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FIG. 1

(57) Abstract: The invention relates to a device and a method for
perforating a film tube. According to the invention, a tear-off
perforation unit for producing sleeve-like tube segments and a
venting perforation unit for producing at least one venting
perforation per tube segment are provided. Due to the fact that a
setting means is further provided for setting a conveying distance
which is effective between the venting perforation unit and the
tear-off perforation unit, the position of the venting perforations
with respect to the tubular segments can be variably adjusted in
the longitudinal direction, even for a continuous feed of the film
tube.

(57) Zusammenfassung: Beschricben werden eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum Perforieren eines Folienschlauchs.
Demnach sind ein AbreiBiperforationswerk zum Herstellen
hiilsenf6rmiger Schlauchsegmente und ein
Entliiftungsperforationswerk zum Herstellen wenigstens einer
Entliiftungsperforation pro Schlauchsegment vorhanden. Dadurch,
dass ferner ein Einstellmittel zum Einstellen eines zwischen dem
Entliiftungsperforationswerk und dem Abreiliperforationswerk
wirksamen Férderabstands vorhanden ist, kann die Lage der
Entliiftungsperforationen beziiglich der Schlauchsegmente in
Léangsrichtung auch fiir einen kontinuierlichen Vorschub des
Folienschlauchs variabel eingestellt werden.
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VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM PERFORIEREN EINES FOLIENSCHLAUCHS UND ZUM ETIKETIEREN VON
FLASCHEN

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Perforieren eines Fblienschlauchs
mit Abrei3perforationen und mit Entliftungsperforationen.

Fur die Etikettierung von Behaltern, wie beispielsweise Flaschen, ist es beispielsweise aus der
DE 201 049 72 U1 bekannt, hilsenférmige Etiketten von einem endlos zugeférderten Fo-
lienschlauch abzuschneiden und von oben Uber die Behalter zu schiefen. Zu diesem Zweck
wird der Folienschlauch Uber einen Auffaltdorn gezogen und mittels Férderrollen axial von die-
sem abgestoRRen. Beim Abschneiden der Etikettenhilsen von dem Folienschlauch muss dessen

Transport kurz unterbrochen werden, um einen sauberen Schnitt zu erméglichen.

Aus der EP 1634 817 B1 ist es ferner bekannt, an hillsenférmigen Schrumpfetiketten Entluf-
tungsperforationen auszubilden, die beim Aufschrumpfen der Etikettenhllsen Uber konkaven
Behalterkonturen das Entweichen eines dazwischen liegenden Luftpolsters ermdglichen. Die
Entliftungsperforationen werden bei ruhendem Folienschlauch hergestellt, beispielsweise mit-
tels einer von einem stationaren pneumatischen Zylinder betatigten Schneide, und zwar wéh-

rend der flr das Abschneiden der einzelnen Etiketten ohnehin nétigen Férderpause.

Aufgrund der unvermeidlichen Herstellungstoleranzen von Folienschlduchen und des zuneh-
menden Bedarfs fiir sehr diinnwandige Etikettenhulsen lasst sich die Vereinzelung der Etiketten
durch Schneiden jedoch oft nur mit qualitativ unbefriedigendem Ergebnis durchfihren. Es wur-
de daher beispielsweise in der DE 10 2011 076863 A1 vorgeschlagen, die Etikettenhilsen nicht
von dem Folienschlauch abzuschneiden, sondern daran zuerst Querperforationen auszubilden
und an diesen nacheinander Etikettenhilsen mittels Férderrollen abzureilen und auf die Behal-

ter oder geeignete Etikettierungsstationen zu schiel3en.

Vorteilhaft ist hierbei insbesondere, dass die durch derartige Abreillperforationen gebildeten
Trennlinien nicht von den Maftoleranzen des Folienschlauchs abh&ngen, und dass die Verein-
zelung bei kontinuierlichem Vorschub des Folienschlauchs méglich ist. Entluftungsperforationen
dagegen koénnen bisher nur bei ruhendem Folienschlauch hergestellt werden, so dass die Vor-

teile zusatzlicher Abreillperforationen dann nur teilweise zum Tragen kommen.

Es besteht daher Bedarf fir Vorrichtungen und Verfahren zum qualitativ und/ oder quantitativ
verbesserten Vereinzeln von Etikettenhilsen mit EntlGftungsperforationen von einem Folien-

schlauch, flr das Etikettieren von Behaltern, wie beispielsweise Getrankeflaschen.

Die gestelite Aufgabe wird mit einer Vorrichtung gemaR Anspruch 1 geldst. Demnach eignet

sich die Vorrichtung zum Perforieren eines Folienschlauchs. Die Vorrichtung umfasst ein Ab-
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reiRperforationswerk zum Herstellen von Abreiliperforationen, die den Folienschlauch in anei-
nander- hdngende -Schlauchsegmente unterteilen, -und- ein- Entliftungsperforationswerk. .zum
Herstellen wenigstens einer Entliftungsperforation pro Schlauchsegment. Erfindungsgeman
umfasst die Vorrichtung ein Einstellmittel zum Einstellen eines zwischen dem Entluftungsperfo-
rationswerk und dem AbreiRperforationswerk wirksamen Férderabstands fur den Folien-

schlauch.

