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(54) VERFAHREN UND VERPACKUNGSSYSTEM ZUM HERSTELLEN VON GEBINDEN

(57) Es ist ein Verpackungssystem (10) zum Herstel-
len von Gebinden (24) aus Artikelzusammenstellungen
(16) offenbart. Das Verpackungssystem (10) umfasst ei-
ne Bereitstellung (20), über welche eine Bahn an ther-
moplastischem Verpackungsmaterial (22) unterbre-
chungsfrei dargeboten werden kann. Weiterhin umfasst
das Verpackungssystem (10) eine Sensorik (35), welche
Ist-Positionen von Referenzmarkierungen der unterbre-
chungsfreien Bahn an thermoplastischem Verpackungs-
material (22) erkennen kann. Auch ist eine Schneid-
und/oder Trenneinrichtung (36) vorgesehen, welche zum
Abtrennen flächiger Verpackungszuschnitte (41) aus der
unterbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem Ver-
packungsmaterial (22) unter Berücksichtigung der mit-
tels der Sensorik (35) erkannten Ist-Positionen ausgebil-
det ist. Bestandteil des Verpackungssystems (10) ist zu-

dem ein Folieneinschlagmodul zum Aufbringen der flä-
chigen und aus der unterbrechungsfreien Bahn an ther-
moplastischem Verpackungsmaterial (22) abgetrennten
Verpackungszuschnitte (41) auf Zusammenstellungen
an Artikeln (16) sowie ein Schrumpftunnel (28) zum Auf-
schrumpfen der aufgebrachten flächigen Verpackungs-
zuschnitte (41) auf die Zusammenstellungen an Artikeln
(16).

Das Verpackungssystem (10) umfasst eine Senso-
rik, die auf ein Erkennen der Ist-Positionen von Referenz-
markierungen der unterbrechungsfreien Bahn an ther-
moplastischem Verpackungsmaterial (22) ausgerichtet
ist, welche Referenzmarkierungen als Durchbrüche in
der unterbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem
Verpackungsmaterial (22) ausgebildet sind.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und ein Verpackungssystem zum Herstellen von Gebin-
den.
[0002] Zum Zwecke des Transports werden Getränke-
behälter meist in handlichen Gebinden mit beispielswei-
se vier, sechs oder mehr Behältern zusammengefasst,
wobei die Behälter in diesen Gebinden bspw. mit
Schrumpffolie umhüllt und zusammengehalten sein kön-
nen. Zur leichteren Handhabung weisen Gebinde mit sol-
chen sog. Einweg-Sekundärverpackungen aus PE-
Schrumpffolie o. dgl. oftmals Tragegriffe aus flexiblem
Material auf, die bspw. aus ausreichend stabiler Folie,
Karton, Papier, Kunststoffen wie PVC oder Mischwerk-
stoffen gefertigt sein können. Wahlweise können solche
Tragegriffe zudem mit einem papier- und/oder kartonver-
stärkten Griffbereich ausgestattet sein. Die Trage-
griffstreifen können mit ihren Enden an den Seitenflä-
chen des Gebindes fixiert sein, bspw. durch Verschwei-
ßen oder Verkleben. Hierzu können die Enden des Tra-
gegriffs ggf. selbstklebende Bereiche aufweisen.
[0003] Ein Gebinde, welches mit einer durch thermo-
plastisches Verpackungsmaterial gebildeten Umhüllung
versehen ist, wird beispielsweise durch die DE 693 11
338 T2 offenbart. Ein flexibler Tragegriff ist an den Au-
ßenseiten der Mehrfachpackung fixiert, wobei die Ver-
bindungsstellen jeweils einen Bereich bilden und über-
decken, in dem die Tragegriffenden sowohl an der Ban-
derole als auch an den Behältermantelflächen fixiert sind.
