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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Verarbeiten von Kartonzuschnitten, und Herstellungsprodukt.

(57) Eine Vorrichtung (1) zur Verarbeitung von Kartonzuschnit-
ten (2) umfasst wenigstens einen Kartonaufrichter (7) mit einer
Vorschubeinheit (9), wobei die Vorschubeinheit (9) separat von
jeweiligen Antrieben weiterer Stationen innerhalb der Vorrich-
tung (1) unabhangig ansteuerbar ist, wobei Parameter der Vor-
schubeinheit (9) und der jeweiligen Antriebe vorgebbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Verarbeiten von Kartonzuschnitten, sowie
ein Herstellungsprodukt, welches durch das Verfahren hergestellt ist.

[0002] Vorrichtungen zum Verarbeiten von Kartonzuschnitten zu aufgerichteten Kartons umfassen im Wesentlichen einen
Kartonaufrichter, welcher jeweils einzeln zugefuhrte Kartonzuschnitte auffaltet bzw. aufrichtet. Die Kartonzuschnitte um-
fassen jeweils im Wesentlichen flache Kartonlagen, welche im Vorfeld zugeschnitten und mit Vorfalzungen bzw. Faltkan-
ten vorbereitet sind. Die platzsparenden flachen Kartonlagen werden dann entlang ihrer Vorfalzungen innerhalb des Kar-
tonaufrichters, welcher eine Station innerhalb der Vorrichtung ist, gefaltet.

[0003] Unmittelbar vor dem Falten bzw. Aufrichten der einzelnen Kartonzuschnitte konnen diese an vordefinierten Stellen
mit einem Klebematerial versehen werden, welches im Wesentlichen raupenférmig oder dlinnflachig an diesen Stellen
aufgetragen wird. Im Verlaufe der Kartonaufrichtung werden diese Klebestellen mit weiteren Stellen des jeweiligen Kar-
tonzuschnitts unter Druck in Anlage gebracht, um hierdurch jeweils eine feste Klebeverbindung herzustellen, durch welche
der Karton spéter in seiner gewiinschten Faltung beibehalten wird. Diese Druckbeaufschlagung kann hierbei gleichzeitig
mit dem Schritt zum Falten des Kartonzuschnitts erfolgen, d.h. innerhalb des Kartonaufrichters.

[0004] Der Kartonaufrichter umfasst im Wesentlichen ein Formwerkzeug bzw. einen Formstdssel, welches bzw. welcher
mittels einer Vorschubeinheit in ein korrespondierend ausgeformtes Gegenwerkzeug einfahrbar ist. Im Ruhezustand sind
das Formwerkzeug und das Gegenwerkzeug voneinander beabstandet (d.h. an keiner Stelle miteinander Uberlappt) und
definieren zueinander einen Zwischenabstand. Dieser Zwischenabstand ist derart dimensioniert, dass der flache Karton-
zuschnitt, dessen Flachen parallel oder gefedert zur Flache am distalen Ende des Formwerkzeugs ausgerichtet sind, zwi-
schen dem Formwerkzeug und dem Gegenwerkzeug bewegbar ist.

[0005] Der Aussenumfang am proximalen Ende des Gegenwerkzeugs, d.h. jenes Ende, welches in Richtung zum Form-
werkzeug ausgerichtet ist, ist entsprechend dem Verlauf der jeweiligen Vorfalzungen des flachen Kartonzuschnitts ent-
worfen und dimensioniert. Die Aussenkontur des Formwerkzeugs ist auf korrespondierende Art und Weise entworfen.
Die Mittenachsen des Formwerkzeugs und des Gegenwerkzeugs verlaufen entlang einer gemeinsamen Achse. Ferner
sind die Aussenkontur des Formwerkzeugs und der Aussenumfang des Gegenwerkzeugs derart in Relation zueinander
dimensioniert, dass, im eingeflihrten Zustand des Formwerkzeugs in das Gegenwerkzeug hinein, ein ausreichender Ran-
dabstand zwischen diesen Konturen eingestellt ist. Dieser Randabstand entspricht als Mindestforderung gleich der Dicke
der jeweils zu verarbeitenden Kartonzuschnitte.

