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KURZDARSTELLUNG “KARTON”

Karton oder Faltschachtelkarbn ist der wichtigste Rohstoff in der
Faltschachtelherstellung. In Europa werden jedes Jahr ungeféahr 7 Millionen Tonnen
dieses Materials hergestellt, und trotz der Vielzahl an Va rianten lassen sich die meisten
verwendetenKartonsorten in eine von vier Kategorien einordnen. SdmtlicheKatonsorten
werden aus erneuerbaren Ressourcen hergestellt.

Die hergestellten Qualitaten bestehen alle aus mehreren Lagen, die Unterschiede
zwischen den vier Kategorien sind auf die Unterschiede zwischen den fir die
verschiedenen Lagen verwendeten Materialien zurtickzuftihren. So wird bei einigen zu
100% Priméarfaserstoff als Rohstoff verwendet, bei anderen zu 100% Faserstoff aus
Altpapier und bei wieder anderen eine Kombination von beiden. Auf den folgenden
Seiten sehen Sie lllustrationen der vier Basiskatonsorten, jeweils mit einer kurzen
Erklanng zu ihrer Benennung, inrem Aufbau und ihrem Verwendungszweck.

Beinahe jede in Europa ve rkaufte Kartonsorte hat einen Strich auf der Decklage bzw.
der zu bedru ckenden Lage. Dieser soll die Glanz- und Druckqualitat verbessem. Es
sind jedoch auch Kartonqualitdten ohne Strich fur spezielle Anwendungen, wie etwa fur
Skin-Karton, erhéltlich. Karton gibt es in vielen verschiedenen Grammaturen.
Ublicherweise hat Karton ein Flachengewicht ab ca. 200 g/m2 bis iber 600 g/m2.

Neben den Basisqualitaten gibt es viele verschiedene Va rianten, die an den jeweiligen
speziellen Verwendungszweck angepasst sind. So kénnen beispielsweise besondere
Zusatze enthalten sein, die den Karton fiir den Gebrauch fir Tiefkihlkst wasser- und
feuchtigkdtsresistent machen. Auch kdnnen Kunststoffbeschichtungen, gewdhnlich
durch Extrusionsbeschichtung, direkt auf den Karton aufgebracht werden, um eine
Wasser- und Fett absto3ende Barriere zu schaffen, etwa fir den Gebrauch in der
Tierfuttervempackung. Karton kann dartber hinaus mit Folie oder metallisiertem
Polyester laminiert werden, um dem Material ein metallisches Aussehen zu vedeihen.
Die Nachfrage nach diesen besonderen Sorten steigt. Es gibt noch weitere Sorten, wie
z.B. fur Mikrowellen geeigneter Karton, Sicherheitskarton und viele andere mehr.

KURZDARSTELLUNG “PRIMARFASERSTOFF” UND “AUFBEREITETE
FASERN AUS ALTPAPIER”

Karton besteht aus unterschiedlichen Faserstoffarten bzw. aus einer Kombination
verschiedener Faserstoffarten. Die am haufigsten verwendeten Faserstoffarten sind:

Zellstoff — In der Produktion von Zellstoff werden die Zellstofffasern aus Holz
gewonnen, indem die Holzspé&ne in chemischen Lésungen gekocht werden.

Holzstoff — In der Produktion von Holzstoff werden die Stofffasern aus Holz durch ein
Schleif- und Mahlverfahren gewonnen.

Faserstoff aus Altpapier - Fir die Herstellung von Faserstoff aus Altpapier wird
faserstoffhaltiges Material recycelt. Fur die Herstellung von Karton geeignete
Ausgangsstoffe sind Reste aus der Papier- und Kartonherstellung sowie Altpapier und
Vempackungen aus Sammlungen.



KARTONKATEGORIEN

GEBLEICHTER ZELLSTOFFKARTON — SBB/SBS/GZ

Oberseite
Diese Qualitat besteht Ublicherwese zu

100% aus gebleichtem Zellstoff und verflugt
Uber zwei oder drei Strichlagen auf
der Oberseite sowie eine rli ckseitige
Strichlage. Sie wird eingesetzt fir grafische
A n wendungen, Vempackungen von Kosmetik-
und Luxusartikeln, pharm a zeutischen