[0004] Um eine Umhüllung für ein Gebinde gemäß der
DE 693 11 338 T2 bereitzustellen, werden bei bisher be-
kannten Verpackungsmaschinen flächige Zuschnitte
aus einer unterbrechungsfreien Bahn aus thermoplasti-
schem Verpackungsmaterial abgetrennt. Die abgetrenn-
ten Zuschnitte werden sodann auf Zusammenstellungen
an Artikeln aufgebracht, woraufhin die Zusammenstel-
lungen zusammen mit einem jeweiligen flächigen Zu-
schnitt in einen Schrumpftunnel bewegt werden. Dort
wird der jeweilige flächige und auf eine Zusammenstel-
lung an Artikeln aufgebrachte Zuschnitt auf die jeweilige
Zusammenstellung aufgeschrumpft.
[0005] Damit ein jeweiliger aus der unterbrechungs-
freien Bahn aus thermoplastischem Verpackungsmate-
rial abgetrennte flächige Zuschnitt hinsichtlich seiner Di-
mensionierung exakt auf die jeweilige Zusammenstel-
lung an Artikeln ausgerichtet ist, auf welche der jeweilige
flächige Zuschnitt aufgebracht werden soll, wird die un-
terbrechungsfreie Bahn bisher bedruckt und die Bedru-
ckung durch eine geeignete Sensorik erfasst. Die Sen-
sorik steht hierbei mit der Schneid- und/oder Trennein-
richtung in Verbindung, so dass unter Zuhilfenahme über
die Sensorik bereitgestellter Informationen hinsichtlich
einer Position der Bedruckung der unterbrechungsfreien
Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial die
Schneid- und/oder Trenneinrichtung zum definierten Ab-
trennen von flächigen Zuschnitten angesteuert wird.
[0006] Druckstationen, welche eine derartige Bedru-

ckung ermöglichen, besitzen hohe Anschaffungskosten
und einen hohen Platzbedarf und können häufig nur um-
ständlich in die jeweilige Verpackungsmaschine inte-
griert werden. Weiter kann ein auch nach dem Auf-
schrumpfen eines flächigen Zuschnittes auf eine Zusam-
menstellung an Artikeln weiterhin zu erkennender Druck-
auftrag bei diversen herzustellenden Gebinden uner-
wünscht sein. Insbesondere kann dies der Fall sein,
wenn das thermoplastische Verpackungsmaterial eines
jeweiligen Gebindes einen homogenen und durchge-
hend transparenten Eindruck besitzen soll.
[0007] Eine vorrangige Aufgabe der vorliegenden Er-
findung kann daher darin gesehen werden, eine entspre-
chende Möglichkeit zur Herstellung von Gebinden be-
reitzustellen, welche die genannten Nachteile nicht oder
nur in reduziertem Ausmaße aufweist.
[0008] Die Aufgabe wird durch die Gegenstände in den
unabhängigen Ansprüchen gelöst. Weitere vorteilhafte
Ausgestaltungen werden durch die Unteransprüche be-
schrieben.
[0009] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Gebinden aus Artikelzusammenstellungen.
Die Artikel einer jeweiligen Zusammenstellung können
beispielsweise durch Getränkebehältnisse und insbe-
sondere durch PET-Flaschen ausgebildet sein.
[0010] Im Rahmen eines für das Verfahren vorgese-
henen Schrittes werden jeweilige Ist-Positionen von Re-
ferenzkennzeichnungen erkannt, die von einer unterbre-
chungsfreien Bahn an thermoplastischem Verpackungs-
material ausgebildet werden. Die Bahn an thermoplasti-
schem Verpackungsmaterial kann von einer Vorratsrolle
bereitgestellt und von der Vorratsrolle abgewickelt wer-
den. Es kann sein, dass die nachfolgend noch beschrie-
benen Referenzmarkierungen bereits auf das noch nicht
von der Vorratsrolle abgewickelte thermoplastische Ver-
packungsmaterial aufgebracht sind. Denkbar ist auch,
dass die nachfolgend noch beschriebenen Referenzmar-
kierungen auf eine bereits abgewickelte und noch mit der
Vorratsrolle verbundene Partie der Bahn an thermoplas-
tischem Verpackungsmaterial aufgebracht wird. Die un-
terbrechungsfreie Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial kann sich hierbei während des Aufbrin-
gens der Referenzmarkierungen kontinuierlich fortbewe-
gen bzw. kontinuierlich von der Vorratsrolle abgewickelt
werden.