Unter einem Herstellen von Abreiperforationen ist zu verstehen, dass an dem Folienschlauch
quer verlaufende Trennlinien ausgebildet werden, an denen der Folienschlauch durch Abreiften
zu Etikettenhlilsen vereinzelt werden kann. Die AbreilRperforationen kdnnten auch als quer an
dem Folienschlauch verlaufende Einkerbungen ausgebildet sein. Anders gesagt handelt es sich
bei den AbreiRperforationen bzw. Trennlinien um eine gezielte Schwéchung der Schlauchwand,
insbesondere gegenuber einer in Langsrichtung einwirkende Zugspannung, so dass sich ein-
zelne Etikettenhilsen durch diese von dem Folienschlauch abreiRen lassen. Es handelt sich
somit um einen vorbereitenden Schritt fur die Vereinzelung zu Etikettenhilsen, indem Sollrei3-

linien zwischen noch aneinander hangenden Etikettenhilsen erzeugt werden.

Unter einer Entliftungsperforation ist wenigstens ein Durchgangsloch in der Wand des Folien-
schlauchs zu verstehen, durch das Luft, die beim Aufschrumpfen oder beim elastischen An-
schmiegen zwischen Behalter und der vereinzelten Etikettenhilse vorhanden ist, entweichen

kann.

Unter dem wirksamen Férderabstand zwischen dem Entliftungsperforationswerk und dem Ab-
reiRperforationswerk ist der Férderabstand zu verstehen, der zwischen an dem Entliftungsper-
forationswerk und dem AbreiRperforationswerk ausgebildeten Schneiden zum Zeitpunkt ihres
Einwirkens auf den Folienschlauch besteht. Bei gleichzeitiger Betétigung des Entluftungsperfo-
rationswerks und des AbreilRperforationswerks und bei konstantem Vorschub des Folien-
schlauchs entspricht der wirksame Férderabstand dem Abstand zwischen der Abreilperforation
bzw. Trennlinie und der gleichzeitig im Folienschlauch ausgebildeten EntlUftungsperforation.
Die Schneiden der beiden Perforationswerke missen jedoch nicht gleichzeitig betéatigt werden.
Ausreichend ist eine zeitlich mit einem bekannten Vorschub des Folienschlauchs synchronisier-

te Betatigung der Schneiden.

Durch das Einstellen des wirksamen Férderabstands lasst sich die Position der EntlUftungsper-
forationen in Langsrichtung des Folienschlauchs bezogen auf die Abrei}perforationen bzw.
Trennlinien einstellen. Beispielsweise lassen sich die Entluftungsperforationen jeweils gezielt an

einer Stelle der Etikettenhilsen platzieren, wo sie von einem Druckbild kaschiert werden.
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Vorzugsweise umfasst das Einstellmittel wenigstens eine zwischen dem EntlUftungsperforati-
onswerk und dem AbreiRperforationswerk ausgebildete Umlenkrolle; die-in-einer Férderebene
des Folienschlauchs verstellbar ist. Darunter ist eine Ebene zu verstehen, innerhalb der der
Folienschlauch wenigstens einmal mittels der Umlenkrolle umgelenkt wird. Im Gegensatz dazu

erfolgt eine Spurregelung des Folienschlauchs im Wesentlichen senkrecht zur Férderebene.

Die Umlenkrolle ist vorzugsweise in der Férderebene verschiebbar, kann aber auch an einem
Ausleger geschwenkt werden. Eine derartige Umlenkrolle lasst sich auf einfache Weise in eine
Forderstrecke zwischen dem Entliftungsperforationswerk und dem AbreiRperforationswerk in-
tegrieren. Zudem kann das Einstellmittel vergleichsweise platzsparend und mit geringem
Konstruktionsaufwand hergestellt werden.

Vorzugsweise ist das Einstelimittel als Schlaufenpuffer mit verstellbarem Abstand zwischen
wenigstens zwei Umlenkrollen ausgebildet. Ein derartiger Schlaufenpuffer |8sst sich beispiels-
weise mittels einer verschiebbaren und einer insbesondere feststehenden Umlenkrolle auf ein-

fache und leicht zu bedienende Weise bereitstellen.

\/orzugsweise umfasst das Einstelimittel eine Linearfihrung zum Verschieben des Entliftungs-
perforationswerks. Eine Linearfiihrung l&sst sich einfach und exakt einstellen. Zudem wird eine
lediglich eindimensionale Verstellung erméglicht und somit die Fihrung des Folienschlauchs

insgesamt vereinfacht.

