt,
den Endkanal an einer AuRenseite der korrespondieren-
den Tragerplatte vorzusehen, an welcher ein Rahmen-
blech angeordnet ist. Hierdurch kann der Endkanal be-
sonders kostenglinstig erzeugt werden.

[0016] Die vorstehend im Zusammenhang mit dem er-
findungsgemafRen Werkzeug genannten Vorteile erge-
ben sichin ebensolcher Weise fiir das Verfahren zur Her-
stellung eines Nutzens aus einem Kartonbogen mit den
Merkmalen des Patentanspruchs 10.

[0017] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den Ansprichen, den Figuren und der Figurenbe-
schreibung. Die vorstehend in der Beschreibung ge-
nannten Merkmale und Merkmalskombinationen, sowie
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die nachfolgend in der Figurenbeschreibung genannten
und/oder in den Figuren alleine gezeigten Merkmale und
Merkmalskombinationen sind nicht nur in der jeweils an-
gegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kom-
binationen verwendbar, ohne den Rahmen der Erfindung
zu verlassen. Es sind somit auch Ausfiihrungen von der
Erfindung als umfasst und offenbart anzusehen, die in
den Figuren nicht explizit gezeigt und erlautert sind, je-
doch durch separierte Merkmalskombinationen aus den
erlauterten Ausfiihrungen hervorgehen und erzeugbar
sind.

[0018] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnungen naher erlautert.
Es zeigen:

eine schematische Schnittansicht auf ein Werk-
zeug zur Herstellung eines Nutzens aus einem
Kartonbogen;

Fig. 1

eine schematische Draufsicht auf eine obere
Tragerplatte des ersten, oberen Werkzeugteils
entlang einer durch die Linie Il -Il in Fig. 1 re-
prasentierten Schnittebene; und in

Fig. 2

Fig.3 eine auschnittsweise und gegentiberFig. 1 ver-
groRerte Darstellung des Werkzeugs im Be-

reich der der Schneidlinienkontur.

[0019] In Fig. 1 ist in einer schematischen Schnittan-
sicht ein Werkzeug zur Herstellung eines nicht darge-
stellten Nutzens aus einem ebenfalls nicht dargestellten
Kartonbogen gezeigt. Das hier als kombiniertes
Schneid-, Stanz- und Rillwerkzeug ausgebildete Werk-
zeug umfasst grundsatzlich einen ersten, oberen Werk-
zeugteil 10 nach Art einer Matrize und einen unteren
Werkzeugteil 12 nach Art einer Patrize. Zwischen die bei-
den Werkzeugteile 10, 12 sind jeweilige Kartonbégen zur
Herstellung enstprechender Nutzen in einem kontinuier-
lichen Prozess einbringbar, wobei das Abtrennen von
Abfallteilen und das Einbringen von Faltrillen auf im Wei-
teren noch naher beschriebene Weise durch eine Rela-
tivbewegung die beiden Werkzeugteile 10, 12 relativ zu-
einander, vorwiegend durch Bewegen des ersten Werk-
zeugteils 10 relativzum zweiten Werkzeugteil 12, erfolgt.
Vorliegend ist das Werkzeug zumindest teilweise offen
dargestellt.

[0020] Derobere Werkzeugteil 10 ist aus einer unteren
Tragerplatte 14 und einer oberen Tragerplatte 16 unter
Zwischenanordnung einer Zwischenplatte 18 zusam-
mengesetzt. Oberseitig der oberen Tragerplatte 16 ist
Uberdies ein Rahmenblech 20 vorgesehen. Alle Platten
14 bis 18 sind in einer Halteeinrichtung 22 mit einem
seitlichen Halterahmen 24 aufgenommen und gegenein-
ander verspannt.

[0021] Die untere Tragerplatte 14 ist im vorliegenden
Fall eine Multiplex - Tragerplatte mit einer zentralen,
durchgangigen Aussparung 26, in welcher eine Schneid-
linienkontur 28 zumindest im Wesentlichen formiden-
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tisch eingesetzt ist. Die Schneidlinienkontur 28 ist vorlie-
gend aus einem Metallblock gebildet und umfasstim We-
sentlichen drei umlaufend geschlossen Konturbereiche
30, mittel welchen jeweilige, parallel zueinander ange-
ordnete Abfallteile (nicht dargestellt) vom Kartonbogen
beziehungsweise Nutzen abtrennbar sind. Von der
Schneidlinienkontur 28 sind demzufolge in der vorliegen-
den Schnittansicht sechs Schnittbereiche 32 der ent-
sprechenden Schneidlinie dargestellt. Nach oben hin
schlieRt der Metallblock der Schneidlinienkontur 28 biin-
dig an der Oberseite der unteren Tragerplatte 14 bezie-
hungsweise an der Unterseite der Zwischenplatte 18 ab,
an welcher sich die Schneidlinienkontur 28 abstitzt. Un-
ter anderem aus diesem Grund ist die Zwischenplatte
aus einem Stahlwerkstoff mit einer Harte von beispiels-
weise etwa 50 HRC gestaltet.