[0011] Für einen weiteren Schritt ist ein Abtrennen ein-
zelner flächiger Verpackungszuschnitte aus der unter-
brechungsfreien Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial unter Berücksichtigung der erkannten
Ist-Positionen der Referenzkennzeichnungen vorgese-
hen.
[0012] Zudem werden die flächigen, aus der unterbre-
chungsfreien Bahn abgetrennten Verpackungszuschnit-
te auf Zusammenstellungen an Artikeln aufgebracht.
[0013] Ein weiterer Schritt sieht eine Temperaturbe-
aufschlagung der auf Zusammenstellungen an Artikeln
aufgebrachten flächigen Verpackungszuschnitte vor,
woraus resultierend die flächigen Verpackungszuschnit-
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te auf eine jeweilige Zusammenstellung an Artikeln auf-
geschrumpft werden. Hierbei können die Zusammenstel-
lungen an Artikeln zusammen mit ihrem aufgebrachten
Verpackungszuschnitt in einen Schrumpftunnel bewegt
werden, worin ein jeweiliger flächiger Verpackungszu-
schnitt auf eine jeweilige Zusammenstellung an Artikeln
aufgeschrumpft wird.
[0014] Zudem ist vorgesehen, dass die Referenzkenn-
zeichnungen als Durchbrüche in der unterbrechungsfrei-
en Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial
ausgebildet sind, deren Ist-Positionen zum Abtrennen
der einzelnen flächigen Verpackungszuschnitte aus der
unterbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem Ver-
packungsmaterial vorzugsweise optisch erkannt wer-
den.
[0015] In bevorzugten Ausführungsformen kann vor-
gesehen sein, dass über mindestens einen Durchbruch
eines auf eine jeweilige Zusammenstellung an Artikeln
aufgeschrumpften Verpackungszuschnittes ein Haft-
und/oder Klebemittelauftrag auf einen Artikel oder meh-
rere Artikel einer jeweiligen Zusammenstellung an Arti-
keln aufgebracht wird. Hierbei kann es sein, dass über
den auf den einen Artikel oder die mehreren Artikel auf-
gebrachten Haft- und/oder Klebemittelauftrag wenigs-
tens ein Tragegriffende stoffschlüssig festgesetzt wird.
Auch kann es sein, dass wenigstens ein Tragegriffende
wenigstens eines Tragegriffs einen Haft- und/oder Kle-
bemittelauftrag umfasst, über welchen Haft- und/oder
Klebemittelauftrag der wenigstens eine Tragegriff im Be-
reich eines jeweiligen Durchbruchs an einem Artikel oder
mehreren Artikeln einer jeweiligen Zusammenstellung
an Artikeln festgesetzt wird. Insbesondere kann es hier-
bei sein, dass der jeweilige wenigstens eine Tragegriff
bzw. das wenigstens eine Tragegriffende über den Haft-
und/oder Klebemittelauftrag unmittelbar an einem Artikel
oder mehreren Artikeln einer jeweiligen Zusammenstel-
lung an Artikeln festgesetzt wird.
[0016] Wie bereits erwähnt, kann vorgesehen sein,
dass die unterbrechungsfreie Bahn an thermoplasti-
schem Verpackungsmaterial von einer Vorratsrolle ab-
gewickelt wird und die Referenzkennzeichnungen in eine
bereits von der Vorratsrolle abgewickelte Partie der un-
terbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial als Durchbrüche eingebracht werden.
Hierbei haben sich Ausführungsformen bewährt, bei wel-
chen die Referenzkennzeichnungen in die bereits von
der Vorratsrolle abgewickelte Partie der unterbrechungs-
freien Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial
als Durchbrüche eingestanzt und/oder mittels eines La-
serschnittes eingebracht werden.