Vorzugsweise ist das Entluftungsperforationswerk stromaufwarts des AbreilRperforationswerks
ausgebildet. Dies erleichtert insbesondere ein Nachristen bestehender Etikettenspender mit
einem zusétzlichen Entliftungsperforationswerk. Stromaufwérts des AbreiRperforationswerks
lassen sich das Entluftungsperforationswerk und das Einstelimittel, insbesondere Umlenkrollen,

vergleichsweise unproblematisch in die Forderstrecke des Folienschlauchs integrieren.

Vorzugsweise ist das Entltftungsperforationswerk ausgebildet, die Entliftungsperforation bei
kontinuierlichem Vorschub des Folienschlauchs herzustellen. Dies ermdglicht eine besonders

schnelle und effiziente Vereinzelung und Perforierung von Etikettenhtlsen.

Vorzugsweise umfasst das Entliftungsperforationswerk eine mittels Servomotor angetriebene
Schneidwalze und/ oder Gegenschneidwalze. An der Schneidwalze vorhandene, insbesondere
gezahnte Querschneiden lassen sich dann gezielt gegen den vorbeilaufenden Folienschlauch
fahren. Die Schneidwalze und/ oder Gegenschneidwalze ist/ sind, insbesondere gemeinsam,
mittels Zahnrbiemen, Reibrad oder dergleichen, oder auch direkt von dem Servomotor angetrie-
ben.
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Vorzugsweise ist der Servomotor derart steuerbar, dass eine an der Schneidwalze ausgebilde-
-te-Querschneide- taktweise-den-Folienschlauch- perforierend-mit-dem- Folienschlauch mitlauft--
Der Folienschlauch lauft dann beispielsweise zwischen den einzelnen Perforierungen mit gerin-
gem Abstand zur Schneidwalze und Gegenschneidwalze, und beide Walzen werden gemein-
sam taktweise angetrieben, so dass die Querschneide nur beim Perforieren unter Vorschubge-
schwindigkeit des Folienschlauchs mitlduft und diesen gegen die Gegenschneidwalze druckt
und perforiert. Vorzugsweise erzeugt die Querschneide dabei mehrere quer zum Folien-
schlauch aneinander gereihte Durchgangslécher. Somit lasst sich eine Querreihe von Entlif-
tungsperforationen wahrend eines kontinuierlichen Vorschubs des Folienschiauchs prazise und
effizient erzeugen.

Vorzugsweise ist wenigstens je ein Arbeitstakt des Entliftungsperforationswerks mit je einem
Arbeitstakt des Abreillperforationswerks synchronisierbar. Ein Arbeitstakt des Abreiliperforati-
onswerks umfasst definitionsgemafly das Herstellen einer Trennlinie zwischen benachbarten
Schlauchsegmenten. Ein Arbeitstakt des Entliftungsperforationswerks umfasst vorzugsweise

das Herstellen einer Entliftungsperforation oder einer Querreihe von Entliiftungsperforationen.

Die Arbeitstakte des Abreilperforationswerks werden vorzugsweise durch Abtasten des Folien-
schlauchs hinsichtlich auf dem Folienschlauch vorhandener Schnittmarken oder hinsichtlich
eines charakteristischen Merkmals eines sich periodisch auf dem Folienschlauch wiederholen-
den Druckbilds ausgelost. Die Arbeitstakte des Entluftungsperforationswerks werden dann in
einem festgelegten zeitlichen Bezug zu den Arbeitstakten des AbreilRperforationswerks ausge-

|8st, insbesondere gleichzeitig.

Es ist auch méglich, mehrere Arbeitstakte des Entluftungsperforationswerks an je einen Arbeits-
takt des Abreilperforationswerks zu koppeln, beispielsweise falls mehrere Querreihen von Ent-
IUftungspekforationen nacheinander mit unterschiedlichen Querschneiden des Entluftungsperfo-
rationswerks innerhalb eines Schlauchsegments hergestelit werden sollen. Unabhangig von der
Anzahl der Entliftungsperforationen oder Querreihen, kann deren Abstand zu den Abreiliperfo-

rationen bzw. Trennlinien gezielt eingestellt und reproduzierbar eingehalten werden.

Vorzugsweise ist das AbreiRperforationswerk zum Herstellen von quer an dem Folienschlauch
verlaufenden Abreiperforationen zwischen den Schlauchsegmenten ausgebildet. Hierbei sind

unter Abrei3perforationen vorzugsweise Reihen von Durchgangsléchern zu verstehen.

Es wéren allerdings auch Abreiliperforationen in Form von Abreilkerben denkbar, also Ein-
schnitte mit einer Schnitttiefe, die geringer ist als die Wandstarke des Folienschlauchs. Letzte-

res kommt bei vergleichsweise dickwandigen Folienschiduchen in Betracht, insbesondere wenn
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ein Ausfransen der vereinzelten Etikettenhlilsen entlang der Trennlinien vermieden werden soll.
Hierzu wére beispielsweise die Gegenschneidwalze durch eine zweite Schneidwalze zu erset-
zen, um Abreill)kerben von aullen auf beiden Seiten des langs gefalteten Folienschlauchs zu
erzeugen.