[0006] Zum Aufrichten des entsprechend der Konturen ausgerichteten Kartonzuschnitts wird das Formwerkzeug an das
Gegenwerkzeug angenéhert und schliesslich abschnittsweise in das Gegenwerkzeug eingefiihrt. Hierbei wird der zwi-
schengesetzte Kartonzuschnitt entlang seiner Vorfalzungen akkurat gefaltet. Um eine Beschédigung an der Aussenflache
des Kartonzuschnitts zu verhindern, kann das proximale Aufnahmeende des Gegenwerkzeugs nach aussen trichterférmig
ausgeweitet sein.

[0007] In Abhangigkeit davon, an welcher Stelle die zuvor genannte Klebeschicht aufgebracht ist, in Abhangigkeit von der
Klebemenge, und zusatzlich in Abhangigkeit von der Klebemitteleigenschaft, usw., muss die Ineingriffnahme des Karton-
zuschnitts zwischen Abschnitten der Innenflache des Gegenwerkzeugs und der Aussenflache des Formwerkzeugs fir ei-
ne vorbestimmte Zeitdauer und unter vorbestimmten Kraftbeaufschlagungen unveréndert beibehalten werden. Hierdurch
wird eine zuverlassige Klebeverbindung zwischen den zuvor genannten Klebestellen bereitgestellt. Nachdem diese vor-
bestimmte Zeitdauer verstrichen ist, fahrt das Formwerkzeug wieder aus dem Gegenwerkzeug heraus, um beispielsweise
an seine Ruheposition zu gelangen. Der somit wenigstens abschnittsweise gefaltete und optional geklebte Karton wird
dann innerhalb der Vorrichtung entweder an weitere Stationen transportiert oder direkt einer Austragungsvorrichtung zum
Austragen des gefalteten Kartons transportiert und durch diese ausgetragen.

[0008] In einer solchen Vorrichtung aus dem Stand der Technik sind die Stationen, welche den Kartonaufrichter umfas-
sen, Uber mechanische Verbindungselemente miteinander gekoppelt. Diese Verbindungselemente umfassen z.B. Ketten-
satzantriebe, Keilriemenantriebe, Zahnradgetriebe, Exzenterantriebe, usw. Die Vorrichtung aus dem Stand der Technik
umfasst eine einzige Antriebseinheit (beispielsweise ein Gleichstrommotor), wobei die Leistung dieser Antriebseinheit
Uber die mechanischen Verbindungselemente an die jeweiligen Stationen Uberflhrt wird. Mit dem Ausdruck «Leistung
einer einzigen Antriebseinheit» ist z.B. ein Drehmoment der Antriebseinheit gemeint. Die Umdrehung der Ausgangswelle
der Antriebseinheit treibt somit die einzelnen Stationen konstant an. Die Laufgeschwindigkeiten der einzelnen Station ste-
hen zueinander in Abhangigkeit. Somit ist die zuvor genannte Hubbewegung des Formwerkzeugs im Stand der Technik
stets konstant. Weiterhin ist die Hubstrecke konstant, und die Hubbeschleunigung des Formwerkzeugs ist von der Lauf-
geschwindigkeit abhéngig.

[0009] Die einzelnen Prozesszeiten an den jeweiligen Stationen stehen somit in direkter Abhangigkeit zur Laufgeschwin-
digkeit des Kartonaufrichters. Ferner stehen Beschleunigungs- und Bremsrampen in Abh&ngigkeit von der Laufgeschwin-
digkeit des Kartonaufrichters (Kénigswellen- oder Kniehebelprinzip), der Antriebseinheit der Vorrichtung und/oder der
eingesetzten Komponenten (beispielsweise Zylinder/Drossel). Insgesamt ist der Durchsatz der Vorrichtung aufgrund der
Abhéangigkeit der Laufgeschwindigkeiten der einzelnen Stationen untereinander niedrig und richtet sich nach der lang-
samsten Phase.
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[0010] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Verarbeitung von
Kartonzuschnitten bereitzustellen, bei welchen der Durchsatz erhdht ist. Ferner ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung
ein Herstellungsprodukt bereitzustellen, welches durch das erfindungsgemasse Verfahren hergestellt wird.

[0011] Diese Aufgabe wird gelést durch ein Verfahren zur Verarbeitung von Kartonzuschnitten in einer Vorrichtung mit
wenigstens einem Kartonaufrichter, wobei das Verfahren ein von jeweiligen Antrieben weiterer Stationen innerhalb der
Vorrichtung unabhéngiges Ansteuern einer im Kartonaufrichter umfassten Vorschubeinheit umfasst, wobei Parameter der
Vorschubeinheit und der jeweiligen Antriebe vorgegeben werden.