. Lagen aus gebleichtemZellstoff Produkten und Zigaretten. Fur die

i A nwendung bei Flussigkeitsvepackungen

‘ wird sie mit Barieremateral kombiniert.
_,L-— RiickseitigeStichlage

.~ Zwei oder drei Strichlagen

UNGEBLEICHTER ZELLSTOFFKARTON — SUB/SUS

Oberseite

B Diese Qualitat besteht Gblicherweisezu
oo ; : Giri 100% aus ungebleichtem Zellstoff und hat
i' o e zwei oder drei Strichlagen auf der Oberseite.
- Manchmal wird eine weiBe Rickseite
aufgetragen. Diese Qualitdt kommt vor allem
bei Multipacks zum Einsatz, beispielsweise
fir Flaschen und Dosen, da sie sehr reif3fest
SRR B Sy BN st und wasserresistent gemachtwerden
i kann, was wéhrend des
Verpackungsvorganges von grof3er
‘ Bedeutung ist. Sie kommt darlber hinaus
. auch in vielen anderen allgemeinen

=

_— RiickseitigeStichlage Verpackungsbereichen, in denen Festigkeit
wichtig ist, zum Einsatz.



PRIMARFASERKARTON — FBB/GC/UC

Oberseite
= Diese Qualitat besteht aus mehreren
.. _ Zwei oder drei Strichlagen Holzstofflagen_zwische_n zwei Lagen
- Zellstoff und bis zu drei Strichlagen an der
Oberseite sowie einem Ruckseitenstrich.
Sie wird eingesetzt fir grafische
A n wendungen, fir Vermpackungen von
all i | pharmazeutischen Produkten und
~ '__ Lage aus Holzstoff | Zigaretten, Tiefkiihl- und Kiihlkest und
anderen Lebensmitteln, far anspruchsvolle
Verpackungen von SuBwaren und

—-— .  Getrdnken sowie fir viele andere Bereiche.
— L age aus ge bl e i chtem Zellstoff

~l— RiickseitigeStichlage

Lo L age aus gebleichtem Zellstroff

SEKUNDARFASERKARTON — WLC/GD/GT/UD

Oberseite ] ) . .
Diese Qualitat wird iberwiegend aus

recycelten Fasem hergestellt. Sie besteht

aus mehreren Lagen von denen jede aus

3 -_'.— Lage aus ausgewihltem weiBem Recyclingpapier einer beStimmten ROhStOffqua“tat
hergestellt werden kann. Die obersten und

| B —— e ———
| I Zwischenlage aus ausgewahltem Recyclingpapier | .
untersten Decklagen kénnen auch aus
I
|

::'-—— Zwei oder drei Strichlagen

gebleichtem Zellstoff oder Holzstoff sein.
Ublicherweise ist sie auf der Oberseite
= Mittellageaus gemischtem dreifach gestrichen und hat einen
EEC/egen oo nananien Riickseitenstrich. Zur Anwendung kommt
sie z.B. als Verpackung von Tiefkihl- und
| b Lage aus Zelistoff oder ausgewahitem weisiem Kihlkost, Frihstickscerealien, Schuhen,
J ecyclingpapier . . .
L— Riickseitige Strichlage Papiertichern, Spielsachen usw. Ihre
Ruckseite ist Gblicherweise weil3 oder grau.




KARTONEIGENSCHAFTEN

Hohe Dichte Geringe Dich te
Gleiches Flachengewicht

1 = 1
Papier Faltschachtelkarton
1.1 Tonnen 0.7 Tonnen

FLACHENGEWICHT/GRAMMATUR

Das Gewicht des Faltschachtelkartons in

G ramm pro Quadratmeter (g/m?). Papier mit
einer Grammatur von Gber 160 g/m® wird in der
Regel als Karton bezeichnet, da faserbasiertes
Material erst ab diesem Grad steif und stabil
genug ist, um als Vempackung zu dienen. Die
meisten Verpackungen aus Karton weisen ein
Flachengewicht zwischen 200 und 500 g/m>auf.

DICKE

Das Maf3 zwischen Ober- und Rickseite des
Kartonbogens, gemessen in Tausendstel
Millimeter (um). Das Material, das fir die
meisten Kartonvempackungen verwendet wird,
weist eine Dicke von 350 bis 800 pym auf.

DICHTE
Beschreibt, wie kompakt der Karton ist,
gemessen in Gramm poKubikzentimeter
(g/cm®).
Flachengewicht (g/m?)
Dichte (g/cm?) = (g/cmd)
Dicke (um)

SPEZ. VOLUMEN
Beschreibt die RaumgréBe des Katons
gemessen in Kubikzentimeter pro Gramm
(cm®%g).