[0017] Weiter kann es sein, dass die Ist-Positionen der
Durchbrüche mittels mindestens eines Ultraschallsen-
sors erkannt werden. Auch ist denkbar, dass wenigstens
ein optischer Sensor bzw. wenigstens eine Kamera vor-
gesehen ist, wobei die Ist-Positionen der Durchbrüche
mittels des wenigstens einen optischen Sensors bzw.
mittels der wenigstens einen Kamera erkannt werden.
[0018] Die Erfindung betrifft zudem ein Verpackungs-

system zum Herstellen von Gebinden aus Artikelzusam-
menstellungen. Merkmale, welche vorhergehend bereits
zu diversen Ausführungsformen des Verfahrens be-
schrieben wurden, können ebenso bei nachfolgend be-
schriebenen Ausführungsformen des Verpackungssys-
tems vorgesehen sein und werden daher nicht redundant
erwähnt. Weiter können nachfolgend beschriebene
Merkmale, welche diverse Ausführungsformen des Ver-
packungssystems betreffen, ggf. für Ausführungsformen
des vorherig bereits beschriebenen Verfahrens Verwen-
dung finden. Das vorherige bereits beschriebene Verfah-
ren kann ggf. mittels des nachfolgend beschriebenen
Verpackungssystems umgesetzt bzw. durchgeführt wer-
den.
[0019] Das Verpackungssystem umfasst eine Bereit-
stellung, über welche eine Bahn an thermoplastischem
Verpackungsmaterial unterbrechungsfrei dargeboten
werden kann. Die Bereitstellung kann einen Dorn besit-
zen, auf welchem eine die Bahn an thermoplastischem
Verpackungsmaterial umfassende Vorratsrolle angeord-
net bzw. auf welchen eine die Bahn an thermoplasti-
schem Verpackungsmaterial umfassende Vorratsrolle
aufgesteckt werden kann. Der Dorn kann drehend ange-
trieben werden, so dass die unterbrechungsfreie Bahn
an thermoplastischem Verpackungsmaterial von der
Vorratsrolle abgewickelt wird.
[0020] Weiter umfasst das Verpackungssystem eine
Sensorik, welche Ist-Positionen von Referenzmarkierun-
gen der Bahn an thermoplastischem Verpackungsmate-
rial erkennen kann.
[0021] Zudem ist eine Schneid- und/oder Trennein-
richtung vorgesehen, welche zum Abtrennen flächiger
Verpackungszuschnitte aus der Bahn an thermoplasti-
schem Verpackungsmaterial unter Berücksichtigung der
mittels der Sensorik erkannten Ist-Positionen ausgebil-
det ist.
[0022] Bestandteil des Verpackungssystems ist zu-
dem ein Folieneinschlagmodul zum Aufbringen der flä-
chigen und aus der Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial abgetrennten Verpackungszuschnitte
auf Zusammenstellungen an Artikeln. Das Folienein-
schlagmodul kann eine Vielzahl an umlaufend bewegten
Einschlagstäben umfassen, über welche die flächigen
und aus der unterbrechungsfreien Bahn an thermoplas-
tischem Verpackungsmaterial abgetrennten Verpa-
ckungszuschnitte auf Zusammenstellungen an Artikeln
aufgebracht werden können.
[0023] Weiter ist ein Schrumpftunnel zum Auf-
schrumpfen der aufgebrachten flächigen Verpackungs-
zuschnitte auf die Zusammenstellungen an Artikeln vor-
gesehen. Im Schrumpftunnel können die flächigen Ver-
packungszuschnitte daher mit einer definierten Tempe-
ratur beaufschlagt und hierbei auf Zusammenstellungen
an Artikeln aufgeschrumpft werden.
[0024] Die Sensorik ist bei dem erfindungsgemäßen
Verpackungssystem auf ein Erkennen der Ist-Positionen
von Referenzmarkierungen der Bahn an thermoplasti-
schem Verpackungsmaterial ausgerichtet, welche Refe-

3 4 



EP 3 441 315 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

renzmarkierungen als Durchbrüche in der Bahn an ther-
moplastischem Verpackungsmaterial ausgebildet sind.