[0012] Somit ist ein Verfahren zur Verarbeitung von Kartonzuschnitten in einer Vorrichtung angegeben, bei welchem Pa-
rameter von in der Vorrichtung umfassten Antrieben vorgegeben werden. Die Antriebe sind hierbei jeweiligen Stationen
innerhalb der Vorrichtung zugeordnet. Die Vorrichtung umfasst somit den Kartonaufrichter und weitere Stationen, welche
z.B. entlang der Strecke einer Férdervorrichtung innerhalb der Vorrichtung angeordnet sind. Die Parameter der jeweiligen
Antriebe werden (beispielsweise anwendungsspezifisch) vorgegeben. Die Stationen der Vorrichtung werden also vollstén-
dig autonom voneinander angetrieben. Hierdurch entfallen im Stand der Technik bekannte mechanische und/oder elektri-
sche Synchronisationseinrichtungen, beispielsweise Synchronisationsgetriebe, Kettensatze, usw., welche zwischen den
einzelnen Stationen zwischengesetzt sind um diese zu koppeln. Diese Synchronisationseinrichtungen reduzieren den all-
gemeinen Durchsatz der Vorrichtung, da hierdurch die Laufgeschwindigkeiten der einzelnen Stationen in Abhangigkeit
zueinander stehen und sich nach der langsamsten Phase richten. Zudem sind die Synchronisationseinrichtungen oftmals
fehleranfallig und unterliegen einem hohen Verschleiss. Somit werden gemass dem erfindungsgemassen Verfahren der
Durchsatz erh6ht und Ausfallzeiten der Vorrichtung, hervorgerufen durch aufwandige Wartungsarbeiten und/oder fehler-
bedingte Stillstandzeiten, auf ein Minimum reduziert. Beispielsweise werden die Parameter anwendungsspezifisch defi-
niert. Hierdurch ist eine Vorrichtung mit mehreren Freiheitsgraden geschaffen. Resultierend hieraus kann der Durchsatz
der Vorrichtung weiter erhéht werden. Zusétzlich sind Verarbeitungsschritte der einzelnen Stationen innerhalb z.B. defi-
nierter Zyklen nicht mehr statisch zugeordnet sondern kénnen véllig autonom gewahlt werden. Somit ist ein noch weiterer
Freiheitsgrad geschaffen, welcher bislang unbekannte Vorteile gegenliber dem Stand der Technik im Hinblick auf Flexibi-
litat, Zuverlassigkeit, Prozesssicherheit, Produktqualitat, Wartungsfreundlichkeit und erhéhten Durchsatz bietet.

[0013] Vorzugsweise umfassen die Parameter der Vorschubeinheit eine Weglange, Geschwindigkeit, Verweildauer und/
oder Beschleunigung, mit welchen ein mit der Vorschubeinheit verbundenes Formwerkzeug bewegt wird. Der Kartonauf-
richter ist eine innerhalb der Vorrichtung sensitive Station im Hinblick auf Fehleranfalligkeit und der Notwendigkeit einer
haufigen Wartung. Zudem hat der Kartonaufrichter eine geringe Laufgeschwindigkeit. Mit anderen Worten, ist die Zeit zur
Verarbeitung an dieser Station lang. Durch die erfindungsgemasse Bereitstellung des Kartonaufrichters mit einer unab-
hangig von den weiteren Stationen ansteuerbaren Vorschubeinheit werden diese Nachteile aus dem Stand der Technik
beseitigt. Indem die Parameter der separaten Vorschubeinheit hier zusatzlich jeweils unterschiedlich definiert werden,
kann die Verarbeitungszeit des Kartonaufrichters unabhangig von weiteren Vorgaben gewahlt werden, wodurch insgesamt
der Durchsatz der Vorrichtung erhdht wird. Zuséatzlich sind die Parameter anwendungsspezifisch definierbar, wodurch vor-
teilhafterweise die Prozesszeiten dieser Station individuell und spezifisch eingestellt werden kénnen. Beispielsweise kann
die Vorschubeinheit des Kartonaufrichters innerhalb spezifischer Zyklen von einem Gesamtverarbeitungszyklus einen je-
weiligen Einfachhub durchfiihren und in den verbleibenden Zyklen des Gesamtverarbeitungszyklus jeweilige Doppelhlibe
durchfiihren. Selbstversténdlich sind weitere Mehrfachhlibe vorstellbar. Zusétzlich wird innerhalb der Hibe, unabhéangig
ob Einfachhub, Doppelhiibe, oder sonstige Mehrfachhibe, die jeweilige Verweildauer, innerhalb welcher beispielsweise die
zuvor genannte Klebeverbindung zuverlassig durchgefuhrt wird (Andriicken), individuell definiert, sodass das Klebemittel
beispielsweise bei minimaler Zeitdauer ausreichend aushartet. Phasen dieser Schritte werden individuell abgestimmt.