1 Dicke (um)

Volumen (cm¥g) = = (cm®Q)
Dichte Flachengewicht (g/m?)

Ein Karton, der in Bezug auf sein Gewicht
voluminds ist, hat ein hohes Volumen. Ein
kompakter Karton verfugt Uber eingeringes
Volumen. Karton mit hohem Volumen fihlt sich
gewdhnlich steifer und dicker an als Karton mit
gleichem Flachengewicht, aber garingerem
Volumen.



—
In Laufrichtung Quer zur o
Laufrichtung .. e

]

Je dicker der
Faltschachtelkarton, desto
héher seine Steifigkeit

MASCHINENLAUFRICHTUNG

Bei der Kartonherstellung richten sich die
Fasemin Produktionslaufrichtung der
Kartonmaschine aus (MD). Das bedeutet,
dass der Karton in Maschinenlaufichtung
eine héhere Steifigkeit und Festigkeit
aufweist als quer zur
Maschinenlaufiichtung (CD).

Hinsichtlich der Biegesteifigkeit ist eine
Rillung quer zur Laufrichtung besser als
eine Rillung in Laufrichtung (siehe
‘RILLEN).

STEIFIGKEIT

Steifigkat ist eine der wichtigsten
Eigenschaften von Katon. Die
Anfordemngen an die Steifigkeit ziehen
sich durch die ganze Kette, vom Versand
Uber das Warenregal bis hin zum
Verbraucher. Karton ist das einzige
Material, das eine hohe Steifigkeit pro
Gewichtseinheit aufweisen kann. Ohne
Steifigkdt kdnnte Karton seine
Hauptfunktion, den Schutz des
Verpackungsinhaltes, nicht erfiillen.

STAPELSTAUCHDRUCK

Wenn Faltschachteln aufeinander
gestapelt werden, tragt die unterste Lage
natudich die gréBte Last. Um zu

ve reiden, dass die Faltschachteln
stauchen, ist ihre wichtigste Eigenschaft
eine gute Stapelstauchfestigkeit.

REISSFESTIGKEIT

Die Kraft, die erforderlich ist, um einen
Kartonbogen an einer geschlitzten Linie
einzureiBen. Diese ist zum Beispiel fur
die Funktion vanAufreiBstreifen beim
Offnen der Vempackung wichtig.
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Faltschachtelkarton in verschiedenen
WeiBtOnen

" Faltschachtelkarton

RUPFFESTIGKEIT

Die Fahigkeit von Karton, auf seine Oberflache
einwirkenden Krafte,zB. dem Zug der
Druckfarbe beim Druckvorgang, Widerstand
entgegenzusetzen. Sie ist wichtig, damit die
Oberflache des Kartons wéahrend des
Druckvorganges nicht von der Dru ckfarbe
abgeldst wird.

OBERFLACHENGLATTE

Ein Maf3 daflr, wie glatt die Oberflache des
Faltschachtelkartons ist. Eine glatte
Oberflache ist wichtig fur das Erzielen
zufrieden stellender Dru ck- und
Lackierergebnisse.

DIMENSIONSSTABILITAT

Die Stabilitdt eines Kartonbogens bei
Veranderungen wie z.B. dem Feuchtigkeitsgehalt.
Dimensionsstabilitat ist wichtig beim Druck

und bei der Weitenerarbeitung, um
Passerdifferenzen zu vermeiden (siehe auch
‘REGISTERHALTIGKEIT).

PLANLAGE

Die Fahigkeit des Kartons, wéhrend des
Druckvorgangs und in der Weiterverarbeitung
flach (parallel zu einer ebenen Flache) zu
bleiben.

WEISSGRAD

Die sichtbare Wahmehmung der Weil3e des
Kartons. Der WeiBBgrad wird in einem
Zahlenwert ausgedri ckt.

HELLIGKEIT

Helligkeit ist ein Begiff, der in zwei
unterschiedlichen Zusammenhangen
gebracht wird:

1. In Bezug auf die Bildreproduktion beschreibt
Helligkeit die Farbintensitat. Eine andere
Bezeichnung hierfir ist Lumineszenz. Sie
beschreibt, wie hell oder dunkel ein Bild ist.