Vorzugsweise ist die erfindungsgemafie Vorrichtung Bestandteil eines Etikettenspenders, der
ferner ein Férdermittel zum Beschleunigen eines am Folienschlauch jeweils vorauslaufenden
Schlauchsegments umfasst, um letzteres vom Folienschlauch abzurei3en und/ oder als Etiket-
tenhlllse auszuschieRen. Dies kombiniert in besonders vorteilhafter Weise das Herstellen von
EntlOftungsperforationen und Sollreillinien, das Vereinzeln zu Etikettenhillsen und das Spen-
den auf zu etikettierende Behalter bei kontinuierlichem Vorschub des Folienschlauchs.

Die gestelite Aufgabe wird ebenso mit einem Verfahren gemafl Anspruch 12 gelést. Demnach
umfasst dieses einen Schritt, in dem ein Folienschlauch durch Herstellen von Abreilperforatio-
nen in aneinander hdngende Schlauchsegmente unterteilt wird, und einen Schritt, in dem we-
nigstens eine Entliftungsperforation pro Schlauchsegment hergestellt wird. Erfindungsgemal
wird ein Abstand zwischen den EntlUftungsperforationen und benachbarten Abreilperforationen
durch Verandern eines zwischen Wirklinien fur die Herstellung der Abreilperforationen und der
EntlUftungsperforationen definierten Férderabstands fur den Folienschlauch eingestellt. Unter
dem wirksamen Forderabstand ist ein Abstand entlang des Folienschlauchs zwischen Einwirk-
orten der fur die AbreiBperforation und die Entliftungsperforation jeweils wirksamen Schneiden

zu verstehen.

Vorzugsweise werden die AbreiBperforationen bzw. Trennlinien und die Entluftungsperforatio-
nen wahrend eines kontinuierlichen Vorschubs des Folienschlauchs hergestellt, insbesondere
gleichzeitig. Dies erméglicht eine besonders schnelle und exakte Vereinzelung von Etiketten-

hulsen und folglich eine effiziente Etikettierung von Behaltern.

Vorzugsweise wird die zeitliche Abfolge von Arbeitstakten zur Herstellung der Abreiperforati-
onen bzw. Trennlinien und der Entliftungsperforationen in Abhangigkeit von einer Abtastung
des Folienschlauchs hinsichtlich darauf vorhandener Schnittmarken und/ oder Merkmalen eines
Druckbilds gesteuert. Zu diesem Zweck ist beispielsweise ein optischer Sensor vorhanden, mit
dem Schnittmarken und/ oder Druckmerkmale erkannt werden kénnen. Der Sensor kénnte bei-
spielsweise als Sensorzeile oder als Kamera ausgebildet sein. Somit lassen sich die Trennlinien
und Entliftungsperforationen exakt an den Schnittmarken und/ oder Druckmerkmalen ausrich-
ten.
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Der Folienschlauch ist beispielsweise ein Schrumpfschlauch oder ein zum Zwecke der Etikettie-
rung elastisch verformbarer Folienschlauch. Die Abreiperforationen bzw. Trennlinien werden
darin von quer verlaufenden Reihen von Perforationsiéchern gebildet. Denkbar waren auch
beidseitig quer verlaufenden Kerben. Je nach Dicke und Material des Folienschlauchs lassen
sich somit flr ein Abreiften der Etikettenhiilsen in Langsrichtung geeignete Sollreillinien im Fo-

lienschlauch erzeugen.

Somit [assen sich Behalter in vorteilhafter Weise mit Etikettenhilsen etikettieren, die von einem
erfindungsgemafn perforierten Folienschlauch entlang der Trennlinien abgerissen werden, wo-
bei ein zwischen den Etikettenhilllsen und den Behaltern beim Etikettieren, beispielsweise beim
Aufschrumpfen oder elastischen Anschmiegen der Etikettenhllse, vorhandenes Luftpolster
durch die Entluftungsperforation entweicht.

Eine bevorzugte Ausfilhrungsform der erfindungsgemalen Vorrichtung ist in den Zeichnungen
dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Etikettenspenders mit einem Abreiliperforations-

werk und einem EntlUftungsperforationswerk; und

Fig. 2 eine schematische seitliche Ansicht eines perforierten Folienschlauchs in einem For-
derabschnitt zwischen dem Entltftungsperforationswerk und dem AbreilRperforations-

werk.

Wie die Fig. 1 erkennen lasst, ist die Vorrichtung 1 zum Perforieren eines Folienschlauchs 2 in
einer bevorzugten Ausfihrungsform Bestandteil eines Etikettenspenders 30 zum Aufschiellen
von Etikettenhlllsen 3 auf zu etikettierende Behélter 4. Die Etikettenhilsen 3 werden entlang
Trennlinien bzw. Abreilperforationen 5 von dem Folienschlauch 2 durch Abreilen vereinzelt

und weisen jeweils wenigstens eine Entluftungsperforation 6 auf.