[0025] Das bereits erwähnte und zum Aufbringen der
flächigen und aus der unterbrechungsfreien Bahn an
thermoplastischem Verpackungsmaterial abgetrennten
Verpackungszuschnitte auf Zusammenstellungen an Ar-
tikeln ausgebildete Folieneinschlagmodul kann somit ei-
ner zumindest teil- oder abschnittsweisen Umhüllung der
Artikelzusammenstellungen mit einem flächigen Verpa-
ckungszuschnitt dienen.
[0026] Das Verpackungssystem kann eine Applikati-
onseinrichtung umfassen, welche über wenigstens einen
als Referenzmarkierung ausgebildeten Durchbruch auf
einen Artikel oder mehrere Artikel einer jeweiligen Zu-
sammenstellung an Artikel einen Haft- und/oder Klebe-
mittelauftrag aufbringen kann und welche zum stoff-
schlüssigen Festsetzen wenigstens eines Tragegriffen-
des eines Tragegriffs am Gebinde mittels des über we-
nigstens einen als Referenzmarkierung ausgebildeten
Durchbruchs auf einen Artikel oder mehrere Artikel einer
jeweiligen Zusammenstellung an Artikeln aufgebrachten
Haft- und/oder Klebemittelauftrag ausgebildet ist. Somit
kann der Tragegriff bzw. das wenigstens eine Tragegrif-
fende über den Haft- und/oder Klebemittelauftrag unmit-
telbar an dem einen Artikel oder den mehreren Artikeln
einer jeweiligen Zusammenstellung an Artikeln ausge-
bildet sein.
[0027] In denkbaren Ausführungsformen kann das
Verpackungssystem somit eine Applikationseinrichtung
zur Aufbringung von Tragegriffen unter Fixierung der Tra-
gegriffenden an Artikelmantelflächen im Bereich der
Durchbrüche mittels Klebe- und/oder Schweißverbin-
dungen umfassen.
[0028] Weiter kann das Verpackungssystem eine
Stanz- und/oder Lochbildungsvorrichtung umfassen,
welche die als Durchbrüche ausgebildeten Referenz-
markierungen in eine Partie der unterbrechungsfrei von
der Bereitstellung dargebotenen Bahn an thermoplasti-
schem Verpackungsmaterial einbringen kann.
[0029] Es kann somit vorgesehen sein, dass zwischen
der Bereitstellung und dem Folieneinschlagmodul die
Schneid- und/oder Trenneinrichtung und/oder die Stanz-
und/oder Lochbildungsvorrichtung zur Einbringung der
Durchbrüche in die zum Folieneinschlagmodul beförder-
te Bahn aus thermoplastischem Verpackungsmaterial
angeordnet sind.
[0030] Vorstellbar ist, dass die Stanz- und/oder Loch-
bildungsvorrichtung zum Einbringen der als Durchbrü-
che ausgebildeten Referenzmarkierungen mindestens
ein mechanisch arbeitendes Stanzwerkzeug und/oder
mindestens einen Laser, d.h. eine Laserschneideinrich-
tung oder ein Laserschneidsystem o. dgl., umfasst. Dar-
über hinaus sind weitere Lochbildungssysteme sinnvoll
einsetzbar, bspw. Ultraschallschneideinrichtungen,
Wasserstrahlschneider o. dgl. mehr.
[0031] Bewährt haben sich zudem Ausführungsfor-
men, bei welchen die Sensorik wenigstens einen Ultra-
schallsensor umfasst. Über den Ultraschallsensor kön-

nen somit ggf. die als Durchbrüche in die unterbre-
chungsfreie Bahn an thermoplastischem Verpackungs-
material eingebrachten Referenzmarkierungen erkannt
werden. Selbstverständlich sind anstelle solcher Ultra-
schallsensoren auch optisch arbeitende Sensoren sinn-
voll einsetzbar.