2. In Bezug auf Karton bezeichnet Helligkeit
die Reflexion von Licht von der Oberflache des
Kartons bei einer Wellenlange von z.B. 457
nm (nm = Nanometer) in Prozent.



Hohe Opazitiat

Geringe Opazitat
DRUCKVERFAHREN
= 4 Faltschachtel-
e v e e karton
Druckfarbe
| Druckform
lllustration der Buch-/
Hochdruckmethode
| i
= :' ot =" - x Egl}gcr:ll‘\ad!tel-
P i & == Druckfarbe

lllustration der
Tiefdruckmethode

"~ Druckform

GLANZ

Je mehr Licht von der Oberflache des Kartons
reflektiert wird, umso hoher ist der Glanz.
Glanz kann durch verschiedene
Veredelungsmethoden erzielt werden.

OPAZITAT

Opazitét ist das Maf3 fur die Undurchsichtigkeit
von Karton oder Undurchsichtigkeit der
gestrichenen Oberflache des Kartons in
Prozent. Ein hoher Prozentsatz entspricht
einem Karton mit geringer Transparenz (hoher
Opazitat). Ein Karton mit 100% Opazitat ist
vo | | kommen lichtundurchlassig. Der Grad an
Opazitat hangt davon ab, wie gut das Licht
durch den Karton gestreut und absorbiert wird.
Hohe Opazitat ist wichtig, wenn beide Seiten
des Kartonbogens bedru cktwerden.

BUCHDRUCK/HOCHDRUCK

Bei diesem Druckverfahren wird die
Druckfarbe auf das erhéht liegende Dru ckbild
der Druckfo rm aufgetragen und dann direkt
auf die Oberflache des Kartons abgegeben.

TIEFDRUCK

Tiefdruck ist ein direktes Druckverfahren, bei
dem die druckenden Stellen aus vielen
kleinen Vertiefungen (N&pfchen) bestehen,
die in eine Druckform (Druckzylinder) aus
Kupfer eingraviert und mit Druckfarbe gefullt
werden. Tiefdruckmaschinen sind meist
Rollendruckmaschinen, die mit sehr hohen
Geschwindigkeiten drucken. Der Tiefdruck
eignet sich aufgrund der mdglichen hohen
Auflagenzahl und geringen Kosten pro
produzierter Einheit am Besten fur grof3e
Druckauflagen. Das Verfahren erzielt eine
gute Bildreproduktion.
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lllustration des Nass-
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FLEXODRUCK

Bei diesem direkten Dru ckverfahren sind die
druckenden Stellen héher als die nicht
druckenden Stellen. Die Druckfo m
(Druckplatte) besteht aus einem Metallke m
und ist mit Gummi oder Kunststoff beschichtet.
Der Vorteil des Flexodrucks liegt darin, dass
damit fast alle Materialien bedru ckt werden
kénnen. Auch wasserbasierte Druckfarben
kdnnen verwendet werden. Ein Nachteil ist,
dass es beim Flexodruck Schwieri g keiten in
der Reproduktion bestimmter Farbténe geben
kann.

DIGITALDRUCK

Eine Druckmaschinedie Informationen,
ahnlich wie ein Computerdru cker, direkt von
einem Computer aus druckt. Es ist daher nicht
erfordetich, einen Film oder eine Dru ckplatte
herzustellen. Die Vorteile liegen in der
Schnelligket, Individualisierbarkeit und den
gemgen Kosten fir kleine Farbdruckauflagen.

OFFSETDRUCK

Der Bogenoffsetdru ck ist das bei Karton am
haufigsten angewendete Druckverfahren. Der
Offsetdmuck ist ein indirektes Dru ckverfahren,
d.h. die Druckfarbe wird nicht direkt von der
Druckplatte auf den Karton tbertragen. Die
Druckfarbe wird vielmehr von der Druckfo rm
(Plattenzylinder) auf einen Gummituchzylinder
abgegeben, der dann die Druckfarbe/das
Druckbild auf dem Karton absetzt (engl. “set
off”). Der “Offsetdruck” geht auf die Offset-
Lithographie zuruck, ein Dru ckverfahren, bei
dem sich die druckenden Stellen und nicht
druckenden Stellen durch chemische
Eigenschaften und nicht durch
Hoéhendifferenzen unterscheiden.



DRUCKTERMINOLOGIE

DRUCKPLATTE

Die beim Offsetdruck verwendete Dru ckfo rm fir die zu druckende Bildstelle.
Die Dru ckplatte (Aluminium ca. 0,3 mm dick) wird um den Plattenzylinder
gespannt.