[0014] Die zuvor genannte Aufgabe wird zudem durch ein Herstellungsprodukt geldst, hergestellt durch ein Verfahren
nach Anspruch 1 oder 2.

[0015] Vorzugsweise umfasst das Herstellungsprodukt einen aus einem Kartonzuschnitt aufgerichteten Karton.

[0016] Die zuvor genannte Aufgabe wird zudem durch eine Vorrichtung zur Verarbeitung von Kartonzuschnitten geldst,
wobei die Vorrichtung wenigstens einen Kartonaufrichter mit einer Vorschubeinheit umfasst, wobei die Vorschubeinheit
separat von jeweiligen Antrieben weiterer Stationen innerhalb der Vorrichtung unabhéngig ansteuerbar ist, wobei Parame-
ter der Vorschubeinheit und der jeweiligen Antriebe vorgebbar sind. Hierdurch ist eine Vorrichtung geschaffen, bei welcher
Parameter des Kartonaufrichters unabhangig von Parametern von weiteren Stationen innerhalb der Vorrichtung definiert
bzw. vorbestimmt werden. Somit wird der Durchsatz der Vorrichtung erhoht. Die Parameter sind anwendungsspezifisch
definierbar. Hierdurch sind die Prozesszeiten der einzelnen Stationen individuell und spezifisch einstellbar. Durch das
Aufbrechen der im Stand der Technik bekannten Abhangigkeit der Laufzeiten der einzelnen Stationen untereinander wird
der Durchsatz der Vorrichtung erhéht und die Produktqualitat optimiert.

[0017] Vorzugsweise umfasst der Kartonaufrichter ein Gegenwerkzeug, ein Formwerkzeug und die Vorschubeinheit, wel-
che ausgelegt ist, das Formwerkzeug mit einer Hubbewegung in das Gegenwerkzeug hinein anzutreiben. Die individu-
elle Bereitstellung des Kartonaufrichters mit einer separat ansteuerbaren Vorschubeinheit, welche z.B. als Linearantrieb
ausgebildet ist, welche individuell und véllig unabhangig von den Antrieben der weiteren Stationen innerhalb der Vorrich-
tung ansteuerbar ist, hat sich als besonders vorteilhaft im Hinblick auf die Erhéhung des allgemeinen Durchsatzes der
Vorrichtung erwiesen.
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[0018] Vorzugsweise umfassen die Parameter der Vorschubeinheit eine Weglange, Geschwindigkeit, Verweildauer und/
oder Beschleunigung, mit welchen ein mit der Vorschubeinheit verbundenes Formwerkzeug bewegbar ist. Somit kénnen
Prozesszeiten individuell und spezifisch eingestellt werden. Beispielsweise sind unterschiedlich grosse Hibe (Strecke),
welche die Vorschubeinheit an das Formwerkzeug anlegt, individuell auf die Anwendung abgestimmt, bzw. Uber eine
Steuerung programmierbar und/oder wahlbar. Zusétzlich ist die zyklusabhangige Wahl des Hubes als Einzelhub oder als
Doppelhlbe formatabhangig auf dem gleichen Kartonaufrichter (ohne Umbau oder Zusatzeinrichtungen) in der Steuerung
wahlbar. Somit kbnnen auch Prozesszeiten, wie beispielsweise Kontaktzeiten zum ausreichenden Herstellen einer Klebe-
verbindung durch Heissleim, Presszeiten und Stillstandzeiten, génzlich unabhéngig und autonom von der Laufgeschwin-
digkeit des Kartonaufrichters bestimmt werden. Als ein weiterer Vorteil sind Beschleunigungs- und Bremsrampen indivi-
duell auf die jeweilige Anwendung abstimmbar, bzw. Uber die Steuerung programmierbar und/oder wéahlbar.