[0032] Bei der Herstellung der Durchbrüche kann es
sein, dass die Durchbrüche in der unterbrechungsfreien
Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial nicht
durchgehend identisch sind bzw. nicht durchgehend ho-
mogen in die unterbrechungsfreie Bahn an thermoplas-
tischem Verpackungsmaterial eingebracht sind. Viel-
mehr kann mittels der bereits erwähnten Stanz- und/oder
Lochbildungsvorrichtung eine Art Muster erzeugt wer-
den, damit sich auf jedem späteren flächigen Verpa-
ckungszuschnitt, d.h. im Folieneinschlagmodul, jeweils
zwei Durchbrüche mit einem bestimmten Abstand und
einer bestimmten Position zum in der Schneid- und/oder
Trenneinrichtung bewirkten Trennschnitt befinden.
[0033] Auf diese Weise kann ein Lochbild auf der un-
terbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial mit abwechselnd kürzeren und längeren
relativen Abständen der Durchbrüche zueinander er-
zeugt werden. Weiter können mehrere in Längsrichtung
der unterbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem
Verpackungsmaterial orientierte Reihen mit jeweils einer
Vielzahl an Durchbrüchen vorgesehen sein. Die Anzahl
der erforderlichen Reihen bzw. Lochreihen kann ggf. in
Abhängigkeit von einer späteren Verwendung (ein-,
zwei- oder dreibahnige Verarbeitung in der Packmaschi-
ne) ausgewählt werden.
[0034] Die Durchbrüche können durch unterschiedli-
che Verfahren bzw. Schritte hergestellt werden. Die
Durchbrüche können grundsätzlich die unterschiedlichs-
ten Konturen aufweisen; so sind rechteckige Durchbrü-
che, rechteckige Durchbrüche mit gerundeten Ecken,
ovale Durchbrüche, kreisförmige oder eine andere Ge-
ometrie aufweisende Durchbrüche möglich. Bevorzugt
werden die Durchbrüche während einer kontinuierlichen
Bewegung der unterbrechungsfreien Bahn an thermo-
plastischem Verpackungsmaterial geschnitten bzw. in
die unterbrechungsfreie Bahn an thermoplastischem
Verpackungsmaterial eingebracht, um einen leistungs-
mindernden Stop-and-Go-Betrieb zu vermeiden. Gewis-
se Geschwindigkeitsschwankungen, die evtl. während
des Herstellungsprozesses auftreten, könnten durch ei-
ne Detektion der aktuellen Ist-Geschwindigkeit der un-
terbrechungsfreien Bahn aus thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial und ggf. einer darauf abgestimmten
Steuerung der steuerbaren Stanz- und/oder Lochbil-
dungsvorrichtung kompensiert werden, indem ein
Schnitt- oder Stanz- oder Lochungszeitpunkt der optima-
len Position angepasst wird. Bei allen Schnittverfahren
kann in vorteilhaften Ausführungsformen vorgesehen
sein, dass im Rahmen des Einbringens der Durchbrüche
entstehende Abfälle bzw. Reste entsorgt werden, z.B.
durch eine Absaugung. Ausführungsformen des Verpa-
ckungssystems können daher eine Einrichtung umfas-
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sen, welche zum Absagen bzw. Entfernen durch das Ein-
bringen entstehender Reste an thermoplastischem Ver-
packungsmaterial ausgebildet ist.
[0035] Bei den nachfolgend beschriebenen thermi-
schen Verfahren bzw. Schritten, die bspw. mittels Laser-
schnittverfahren oder mittels erhitzter Drahtschlaufen o.
dgl. arbeiten können, wird der Lochrand auch noch ver-
stärkt, da sich durch die Temperatur ein kleiner Wulst an
der Schnittkante bildet. Bei den thermischen Verfahren
können entstehende Dämpfe vorzugsweise über eine
geeignete Absaugeinrichtung entfernt werden.
[0036] Bei der Stanz- und/oder Lochbildungsvorrich-
tung kann es sich beispielsweise um eine mechanische
bzw. mechanisch bewegliche Einrichtung handeln, die
mittels einer geeigneten Klinge, einem Heizdraht o. dgl.
Durchbrüche in gewünschter Größe und an den jeweils
gewünschten Stellen in die unterbrechungsfreie Bahn
aus thermoplastischem Verpackungsmaterial einbringt.