[0022] Neben der zentralen Aussparung 26 fir die
Schneidlinienkontur 28 umfasst die untere Tragerplatte
14 weitere Aussparungen fur jeweilige seitliche Schneid-
linien 34 zur Abtrennung des Nutzens von einem groRen
Abfallstiick sowie eine innenseitig davon angeordnete
jeweilige Rilllinie 36 zur Erzeugung einer Faltrille in dem
Nutzen.

[0023] Der untere Werkzeugteil 12 umfasst vorliegend
im Wesentlichen eine Gegenplatte 38, welche mit der
Schneidlinienkontur 28, der jeweiligen Schneidlinie 34
und der jeweiligen Rilllinie 36 derart zusammen wirkt,
das sich die gewiinschten Beschnitte der Abfallteile be-
ziehungsweise Faltrillen ergeben. Hierzu sind in der Ge-
genplatte 38 entsprechende Nuten 40 zum Zusammen-
wirken mit den Rilllinien 36 vorgesehen.

[0024] An die durch die Schneidlinienkontur 28 gebil-
deten drei umlaufend geschlossenen Konturbereiche 30
zum Abtrennen des jeweiligen Abfallteils schlie3t sich
vorliegend ein in diesem Bereich durch drei Teilabsaug-
kanale 42 gebildeter Absaugkanal 44 an. Die Teilabsaug-
kanale 42 beziehungsweise der hierdurch gebildete Ab-
saugkanal 44 verlaufen somit innerhalb der Schneidlini-
enkontur 28 in Richtung nach oben bis zur Zwischenplat-
te 18, in welcher formidentisch die Teilabsaugkanale 42
fortgesetzt sind. Ausgehend von der Zwischenplatte 18
erstrecken sich die Teilabsaugkanéale 42 tiber einen Lan-
genbereich in Hochrichtung innerhalb der oberen Tra-
gerplatte 16, bis sie in einen Endkanal 46 des Absaug-
kanals 44 miinden.

[0025] Der Verlauf des Endkanals 46 ist dabei - wie
auch die Form der Teilabsaugkanale 42 - besonders
glnstig aus Fig. 2 erkennbar, welche die obere Trager-
platte 16 in einer schematischen Draufsicht entlang einer
durchdie Liniell - Ilin Fig. 1 reprasentierten Schnittebene
zeigt. Hierbei wird insbesondere erkennbar, dass der
Endkanal 46 zu beiden Seiten 48, 50 hin aus der korre-
spondierenden Tragerplatte 16 austritt, wobei an der ei-
nen Seite 48, 50 des Endkanals 46 ein nicht dargestelltes
Absaugelement einer Absaugeinrichtung angeschlos-
sen ist und an der anderen Seite des Endkanals 46 eine
freie Einstromoffnung 52 vorgesehen ist. Das Absauge-
lement der Absaugeinrichtung ist dabei beispielsweise
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mit einem nachfolgenden, weiteren Absaugkanal 54 der
Absaugeinrichtung, welcher in dem Halterahmen 24 ver-
lauft, verbunden. Mittels der Absaugeinrichtung kann so-
mit ein kontinuierlicher Absaug-Luftstrom innerhalb des
Endkanals 46 von der Einstrémoffnung 52 zum Absau-
gelement hin, also von der einen zur anderen Seite 48,
50 des Tragerelements 16, erzeugt werden.

[0026] Es ist klar, dass der Luftstrom innerhalb des
Endkanals nicht nur durch Absaugen, sondern auch
durch Einblasen von Luft an der einen Seite 48, 50 er-
zeugt werden kénnte. Auch durch einen derart eingebla-
senen Luftstrom lasst sich somit ein Absaugeffekt der
Absaugeinrichtung an den Konturbereichen 30 der
Schneidlinienkontur 28 beziehungsweise innerhalb der
Teilabsaugkanale 42 erzielen.