[0019] Vorzugsweise umfasst die Vorrichtung ferner eine Klebevorrichtung, ausgelegt zum abschnittsweisen Aufbringen
von einer Klebestelle auf den Kartonzuschnitt. Im Falle der Bereitstellung der Klebevorrichtung als eine separate Station
innerhalb der Vorrichtung, ist die Klebevorrichtung stromaufwarts vom Kartonaufrichter angeordnet. Somit kann die Kle-
bestelle innerhalb des Kartonaufrichters bei einem entsprechenden Andruck fest verklebt werden.

[0020] Vorzugsweise ist die Klebevorrichtung im Kartonaufrichter integriert.

[0021] Vorzugsweise umfasst die Vorrichtung eine Férdervorrichtung, ausgelegt zum separaten Férdern der Kartonzu-
schnitte innerhalb der Vorrichtung. Die Férdervorrichtung kann die Kartonzuschnitte einzeln innerhalb der Vorrichtung ent-
lang von separaten Férderstationen transportieren. Hierbei sind die Forderstationen beispielsweise zwischen einzelnen
Stationen angeordnet. Alternativ kann die Férdervorrichtung eine einheitliche Anlage sein, beispielsweise ausgebildet als
Gurtférderer. Alternativ kdnnen die Kartonzuschnitte mittels Schwerkraft durch die Vorrichtung Uberfiihrt werden, wobei
die Kartonzuschnitte durch die Férdervorrichtung an vorbestimmten Positionen gehemmt und/oder verzégert werden.

[0022] Vorzugsweise umfasst die Vorrichtung eine Beschickungsvorrichtung zum Beschicken der Vorrichtung mit Karton-
zuschnitten und/oder eine Austragungsvorrichtung zum Austragen der aufgerichteten Kartons. Alternativ oder zusétzlich
sind die Beschickungsvorrichtung und Austragungsvorrichtung ebenfalls durch jeweils separate Antriebe unabhangig von-
einander ansteuerbar. Alternativ kdnnen die Beschickungsvorrichtung und die Austragungsvorrichtung innerhalb der For-
dervorrichtung integriert sein. Durch optimierte Ansteuerung der Beschickungsvorrichtung und Austragungsvorrichtung ist
eine Maximierung des Durchsatzes der Vorrichtung erzielbar.

[0023] Ausflihrungsbeispiele der vorliegenden Erfindung werden nachstehend anhand von Figuren noch naher erlautert.
Es zeigen:

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Verarbeitung von Kartonzuschnitten geméss der Erfindung; und

Fig. 2  ein Weg-Zeitdiagramm zur Veranschaulichung einer Hubbewegung eines Formwerkzeugs innerhalb eines
Kartonaufrichters in Relation zur Zeit.

[0024] Fig. 1 zeigt in einer schematischen Darstellung eine Vorrichtung 1 zum Verarbeiten von Kartonzuschnitten 2. Die
Kartonzuschnitte 2 werden separat mittels einer Beschickungsvorrichtung 3 von oberhalb zugeflhrt. Innerhalb der Vor-
richtung 1 werden die Kartonzuschnitte 2 mittels einer schematisch angezeigten Férdervorrichtung 4 separat transportiert.
Die Férdervorrichtung 4 umfasst in dieser schematischen Darstellung eine Kartonzuschnitt-Fiihrung 5 und einen Férder-
vorrichtung-Antriebsmotor 6, welcher separat ansteuerbar die einzelnen Kartonzuschnitte 2 prozessgesteuert entlang der
Kartonzuschnitt-Fiihrung 5 antreibt bzw. transportiert. Beispielsweise kénnen Lichtschranken (nicht gezeigt) zum Steuern
und Uberwachen des Transports der Kartonzuschnitte 2 verwendet werden.

[0025] Die Kartonzuschnitte 2 werden durch die Férdervorrichtung 4 einzeln einem Kartonaufrichter 7 zugefuihrt, welcher
ausgelegt ist, die flachen Kartonzuschnitte 2 entlang zuvor eingetragener Vorfalzungen zu falten. Hierzu werden die ein-
zelnen Kartonzuschnitte 2 gegen ein proximales Ende eines Gegenwerkzeugs 8 in Anlage gebracht. Genauer gesagt,
transportiert der Férdervorrichtung-Antriebsmotor 6 einen entsprechend vorbereiteten Kartonzuschnitt 2 derart prazise
innerhalb des Kartonaufrichters 7, dass die eingetragenen Vorfalzungen am Kartonzuschnitt 2 im Wesentlichen in Uber-
einstimmung mit der Aussenkontur des proximalen Endes von dem Gegenwerkzeug 8 in Anlage kommen.