GUMMITUCH

Beim Offsetdru ck wird Uiber eine ebene, dinne Gummiplatte, die um einen
Zylinder gespannt wird (Gummizylinder) die Dru ckfarbe (das Dru ckbild) vom
Plattenzylinder auf den Faltschachtelkarton tbertragen.

DRUCKFARBE

Besteht aus dem jeweiligen Farbpigment (Farbton) und Bindemitteln (Ole und
Harze). Die Dru ckfarbe wird mit Farbwalzen auf die Dru ckplatte aufgetragen
und Uber das Gummituch auf den Karton Ubertragen. Mit Hilfe der Bindemittel
in der Druckfarbe bleiben die Farbpigmente an der Oberflache des Katons
haften.

LACK (MATT- UND GLANZLACKE)

Es gibt verschiedene Lackarten, von denen alle ihre jeweiligen Vorteile und
Eigenschaften haben. Die Oberflache von Faltschachtelkarton wird lackiert,
um sie vor Kratzern oder Verschmuizung zu schiitzen. Lack kann auch
verwendet werden, um den Glanz eines Druckproduktes insgesamt oder
teilwese zu betonen. Der Lack wird entweder direkt in der Druckmaschine
oder anschlieBend in einem separaten Vorgang auf den Faltschachtelkarton
aufgetragen.

Dmcklack— Lack auf Mineraldlbasis, der in einer Druckmaschine aufgetragen
wird. Schiitzt die Oberflache.

Dispersionslack — wird in der Druckmaschine an einer Lackstation
aufgetragen. Schitzt die Oberflache und garantiert guten Glanz und
Abriebfestigkeit.

UV-Lack— wird entweder direkt in der Druckmaschine oder in einer separaten
Lackiermaschine aufgetragen. Ve rleiht der Oberflache hohen Glanz und
Abriebfestigkeit.

11
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FEUCHTMITTEL

Kommt im konventionellen Offsetdru ck zum Einsatz. Das Feuchtmittel erflllt
beim Offsetdruck wichtige Funktionen:

 Halt die nicht druckenden Stellen auf der Druckplatte farbfrei

¢ FUhrt eventuellen Staub ab

* Kihlt wéhrend des Dru ckvorgangs

Da Feuchtmittel beim konventionellen Offsetdru ck unerlasslich ist, sind
Dimensionsstabilitdt und Planlage des Faltschachtelkartons vongroBer
Bedeutung (siehe ‘DIMENSIONSSTABILITAT’ und ‘PLANLAGE).

REGISTERHALTIGKEIT (PASSERGENAUIGKEIT)

Bedeutet, dass alle Druckfarben exakt aufeinander ausgerichtet sind, z.B. die
einzelnen Farben beimVierfarbendruck oder wahrend des nachfolgenden
Stanzens, Schneidens, Pragens, etc. Passerdifferenzentreten auf, wenn die
einzelnen Farben nicht genau aufeinander gedruckt werden.
Passerdifferenzen ve rursachen unscharfe Bilder, Farbwerschiebungenan den
Kanten etc. Um Passerdifferenzen zu ve rmeiden, ist es wichtig, dass der
Karton dimensions stabil ist (siehe ‘DIMENSIONSSTABILITAT).

RASTERDRUCK

Druckaufbau, bei dem die Farben durch kleine Punkte dargestelltwerden
(sogenannte Raster- oder Bildpunkte, die ein Bildraster formen). Die Gro3e
der Punkte bestimmt die visuelle Farbintensitat. Die Kombination der
verschiedenen Farben im Rasterdru ck ermdglicht eine Vielzahl von Farbtonen.

RASTERWEITE

Die Rasterweite (auch Rasterzahl oder Auflésung genannt) ist die Anzahl der
Rasterlinien pro Langeneinheit. Sie wird in Linien pro Zentimeter (cm) oder
Zoll (Ipi) gemessen. Je mehr Rasterlinien, umso mehr Bilddetails. Die
Kartonqualitédt und die Wahl des Dru ckverfahrens bestimmen die Rasterweite,
die im Druck ve r wendet werden kann.