[0027] Die Kraft dieses Absaug-Luftstroms wirkt im
Weiteren Uber die Teilabsaugkanale 42 bis im Bereich
der jeweiligen Konturbereiche 30 der Schneidlinienkon-
tur 28, mittels welchen die jeweiligen Abfallteile vom Nut-
zen abgetrennt werden. Die Abfallteile werden dabei
beim Stanzen beziehungsweise Schneiden in die Teil-
absaugkanale 42 hinein gedriickt und durch den Absaug-
Luftstrom weiter nach oben zum Endkanal 46 transpor-
tiert, von wo aus der weitere Abtransport Gber die Ab-
saugeinrichtung erfolgt.

[0028] Um einbesonders glinstiges Absaugen der Ab-
fallteile zu erreichen, sind - wie dies insbesondere aus
Fig. 3 anhand einer auschnittsweisen und gegeniber
Fig. 1 vergroRerten Darstellung des Werkzeugs im Be-
reich der Schneidlinienkontur 28 erkennbar ist - die Teil-
absaugkanale 42 im Querschnitt groRer ausgebildet ist
als die zugeordneten Konturbereiche 30 der Schneidli-
nienkontur 28. Aus diesem Grund sind in der Draufsicht
von Fig.2 auch Doppellinien in Bereich der Teilabsaug-
kanale 42 erkennbar, da eine jeweils innere Linie den
jeweiligen Konturbereich 30 der Schneidlinienkontur 28
zeigt.

[0029] In Zusammenschau der Fig. 1 und 2 ist zudem
erkennbar, dass der Endkanal 46 an einer Aul3enseite
56 der korrespondierenden Tragerplatte 16 vorgesehen
ist. Dieser ist somit besonders einfach herstellbar, indem
er durch das Rahmenblech 20 nach oben hin verschlos-
senist. Die obere Tragerplatte 16 ist vorliegend aus einer
Aluminiumlegierung gebildet, welche ein einfaches Be-
arbeiten ermdglicht.

[0030] Insgesamtistsomiterkennbar, dass vorliegend
ein Verfahren geschaffen werden kann, bei dem mit der
Schneidlinienkontur 28 des ersten Werkzeugteils 10 we-
nigstens ein Abfallteil vom Nutzen durch Zusammenwir-
ken mit dem zweiten Werkzeugteil 12 abgetrennt werden
kann, welches hierbei in den entsprechenden Teilab-
saugkanal 42 nach hinten beziehungsweise oben ge-
driickt und von hier aus Gber dem Absaugkanal 44 ab-
gesaugt wird.

[0031] Das vorliegende Werkzeug kann insbesondere
zum Bearbeiten von Materialbdgen aus Papier oder Kar-
ton in Stérken zwischen 80 gr/m2 und 500 gr/m? bezie-
hungsweise mit einer Materialstarke zwischen etwa 80
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pm bis 700 wm zum Einsatz kommen. Die Materialbogen
kénnen hierbei insbesondere auch sowohl bedruckt und
lackiert sein als auch beschichtet mit einer Polymer-
schicht oder mit einem Kunststofffilm. Ebenso kénnen
die Materialbégen eine Beschichtung mit einen Metall-
film, beispielsweise aus einem Aluminiummaterial, auf-
weisen. Naturlich sind auch Kombinationen der beschrie-
benen Materialien bei einem entsprechenden Material-
bogen zum Einsatz kommen. SchlieRlich kénnen die Ma-
terialbdgen auch aus einem Laminat gebildet sein oder
einen Verbundaufbau aufweisen.

Bezugszeichenliste

[0032]

10  Werkzeugteil

12 Werkzeugteil

14 Untere Tragerplatte
16  Obere Tragerplatte
18  Zwischenplatte

20 Rahmenblech

22 Halteeinrichtung

24  Halterahmen

26  Aussparung

28  Schneidlinienkontur
30 Konturbereich

32  Schnittbereich

34  Schneidlinie

36  Rilllinie

38 Gegenplatte

40 Nuten

42  Teilabsaugkanale
44  Absaugkanal

46  Endkanal

48  Seite

50 Seite

52  Einstromoffnung

54  Absaugkanal

56  AufBenseite
Patentanspriiche

1. Werkzeug zur Herstellung eines Nutzens aus einem

Kartonbogen, mit einem ersten Werkzeugteil (10)
mit wenigstens einer Schneidlinienkontur (28), mit-
tels welcher wenigstens ein Abfallteil vom Nutzen
abtrennbar ist, und mit einem zweiten Werkzeugteil
(12), welcher mit dem ersten Werkzeugteil (10) zur
Trennung des Nutzens von dem wenigstens einen
Abfallteil zusammen wirkt, wobei in dem ersten
Werkzeugteil (10) wenigstens ein Absaugkanal (44)
einer Absaugeinrichtung vorgesehen ist, Uber wel-
chen das wenigstens eine Abfallteil absaugbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Absaugkanal (44) lber einen Langenbereich
durch jeweilige Teilabsaugkanéle (42) gebildet ist.
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2,