[0026] Derart positioniert, treibt eine Vorschubeinheit 9, z.B. ein Linearantrieb als eine Antriebseinheit des Kartonaufrich-
ters 7, ein Formwerkzeug 10 in Richtung zum Gegenwerkzeug 8 an. Hierbei stimmen im Wesentlichen die Mittenachse
des Formwerkzeugs 10 und die Mittenachse des Gegenwerkzeugs 8 mit der Mittenachse eines Antriebsstéssels 11 der
Vorschubeinheit 9 Uberein. Die Vorschubeinheit 9 zum Anlegen der Hubbewegung an das Formwerkzeug 10 ist (iber den
Antriebsstdssel 11 mit dem Formwerkzeug 10 gekoppelt. Sobald das Formwerkzeug 10 abschnittsweise in das Gegen-
werkzeug 8 einfahrt, wird der zwischengesetzte Kartonzuschnitt 2 entlang seiner Vorfalzungen durch entsprechende Ge-
genkréfte entlang des Aussenumfangs des Formwerkzeugs 10 und des Aussenumfangs des Gegenwerkzeugs 8 gefaltet.

[0027] Vor diesem Falten kdnnen innerhalb der Station des Kartonaufrichters 7 und/oder an wenigstens einer zusétzlichen,
vorgelagerten Station ein oder mehrere Klebemittelstellen (z.B. Heissleim) an vordefinierten Stellen des Kartonzuschnitts 2
aufgetragen werden. Im Verlaufe des Faltens gelangen diese Klebemittelstellen mit weiteren Stellen des Kartonzuschnitts



CH 709 542 A1

2in gemeinsame Anlage. Um hierzu die nétige Andruckraft und die erforderliche Verweildauer (als beispielhafte Parameter)
bereitstellen zu kdnnen, ist die Vorschubeinheit 9 erfindungsgemass separat und unabhéngig von weiteren Antrieben in
separaten Stationen, z.B. der Férdervorrichtung-Antriebsmotor 6 der Férdervorrichtung 4, ansteuerbar. Eine beispielhafte
Ansteuerung ist in einem Weg-Zeitdiagramm von Fig. 2 gezeigt.

[0028] Fig. 2 zeigt einen beispielhaften Hubverlauf des Formwerkzeugs 10 in Relation zurzeit. Genauer gesagt, ist der
Abstand (angegeben in mm) zwischen dem distalen Ende des Formwerkzeugs 10 zum proximalen Ende des Gegenwerk-
zeugs 8 in Relation zurzeit aufgetragen. Ein Hub von Omm bezeichnet hierbei die in Fig. 1 gezeigte Relationsbeziehung
zwischen Formwerkzeug 10 und Gegenwerkzeug 8, d.h. einen Zustand, bei welchem das Formwerkzeug 10 vollstandig
zurlickgezogen ist und sich in Ruhestellung befindet. Im Verlaufe dieses Zustandes kénnen dem Kartonaufrichter 7 die
einzelnen Kartonzuschnitte 2 zugefuhrt werden. Ein Hub von 400 mm bezeichnet einen Zustand, bei welchem das Form-
werkzeug 10 vollstandig in das Gegenwerkzeug 8 eingefahren ist.

[0029] Ein Gesamtzyklus der einzelnen Ablaufe im Kartonaufrichter 7 ist beispielhaft auf mehrere Zyklen 1 bis 5 unterteilt.
Wie in Fig. 2 zu erkennen, werden innerhalb der Zyklen 1 bis 3 jeweils Einfachhibe des Formwerkzeugs 10 ausgefuhrt.
Innerhalb der Zyklen 4 und 5 werden jeweils Doppelhibe des Formwerkzeugs 10 ausgeflhrt. Die jeweiligen Prozesszeiten
sind durch abgeflachte, horizontale Kurvenverlaufe dargestellt. Beispielsweise entsprechen diese Prozesszeiten der je-
weiligen Verweildauer (Kontaktzeit) zum Andricken des Kartonzuschnitts an Klebestellen. Wie anhand des Kurvenverlaufs
im Weg-Zeitdiagramm zu erkennen, sind neben dem Hub (Strecke) ebenfalls die Geschwindigkeit und Beschleunigung
des Formwerkzeugs 10 veranderlich.