[0037] Es kann sich bei der Stanz- und/oder Lochbil-
dungsvorrichtung um eine Stanzvorrichtung mit oszillie-
rendem oder rotierendem Stanzwerkzeug handeln, die
der Einbringung der Durchbrüche in die unterbrechungs-
freie Bahn aus thermoplastischem Verpackungsmaterial
dient. Wahlweise können auch mehrere solcher Stanz-
vorrichtungen parallel angeordnet sein, um mehrere pa-
rallele Lochreihen bzw. mehrere parallele Reihen an
Durchbrüchen oder Reihen mit Aussparungen in die un-
terbrechungsfreie Bahn aus thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial einzubringen, wobei die unterbre-
chungsfreie Bahn an thermoplastischem Verpackungs-
material bspw. für einen mehrbahnigen Folientransport
nach dem Einbringen der Durchbrüche und vor oder nach
dem Abtrennen der flächigen Zuschnitte an Verpa-
ckungsmaterial in mehrere Bahnen entlang ihrer Lauf-
richtung zerteilt werden kann.
[0038] Bei einer Ausbildung der Stanz- und/oder Lo-
chungsvorrichtung als Stanzvorrichtung kann vorgese-
hen sein, dass mindestens ein rotierendes Stanzwerk-
zeug der Stanzvorrichtung mit variabel steuerbarer Re-
lativgeschwindigkeit zur Fördergeschwindigkeit der
transportierten unterbrechungsfreien Bahn aus thermo-
plastischem Verpackungsmaterial rotierbar ist. Auf diese
Weise können insbesondere unterschiedliche Abstände
der Aussparungen voneinander realisiert werden. Hierzu
kann bspw. ein Stanzzylinder nicht immer synchron zur
Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial aus-
fahren, wobei jedoch kurz vor dem Stanzvorgang der
Stanzzylinder mit einer Geschwindigkeit bzw. Ist-Ge-
schwindigkeit der Bahn aus thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial synchronisiert wird.
[0039] Die nachfolgenden Ausführungen fassen noch-
mal einige Aspekte der zuvor bereits in verschiedenen
Ausführungsvarianten erläuterten Erfindung zusammen,
konkretisieren einige Aspekte, sollen jedoch nicht im Wi-
derspruch zu den bereits gemachten Ausführungen ge-
sehen werden. Die folgenden Ausführungen sollen viel-
mehr in Zusammenschau mit den vorher gemachten
Ausführungen gesehen werden, bei Zweifeln ggf. als

speziellere Ausführungsvarianten oder Abwandlungen.
So kann das erfindungsgemäße Verpackungssystem zur
Herstellung von Gebinden und zur Anbringung von Tra-
gegriffen an diesen Gebinden auch generalisierend als
Verpackungsmaschine bezeichnet werden. Das System
bzw. die Maschine umfasst eine Transportstrecke zur
Beförderung von Zusammenstellungen an Artikeln, ein
Folieneinschlagmodul zur zumindest teil- oder ab-
schnittsweisen Umhüllung der Zusammenstellungen an
Artikeln mit einer von einer Bereitstellung zugeführten,
dehn- und/oder unter Wärme schrumpfbaren Folie zur
Bildung von Foliengebinden, die jeweils mit Durchbrü-
chen an wenigstens zwei gegenüberliegenden Seiten-
flächen der Gebinde versehen sind. im Bereich der Be-
reitstellung ist die schrumpfbare Folie als unterbre-
chungsfreie Bahn an thermoplastischem Verpackungs-
material ausgebildet.