Zum Herstellen der Trennlinien bzw. AbreiRperforationen 5 umfasst die Vorrichtung 1 ein Ab-
reiRperforationswerk 7 und zum Herstellen der Entliftungsperforationen 6 ein Entliftungsperfo-
rationswerk 8. Zwischen diesen ist ein Einstellmittel 9 vorhanden, mit dem ein zwischen dem
Entliftungsperforationswerk 8 und dem AbreilRperforationswerk 7 wirksamer Férderabstand 10
eingestellt werden kann. Wie die Fig. 2 in der Draufsicht auf den Folienschlauch 2 verdeutlicht,
ist der wirksame Forderabstand 10 zwischen orthogonal zum Vorschub 2a des Folienschlauchs
2 verlaufenden Wirklinien 7a, 8a des Abreilperforationswerks 7 und des Entluftungsperforati-
onswerks 8 definiert.
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Im Ausfihrungsbeispiel umfasst das Abreilperforationswerk 7 zu beiden Seiten des Folien-
schlauchs 2 liegend eine Schneidwalze 11 mit insbesondere gezahnten Querschneiden 11a.
und eine Gegenschneidwalze 12, die in an sich bekannter Weise derart zusammenwirken, dass
jeweils eine der Querschneiden 11a wahrend eines Arbeitstakts des AbreilRperforationswerks 7
voribergehend mit dem Folienschlauch 2 mitiduft und diesen dabei mit Durchgangsléchern per-
foriert und/ oder einkerbt. Zu diesem Zweck ist die Schneidwalze 11 und/ oder die Gegen-
schneidwalze 12 von einem Servomotor 13 direkt (schematisch angedeutet) oder mittels Rie-
men, Reibrad oder dergleichen (nicht dargestellt) angetrieben.

Das Entluftungsperforationswerk 8 umfasst auf entgegengesetzten Seiten des Folienschlauchs
2 liegend eine Schneidwalze 14 mit insbesondere gezahnten Querschneiden 14a und eine Ge-
genschneidwalze 15, die derart zusammenwirken, dass jeweils wenigstens eine der Quer-
schneiden 14a wahrend eines Arbeitstakts des Entliftungsperforationswerks 8 voribergehend
mit dem Folienschlauch 2 mitlauft und diesen dabei mit Durchgangsléchern perforiert. Zu die-
sem Zweck ist die Schneidwalze 14 und/ oder die Gegenschneidwalze 15 von einem Servomo-
tor 16 beispielsweise mittels Riemen 16a, Reibrad 16b (schematisch angedeutet) oder direkt
(nicht dargestellt) angetrieben.

Die Arbeitstakte des Abreilperforationswerks 7 und des Entliftungsperforationswerks 8 werden
von einer Steuereinheit 17 ausgeldst, vorzugsweise in Abhangigkeit von Signalen eines Sen-
sors 18, der den Folienschlauch 2 beispielsweise stromabwaérts des Abreillperforationswerks 7
abtastet, um in regelmaRigen Absténden vorhandene Schnittmarken 2b und/oder Merkmale
eines sich auf dem Folienschlauch 2 regelmafig wiederholenden Druckbilds (nicht dargestellt)
zu erkennen. Der Sensor 18 ist vorzugsweise ein optischer Sensor, beispielsweise eine Kamera

oder eine Sensorzeile.

Der Folienschlauch 2 wird vorzugsweise kontinuierlich und insbesondere mit konstanter Ge-
schwindigkeit geférdert, beispielsweise von wenigstens einer Férderwalze 24, so dass sich die
Trennlinien bzw. Abreilperforationen 5 in Abhangigkeit von den erkannten Schnittmarken 2b
und/oder Druckmerkmalen wahrend des Vorschubs 2a des Folienschlauchs 2 in einem bekann-
ten Abstand von dem Sensor 18 gezielt und reproduzierbar herstellen lassen. Die Abreil3perfo-
rationen 5 sind SollreiBlinien fur die Vereinzelung zu den Etikettenhdlsen 3 und begrenzen ent-

sprechende Schlauchsegmente 2c.

Das Einstelimittel 9 kann in einer Férderebene 2d des Folienschlauchs 2 verstellt werden und
umfasst dazu beispielsweise wenigstens eine verstellbare Umlenkrolle 19, die vorzugsweise auf

einer Linearfuhrung 20 verschiebbar gelagert ist. Die Férderebene 2d verlauft in der Fig. 1 pa-
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rallel zur Zeichenebene und in der Fig. 2 orthogonal zur Zeichenebene. Ein Verschiebeweg 19a
der Umlenkrolle 19 bis in eine- (gestrichelt angedeutete) alternative Position ist in der Fig. 1
schematisch und beispielhaft angedeutet. In der alternativen Position wirde sich der wirksame

Forderabstand 10 dabei um das Doppelte des Verschiebewegs 19a verkirzen.

Das Einstellmittel 9 ist vorzugsweise als Schlaufenpuffer ausgebildet, der wenigstens eine ver-
stellbare Umlenkrolle 19 und wenigstens eine weitere Umlenkrolle 21 umfasst, die dann bei der
Anpassung des wirksamen Forderabstands 10 vorzugsweise nicht verstellt wird.