WEITERVERARBEITUNG UND VEREDELUNG

Laminierung

Verleimung

Kunststofffilm

-“oder-folie

Faltschach-

telkarton

Faltschach-

telkarton

Klebstoff
oder Wachs

"“**Faltschach-

telkarton

Geritzter, mehrlagiger
Faltschachtelkarton

Faltschachtelkarton mit

Schnittlinien
Rilllinien

und Haltepunkten

LAMINIEREN

Der bedru ckte Bogen wird mit einer
Schicht aus Kunststoff- oder Metallfolie
Uberzogen. Es gibt glanzende und matte
Laminieungen. Sie werden mit Hilfe
einer besonderen Laminiermaschine
aufgebraht und bieten exzellenten
Schutz vor Schmutz, Feuchtigket und
Abrutzung. Die Laminierung kann auch
aus asthetischen Griinden vorgenommen
werden.

VERLEIMEN - KLEBEN

Die Verbindung von zwei oder mehr
Kartonbdgen mittels Klebstoff oder
Wachs.

RITZEN

Der Karton wird mit einer feinen Ritzung
versehen, um eine Art flexibles Schamier
zu schaffen. Eine geritzte Linie ist nicht
so dauerhaft wie eine gerillte Linie (siehe
auch ‘RILLEN).

STANZEN

Gestanzt wird, wenn der Karton in eine
bestimmte Fo rm gebracht wird, z.B. um
einen Zuschnitt herzustellen, der dann
als Faltschachtel gefaltet und
aufgerichtet werden kann. Nach dem
Drucken erfolgt das Stanzen und Rillen
gleichzeigin einer Stanzmaschine
(Autoplatine) Der Stanz- und Rillvorgang
kann mit einem Préagedmuckvorgang
kombiniert werden (siehe ‘PRAGEN?).
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Verschiedene
Perforationsmuster

Rilllinie

Faltschachtelkarton

Zurichtung

Illustration der
Rillung

oI

falsches Umlegen einer Rillung
.
( .

richtiges Umlegen einer Rillung

B Rl e L

Positive (erhabene ) Prégung

Negative (vertiefte) Pragung

=y _4' e Zurichtung
e TN Faltschach-
g el 1y - ~telkarton
~ Préage-
L§ ster?'n?oel
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lllustration der Blindpragung

HALTEPUNKTE (BRUCKEN)
Haltepunkte/Briicken sind nicht gestanzte
Bereiche, die die Zuschnitte zusammen-
halten und die Handhabung wéahrend

der anschlieBenden Weiterverarbeitung
efleichtem.

PERFORIEREN

Eine Reihe von ausgestanzten Léchern

oder unterbrochene Stanzlinien, die z.B.
das Abreif3en eines Coupons oder einer
Antwortkarte vereinfachen.

RILLEN

Um das Falten zu eleichtem wird eine
genau festgelegte Falzlinie oder Rille
angebracht. Eine perfekte Rille gleicht
einem Scharnier und ermdglicht dadurch
das korrekte Falten einer Faltschachtel.

PRAGEN

P réagen bedeutet, dass der Karton mit
einem genau festgelegten, dauerhaften
Reliefmuster versehen wird. Bevor der
Faltschachtelkarton gepragt wird, wird er
meist bedru ckt oder mit Folie veredelt.
Handelt es sich um ein erhabenes Profil,
wird es als positiv bezeichnet. Ist es ein
vertieftes Profil, wird es als negativ
bezeichnet. Eine Pragung ohne Farbe
wird als Blindpragung bezeichnet.

P ragungen kénnen auch die gesamte
Oberflache mit einem Muster abdecken.
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- Maritze
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Tragerfilm
T = = - Maritze

= Faltschach-

| telkarton
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lllustration der HeiBfolienpragung

Vom Zuschnitt zur
aufgerichteten Faltschachtel

HEISSFOLIENPRAGEN

Ein Text oder ein Muster wird mit
Metallfolie auf dem Faltschachtelkarton
aufgebracht. Dies geschieht durch
Einsatz eines Metallstempels und unter
Zufuhrung von Hitze, oft in Kombination
mit einem Pragevorgang.

FALZEN OHNE VORHERIGES RILLEN
B e zeichnet das Falzen von
Faltschachtelkarton ohne vorheriges
Rillen oder Ritzen (siehe ‘RILLEN’ und
‘RITZEN’). Dies geschieht gewdhnlich in
einer Falzmaschine.

AUFRICHTEN

Ein gestanzter und geiillter
Kartonzuschnitt wird zu einer
Faltschachtel aufgerichtet (siehe
“STANZEN” und “RILLEN”).
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