Werkzeug nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Absaugkanal (44) zumindest iiber einen Langen-
bereich durch die Schneidlinienkontur (28) gebildet
ist.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass

der erste Werkzeugteil (10) wenigstens eine Trager-
platte (16) aufweist, in welcher der Absaugkanal (44)
zumindest Uber einen Langenbereich ausgebildet
ist.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

der erste Werkzeugteil (10) wenigstens eine Trager-
platte (14) aufweist, in welcher die Schneidlinienkon-
tur (28) aufgenommen ist.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass

der erste Werkzeugteil (10) eine zwischen der Tra-
gerplatte (14), in der die Schneidlinienkontur (28)
aufgenommen ist, und der Tragerplatte (16), in wel-
cher der Absaugkanal (44) zumindest ber einen
Langenbereich ausgebildet ist, eine Zwischenplatte
(18) aufweist, in welcher der Absaugkanal (44) zu-
mindest Uber einen Langenbereich ausgebildet ist.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneidlinienkontur (28) wenigstens einen um-
laufend geschlossenen Konturbereich (30) zum Ab-
trennen des jeweiligen Abfallteils aufweist, wobei der
sich jeweils daran anschlieRende Absaugkanal (44)
beziehungsweise Teilabsaugkanal (42) im Quer-
schnitt groRer ausgebildet ist als der zugeordnete
Konturbereich (30).

Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Absaugkanal (44) einen Endkanal (46) umfasst,
welcher zu beiden Seiten (48, 50) hin aus der kor-
respondierenden Tragerplatte (16) austritt, wobei an
der einen Seite (48, 50) des Endkanals (46) ein Ab-
saugelementder Absaugeinrichtung angeschlossen
ist und an der anderen Seite des Endkanals eine
freie Einstrdmoffnung (52) vorgesehen ist.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Endkanal (46) an einer AuRenseite (56) der kor-
respondierenden Tragerplatte (16) vorgesehen ist,
an welcher ein Rahmenblech (20) angeordnet ist.
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Verfahren zur Herstellung eines Nutzens aus einem
Kartonbogen mittels eines Werkzeugs, bei welchem
mit einer Schneidlinienkontur (28) eines ersten
Werkzeugteils (10) wenigstens ein Abfallteil vom
Nutzen durch Zusammenwirken mit einem zweiten
Werkzeugteil (12) abgetrennt wird und

das wenigstens eine Abfallteil (ber wenigstens ei-
nenindem ersten Werkzeugteil (10) vorgesehen Ab-
saugkanal (44) einer Absaugeinrichtung abgesaugt
wird, wobei der Absaugkanal (44) Uber einen Lan-
genbereich durch jeweilige Teilabsaugkanale (42)
gebildet ist.

Claims

A tool for producing a blank from a cardboard sheet,
with a first tool part (10) with at least one cutting line
contour (28), by means of which at least one waste
part is separable from the blank, and with a second
tool part (12), which cooperates with the first tool part
(10) for separating the blank from the at least one
waste part, wherein atleast one suction channel (44)
of a suction device, via which the at least one waste
part can be sucked off, is provided in the first tool
part (10),

characterized in that

the suction channel (44)is formed by respective par-
tial suction channels (42) over a length area.

The tool according to claim 1,

characterized in that

the suction channel (44) is formed by the cutting line
contour (28) at least over a length area.

The tool according to any one of claims 1 or 2,
characterized in that

the first tool part (10) comprises at least one support
plate (16), in which the suction channel (44)is formed
at least over a length area.

The tool according to any one of the preceding
claims,

characterized in that

the first tool part (10) comprises at least one support
plate (14), in which the cutting line contour (28) is
accommodated.

The tool according to any one of claims 3 or 4,
characterized in that

the first tool part (10) comprises an intermediate
plate (18), in which the suction channel (44)is formed
atleastover alength area, between the support plate
(14), in which the cutting line contour (28) is accom-
modated, and the support plate (16), in which the
suction channel (44) is formed at least over a length
area.
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The tool according to any one of the preceding
claims,

characterized in that

the cutting line contour (28) comprises at least one
circumferentially closed contour area (30) for sepa-
rating the respective waste part, wherein the suction
channel (44) or partial suction channel (42) respec-
tively adjoining thereto is formed larger in cross-sec-
tion than the associated contour area (30).