Wie die Fig. 1 ferner schematisch andeutet, kann das Einstellmittel 9 ergdnzend oder alternativ
zum Verschieben des Entliftungsperforationswerks 8 gegenliber dem Abreilperforationswerk 7
ausgebildet sein, um auf diese Weise den wirksamen Foérderabstand 10 zu &ndern. Das Ein-
stellmittel 9 umfasst dann beispielsweise eine Montageplatte 22 fur das EntlUftungsperforati-

onswerk 8, die entlang einer Linearfihrung 23 verschoben werden kann.

Das Einstelimittel 9 kann manuell betétigbare und arretierbare LinearfUhrungen 20, 23 umfas-
sen. Ebenso kann das Einstellmittel 9 motorisch betétigt werden. Ebenso kénnte das Einstell-
mittel 9 einen schwenkbaren Verstellmechanismus umfassen, insbesondere fur die Umlenkrolle
19, beispielsweise um eine (schematisch angedeutete) Schwenkachse 19b. Am Einstelimittel 9
kénnen eine Skala flr den Verschiebeweg 19a und/oder ein Positionsgeber vorhanden sein
(nicht dargestellt).

Die Arbeitsweise der Vorrichtung 1 und das Verstellen des wirksamen Férderabstands 10 in
einen alternativen Wert 10" ist in der Fig. 2 in einer Draufsicht auf den Folienschiauch 2 darge-
stellt. Im Beispiel wird der wirksame Férderabstand 10 zwischen den Wirklinien 7a, 8a mit dem
Einstellmittel 9 verkirzt. Dadurch andert sich die Langsposition der mit dem Entliftungsperfora-
tionswerk 8 entlang der Wirklinie 8a hergestellten Entliftungsperforationen 6 bezuglich der mit
der AbreiRperforationswerk 7 entlang der Wirklinie 7a hergestellten AbreilRperforationen 5. Wird
der wirksame Foérderabstand 10 beispielsweise auf den alternativen Wert 10" verkleinert, so
liegen die derart hergestellten Entliftungsperforationen 6' ndher an der jeweils vorauslaufenden
Trennlinie bzw. AbreiRperforation 5. Die Abstande zwischen den Abreilperforationen 5 bleiben

dabei im Beispiel unveréndert.

Da der Folienschlauch 2 im Wesentlichen tangential an den Schneidwalzen 11, 14 und den Ge-
genschneidwalzen 13, 15 entlang lauft, fallen die Wirklinien 7a, 8a (in der Draufsicht auf den
Folienschlauch 2) mit den Drehachsen der Schneidwalzen 11, 14 zusammen. Der wirksame
Forderabstand 10 kann daher auch als der Férderabstand zwischen den Drehachsen der

Schneidwalzen 11, 14 verstanden werden.
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Vorzugsweise koppelt die Steuereinheit 17 genau einen Arbeitstakt des Entllftungsperforati-
onswerks 8 an je einen Arbeitstakt des Abreil3perforationswerks 7. Es wird dann pro Trennlinie
bzw. Abreilperforation 5, und somit pro Etikettenhilse 3, eine Entluftungsperforation 6 oder
eine Querreihe von Entliftungsperforationen 6 erzeugt.

Es ware aber auch mdglich, wenigstens zwei Arbeitstakie des Entluftungsperforationswerks 8
an je einen Arbeitstakt des AbreiBperforationswerks 7 zu koppeln, um auf diese Weise die An-
zahl der Entlaftungsperforationen 6 pro Etikettenhlilse 3 zu erhdhen und die Entliftungsperfora-
tionen 6 bzw. Querreihen von Entliftungsperforationen 6 in Langsrichtung auf der jeweiligen
Etikettenhlilse 3 gezielt und fur alle Etikettenhiilsen 3 gleichermallen zu verteilen. Dies ist in der
Fig. 2 unten fur zwei wahrend aufeinander folgender Arbeitstakte des Entliftungsperforations-
werks 8 hergestellte Reihen von Entliftungsperforationen 6 angedeutet.

Unabhéngig davon kdnnte die Querschneide 14a auch selbst mehrreihig gezahnt ausgebildet
sein, um pro Arbeitstakt des EntlOftungsperforationswerks 8 wenigstens zwei Querreihen von
EntlOftungsperforationen 6 herzustellen. Ebenso kénnte lediglich eine gezahnte Querschneide
14a an der Schneidwalze 14 ausgebildet sein.

Alternativ zu wenigstens einer der Schneidwalzen 11, 14 wéren auch anderweitig, beispielswei-
se an Schlitten oder Riemen, umlaufende Querschneiden denkbar oder mit bzw. entgegen dem

Vorschub 2a oszillierende Querschneiden.