[0030] Im Gegensatz zum Stand der Technik sind die Parameter der einzelnen Hubbewegungen, d.h. Weg, Geschwin-
digkeit und Beschleunigung, anwendungsspezifisch definierbar. Mit anderen Worten, kénnen die Prozesszeiten individu-
ell und spezifisch eingestellt werden. Es zeigt sich hierbei als besonders vorteilhaft, dass die Prozesszeiten, welche bei-
spielsweise Kontakizeiten zum Verkleben der Klebestellen, Presszeiten und Stillstandzeiten umfassen, unabhéngig von
der Laufgeschwindigkeit des Kartonaufrichters 7 (siehe Fig. 1) bestimmt werden kénnen.

[0031] Die einzelnen Hibe sind formatabhangig auf dem gleichen Kartonaufrichter ohne zeitaufwandigen Umbau und
ohne teure Zusatzeinrichtungen definierbar. Wie durch den Kurvenverlauf im Weg-Zeitdiagramm von Fig. 2 beispielhaft
veranschaulicht, sind unterschiedliche Hubbewegungen des Formwerkzeugs 10 individuell auf die jeweilige Anwendung
abgestimmt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verarbeitung von Kartonzuschnitten (2) in einer Vorrichtung (1) mit wenigstens einem Kartonaufrichter
(7), wobei das Verfahren ein von jeweiligen Antrieben weiterer Stationen innerhalb der Vorrichtung (1) unabhangiges
Ansteuern einer im Kartonaufrichter (7) umfassten Vorschubeinheit (9) umfasst, wobei Parameter der Vorschubeinheit
(9) und der jeweiligen Antriebe vorgegeben werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei welchem die Parameter der Vorschubeinheit (9) eine Wegléange, Geschwindigkeit,
Verweildauer und/oder Beschleunigung umfassen, mit welchen ein mit der Vorschubeinheit (9) verbundenes Form-
werkzeug (10) bewegt wird.

Herstellungsprodukt, hergestellt durch ein Verfahren nach Anspruch 1 oder 2.
Herstellungsprodukt nach Anspruch 3, umfassend einen aus einem Kartonzuschnitt (2) aufgerichteten Karton.

Vorrichtung (1) zur Verarbeitung von Kartonzuschnitten (2), umfassend wenigstens einen Kartonaufrichter (7) mit
einer Vorschubeinheit (9), dadurch gekennzeichnet, dass die Vorschubeinheit (9) separat von jeweiligen Antrieben
weiterer Stationen innerhalb der Vorrichtung (1) unabhéngig ansteuerbar ist, wobei Parameter der Vorschubeinheit
(9) und der jeweiligen Antriebe vorgebbar sind.

6. Vorrichtung (1) nach Anspruch 5, bei welcher der Kartonaufrichter (7) ein Gegenwerkzeug (8), ein Formwerkzeug
(10) und die Vorschubeinheit (9) umfasst, welche ausgelegt ist, das Formwerkzeug (10) mit einer Hubbewegung in
das Gegenwerkzeug (8) hinein anzutreiben.

7. Vorrichtung (1) nach Anspruch 5 oder 6, bei welcher die Parameter der Vorschubeinheit (9) eine Weglange, Geschwin-
digkeit, Verweildauer und/oder Beschleunigung umfassen, mit welchen ein mit der Vorschubeinheit (9) verbundenes
Formwerkzeug (10) bewegbar ist.

8. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 5 bis 7, ferner umfassend eine Klebevorrichtung, ausgelegt zum abschnitts-
weisen Aufbringen von einer Klebestelle auf den Kartonzuschnitt (2).

9. Vorrichtung (1) nach Anspruch 8, bei welcher die Klebevorrichtung im Kartonaufrichter (7) integriert ist.

10. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 5 bis 9, ferner umfassend eine Férdervorrichtung (4), ausgelegt zum
separaten Férdern der Kartonzuschnitte (2) innerhalb der Vorrichtung (1).

11. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 5 bis 10, ferner umfassend eine Beschickungsvorrichtung (3) zum Beschi-
cken der Vorrichtung (1) mit Kartonzuschnitten (2) und/oder eine Austragungsvorrichtung zum Austragen der aufge-
richteten Kartons.
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