The tool according to any one of the preceding
claims,

characterized in that

the suction channel (44) includes an end channel
(46), which exits the corresponding support plate
(16) towards both sides (48, 50), wherein a suction
element of the suction device is connected to the
one side (48, 50) of the end channel (46) and a free
inflow opening (52) is provided on the other side of
the end channel.

The tool according to any one of the preceding
claims,

characterized in that

the end channel (46) is provided on an outer side
(56) of the corresponding support plate (16), on
which a frame panel (20) is arranged.

A method for producing a blank from a cardboard
sheet by means of a tool, in which at least one waste
part is separated from the blank with a cutting line
contour (28) of a first tool part (10) by cooperation
with a second tool part (12), and

the at least one waste part is sucked off via at least
one suction channel (44), provided in the first tool
part (10), of a suction device, wherein the suction
channel (44) is formed by respective partial suction
channels (42) over a length area.

Revendications

Outil pour la fabrication d’un objet utile a partir d’'une
feuille de carton, doté d’'une premiére partie d’outil
(10) dotée d’au moins un contour linéaire de coupe
(28), au moyen duquel au moins une partie de déchet
peut étre séparée de l'objet utile, et doté d'une
deuxieme partie d’outil (12), qui coopére avec la pre-
miere partie d’outil (10) pour la séparation de I'objet
utile de I'au moins une partie de déchet, au moins
un canal d’aspiration (44) d’'un appareil d’aspiration
étant prévu dans la premiere partie d’outil (10), par
le biais duquel I'au moins une partie de déchet peut
étre aspirée,

caractérisé en ce que

le canal d’aspiration (44) est formé sur une zone lon-
gitudinale par des canaux d’aspiration partiels (42)
respectifs.
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Outil selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

le canal d’aspiration (44) est formé au moins sur une
zone longitudinale par le contour linéaire de coupe
(28).

Outil selon I'une quelconque des revendications 1
ou 2,

caractérisé en ce que

la premiere partie d’outil (10) présente au moins une
plaque de support (16) dans laquelle le canal d’as-
piration (44) est formé au moins sur une zone longi-
tudinale.

Outil selon 'une quelconque des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

la premiere partie d’outil (10) présente au moins une
plaque de support (14) dans laquelle est logé le con-
tour linéaire de coupe (28).

Outil selon I'une quelconque des revendications 3
ou4,

caractérisé en ce que

la premiére partie d’outil (10) présente une plaque
intermédiaire (18) entre la plaque de support (14),
dans laquelle est logé le contour linéaire de coupe
(28), et la plaque de support (16), dans laquelle le
canal d’aspiration (44) est formé au moins sur une
zone longitudinale, dans laquelle le canal d’aspira-
tion (44) est formé au moins sur une zone longitudi-
nale.

Outil selon 'une quelconque des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

le contour linéaire de coupe (28) présente au moins
une zone de contour (30) fermée sur tout le pourtour
pour séparer la partie de déchet respective, le canal
d’aspiration (44) ou le canal d’aspiration partiel (42)
qui s’y raccorde respectivement étant réalisé avec
une section transversale plus grande que la zone de
contour (30) associée.

Outil selon 'une quelconque des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

le canal d’aspiration (44) comprend un canal d’ex-
trémité (46) qui sort des deux cotés (48, 50) de la
plaque de support correspondante (16), un élément
d’aspiration de I'appareil d’aspiration étant raccordé
al'un des cétés (48, 50) du canal d’extrémité (46) et
une ouverture d’entrée libre (52) étant prévue de
l'autre c6té du canal d’extrémité.

Outil selon 'une quelconque des revendications pré-
cédentes,
caractérisé en ce que
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le canal d’extrémité (46) est prévu sur un coté exté-
rieur (56) de la plaque de support correspondante
(16), sur lequel est agencée une téle de cadre (20).

Procédé de fabrication d’un objet utile a partir d'une
feuille de carton au moyen d’un outil, dans lequel,
avec un contour linéaire de coupe (28) d’'une pre-
miere partie d’outil (10), au moins une partie de dé-
chet est séparée de I'objet utile par coopération avec
une deuxiéme partie d’outil (12) et

I'au moins une partie de déchet est aspirée par le
biais d’au moins un canal d’aspiration (44) d’'un ap-
pareil d’aspiration prévu dans la premiére partie
d’outil (10), le canal d’aspiration (44) étant formé sur
une zone longitudinale par des canaux d’aspiration
partiels (42) respectifs.
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