Wahrend eines Arbeitstakts des Entliftungsperforationswerks 8 wird die gezahnte Querschnei-
de 14a an der daflr vorgesehenen Stelle des Folienschlauchs 2 mit dem Vorschub 2a mitge-
fUhrt. Nach dem Herstellen der Entliftungsperforation 6 wird die Schneidwalze 14 in eine ge-
eignete Drehlage im Sinne einer Warte- und Startposition fur den nachsten Arbeitstakt gedreht.
Im Anschluss daran kann der nachste Arbeitstakt ausgefihrt werden. Je nach Lénge der
Schlauchsegmente 2¢ bzw. Etikettenhilsen 3 lassen sich auch mehrere derartige Arbeitstakte
des Entlaftungsperforationswerks 8, also ein abwechselndes Positionieren und Mitlaufen der

Querschneide 14a, wahrend eines Arbeitstakts des Abrei3perforationswerks 7 ausfihren.
Mit der erfindungsgemafien Vorrichtung 1 kann wie folgt gearbeitet werden:

Der Folienschiauch 2 wird kontinuierlich und vorzugsweise mit konstanter Geschwindigkeit von
der Forderwalze 24 durch das Entluftungsperforationswerk 8 und das Abreilperforationswerk 7
gezogen und beispielsweise im Bereich der Férderwalze 24 hinsichtlich der Schnittmarken 2b

und/oder charakteristischer Druckmerkmale abgetastet.
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Anhand eines zuvor festgelegten Sollversatzes der Trennlinien bzw. AbreiRperforationen 5 von

den.Schnittmarken.2b.und/oder-charakteristischer Druckmerkmalen-und-unter Berlicksichtigung. - -

der Geschwindigkeit des Vorschubs 2a werden Ausldsezeitpunkte fur die Arbeitstakte des Ab-
reillperforationswerks 7 berechnet. Durch entsprechende Ansteuerung des Abreilperforations-
werks 7 werden die AbreiRperforationen 5 in regelmafiger Abfolge von Arbeitstakten in dem
Folienschlauch 2 hergestelit.

Synchronisiert mit dem Arbeitstakt des AbreiRperforationswerks 7 und vorzugsweise gleichzei-
tig wird das EntlOftungsperforationswerk 8 so angesteuert, dass pro gezahnter Querschneide
14a eine Querreihe von Entliftungsperforation 6 in jedem Schlauchsegment 2c erzeugt wird.

Besonders einfach durchzufiihren ist eine gleichzeitige Ansteuerung der Servomaotoren 13, 16.

Der Abstand 2e zwischen der EntlUftungsperforation 6 bzw. deren Querreihen und benachbar-
ten Abreiliperforationen 5 wird am Anfang des Produktionsprozesses durch Verandern des
wirksamen Forderabstands 10 eingestellt.

Jedoch ware auch ein definierter zeitlicher Versatz zwischen den Einwirkzeitpunkten der Quer-
schneiden 11a, 14a denkbar, sofern der wirksame Férderabstand 10 bekannt ist. Dieser lasst
sich beispielsweise an einer Skala des Einstelimittels 9 ablesen oder aus einem zugehérigen
Positionsgeber auslesen. Die Servomotoren 13, 16 werden dann entsprechend zeitlich versetzt

angesteuert.

Der segmentierte und perforierte Folienschlauch 2 wird in einem lediglich angedeuteten Bereich
25 vorzugsweise durch einen Schlaufenpuffer (nicht dargestellt) oder dergleichen gefihrt und
anschliefend im Etikettenspender 30 mittels Forderrollen 31 Gber einen Auffaltdorn 32 gezo-
gen. Dort wird das jeweils vorderste Schlauchsegment 2¢' unter Beibehalten des Vorschubs 2a
mittels eines taktweise beschleunigten Fordermittels 33, das beispielsweise weitere Forderrol-
len umfassen kann, entlang der nachfolgenden Trennlinie bzw. Abreif3perforation 5 abgerissen
und zu einer Etikettenhilse 3 vereinzelt. Letztere wird dabei direkt auf einen Behalter 4 oder auf
eine Etikettierungsstation (nicht dargestellt) geschossen, die die Etikettenhilsen 3 fir die an-

schlieRende Ubergabe an die Behalter 4 zunédchst aufnimmt und spreizt.

Wie die Fig. 1 andeutet, kénnen die Behalter 4, wie beispielsweise Getrankeflaschen, konkav
nach innen gewdlbte Wandkonturen 4a aufweisen, die mit der Etikettenhillse 3 ein (Ubertrieben
dargestelltes) Luftpolster 34 insbesondere wahrend eines anschlieRenden Aufschrumpfens
oder wéahrend eines elastischen Anschmiegens der Etikettenhillse 3 auf dem Behélter 4 ein-
schlieen. Die wenigstens eine Entliftungsperforation 6 ermoéglicht dann ein Entweichen des
Luftpolsters 34.
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Die Etikettenhlilsen 3 bestehen vorzugsweise aus einem thermisch schrumpffahigen oder zum

Zwecke der Etikettierung elastisch verformbaren Kunststoff.

Insbesondere durch Anpassen des wirksamen Férderabstands 10 lassen sich die Entluftungs-
perforationen 6 in einem hinsichtlich des erwiinschten Erscheinungsbilds geeigneten vertikalen

Bereich der Etikettenhiilse 3 positionieren.
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Anspriiche

Vorrichtung zum Perforieren eines Folienschlauchs (2), umfassend: ein AbreiRperforati-
onswerk (7) zum Herstellen von AbreiRperforationen (5), die den Folienschlauch in anei-
nander hdngende Schlauchsegmente (2c) unterteilen; ein Entliftungsperforationswerk (8)
zum Herstellen wenigstens einer Entliftungsperforation (8) pro Schlauchsegment; und ein
Einstelimittel (9) zum Einstellen eines zwischen dem EntlUftungsperforationswerk und
dem Abreilperforationswerk wirksamen Férderabstands (10).

Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei das Einstellmittel (9) eine zwischen dem Entl{f-
tungsperforationswerk (8) und dem AbreiBperforationswerk (7) ausgebildete Umlenkrolle

(19) umfasst, die in einer Forderebene (2d) des Folienschlauchs (2) verstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei das Einstellmittel (9) einen Schlaufenpuffer mit ver-

stellbarem Abstand zwischen wenigstens zwei Umlenkrollen (19, 21) umfasst.

Vorrichtung nach einem der vorigen Anspruche, wobei das Einstellmittel (9) eine Linear-

fihrung (23) zum Verschieben des Entliftungsperforationswerks (8) umfasst.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorigen Anspriiche, wobei das EntlUftungsperfo-
rationswerk (8) stromaufwérts des Abreillperforationswerks (7) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, wobei das Entltftungsperforationswerk (8)
ausgebildet ist, die Entliftungsperforation (6) bei kontinuierlichem Vorschub (2a) des Foli-

enschlauchs (2) herzustellen.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorigen Anspriiche, wobei das Entliftungsperfo-
rationswerk (8) eine mittels Servomotor (16) angetriebene Schneidwalze (14) und/oder

Gegenschneidwalze (15) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 7, wobei der Servomotor (16) derart steuerbar ist, dass eine
an der Schneidwalze (14) ausgebildete Querschneide (14a) taktweise und den Folien-

schlauch (2) perforierend mit dem Folienschlauch mitlauft.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorigen Anspriiche, ferner mit einer Steuereinheit
(17) zum Synchronisieren wenigstens eines Arbeitstakts des Entluftungsperforationswerks

(8) mit je einem Arbeitstakt des AbreiRRperforationswerks (7).
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Vorrichtung nach wenigstens einem der vorigen Anspriche, wobei das Abreiliperforati-
onswerk (7) zum Herstellen von quer, insbesondere orthogonal, an dem Folienschlauch
(2) verlaufenden AbreilRperforationen (5a) ausgebildet ist.

Etikettenspender (30) mit der Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vorigen Anspri-
che und ferner mit einem Férdermittel (33) zum Beschleunigen eines am Folienschlauch
(2) jeweils vorauslaufenden Schlauchsegments (2c'), um dieses vom Folienschlauch ab-

zureilRen und/oder als Etikettenhllse (3) auszuschiellen.

Verfahren zum Perforieren eines Folienschlauchs (2), bei dem der Folienschlauch durch
Herstellen von AbreiRperforationen (5) in aneinander hangende Schlauchsegmente (2¢)
unterteilt wird, und bei dem wenigstens eine Entluftungsperforation (6) pro Schlauchseg-
ment hergestellt wird, wobei ein Abstand (2e) zwischen den Entliftungsperforationen und
benachbarten Abrei3perforationen durch Verandern eines zwischen Wirklinien (7a, 8a) fur
die Herstellung der AbreiRperforationen und der Entliftungsperforationen definierten wirk-
samen Foérderabstands (10) fir den Folienschlauch eingestelit wird.

Verfahren nach Anspruch 12, wobei die Abreilperforationen (5) und die Entliftungsperfo-
rationen (6) wahrend eines kontinuierlichen Vorschubs (2a) des Folienschlauchs (2) her-
gestellt werden, insbesondere gleichzeitig.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, wobei die zeitliche Abfolge von Arbeitstakten zur
Herstellung der Abreillperforationen (5) und der Entluftungsperforationen (6) in Abhéngig-
keit von einer Abtastung des Folienschlauchs (2) hinsichtlich darauf vorhandener Schnitt-
marken (2b) und/ oder Merkmalen eines Druckbilds gesteuert wird.

Etikettierverfahren fur Behalter (4) mit Etikettenhiilsen (3), die von einem gemal dem Ver-
fahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14 perforierten Folienschlauch (2) entlang der
Abreiltperforationen (5) abgerissen werden, wobei ein zwischen den Etikettenhilsen (3)
und den Behaltern (4) beim Etikettieren vorhandenes Luftpolster (34) durch die Entluf-
tungsperforation (6) entweicht.
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