[0040] Weiterhin umfasst das Verpackungssystem
bzw. die Verpackungsmaschine ein dem Folienein-
schlagmodul in Förder- bzw. Transportrichtung nachge-
ordnetes Schrumpfmodul, in dem die Gebinde mit Hitze
beaufschlagt werden, um die Folienumhüllungen fest um
die Zusammenstellungen an Artikeln zu schrumpfen und
um auf diese Weise die darin befindlichen Artikel zusam-
menzuhalten und aneinander zu fixieren. Zudem umfasst
das Verpackungssystem bzw. die Verpackungsmaschi-
ne eine Applikationseinrichtung zur Aufbringung von Tra-
gegriffen an den Gebinden unter Fixierung der Tragegrif-
fenden an Artikelmantelflächen im Bereich der Durch-
brüche mittels Klebe- und/oder Schweißverbindungen
und unter Durchdringung der umhüllenden Folie
und/oder unter Herstellung einer haftenden Verbindung
mit der schrumpfbaren Folie. Die Applikationseinrichtung
kann sich bspw. im Bereich der Transportstrecke und in
Förderrichtung hinter dem Schrumpfmodul befinden. Sie
kann sich jedoch ebenso unmittelbar nach dem Foli-
eneinschlagmodul und damit wahlweise auch in Trans-
portrichtung vor dem Schrumpfmodul befinden. Außer-
dem ist vorgesehen, dass zwischen der Bereitstellung
und dem Folieneinschlagmodul an einer geeigneten
Stelle der Folienförderung eine steuerbare Stanz-
und/oder Lochungsvorrichtung zur Einbringung der
Durchbrüche in die zum Folieneinschlagmodul beförder-
te unterbrechungsfreie Bahn an thermoplastischem Ver-
packungsmaterial angeordnet ist. Nach dem Durchlau-
fen der Applikationseinrichtung können aus der unter-
brechungsfreien Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial abgetrennte Verpackungszuschnitte in
Transportrichtung mittels eines Gebindetransportab-
schnittes weiteren Verpackungs- und/oder Verarbei-
tungsstationen zugeführt werden, so bspw. einer Palet-
tiereinrichtung o. dgl.
[0041] Wie schon mehrfach erläutert, kann die unter-
brechungsfreie Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial im Bereich vor dem Folieneinschlagmo-
dul, zwischen der Bereitstellung und einer Schneid-
und/oder Trenneinrichtung, mit geeigneten Durchbrü-
chen versehen werden. Diese für die Anbringung der Tra-
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gegriffe unverzichtbaren Durchbrüche können mittels
der erwähnten Stanz- und/oder Lochungsvorrichtung
insbesondere unmittelbar nach dem Abwickeln der un-
terbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial von ihrem Endlosvorrat und vor der Um-
hüllung der Artikelgruppen in die jeweils abgewickelte
und zur Schneid- und/oder Trenneinrichtung beförderten
unterbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem Ver-
packungsmaterial eingebracht werden. Nach dem Um-
hüllen der Artikelgruppen mit der Folie im Folienein-
schlagmodul, insbesondere nach dem Durchlaufen des
Schrumpfmoduls, kann der Tragegriff mit seinen Enden
über die Durchbrüche unter zumindest teilweiser Über-
deckung bzw. Abdeckung der Durchbrüche appliziert
werden, nämlich durch Verkleben oder Verschweißen,
wonach anschließend die solchermaßen hergestellten
und mit Tragegriffen versehenen Gebinde weitertrans-
portiert und bspw. palettiert werden können. So kann
dem Schrumpfmodul eine geeignete Applikationsein-
richtung zur Fixierung der Tragegriffe an den Gebinden
nachgeordnet (oder auch vorgeordnet) sein, bevor die
Gebinde anschließend in Förderrichtung weitertranspor-
tiert werden.
[0042] Ein optionaler Sensor, welcher bspw. als Ultra-
schallsensor ausgebildet sein kann, ist in der Lage, eine
jeweilige Ist-Position der in die unterbrechungsfreie Bahn
an thermoplastischem Verpackungsmaterial einge-
brachten Durchbrüche zu erkennen. Die vorherig bereits
erwähnte Schneid- und/oder Trenneinrichtung steht mit
dem optionalen Sensor bzw. Ultraschallsensor in Wirk-
verbindung, so dass ein als Bestandteil der Schneid-
und/oder Trenneinrichtung ausgebildetes Schneid-
und/oder Trenninstrument in Abhängigkeit der jeweiligen
über den Sensor bzw. Ultraschallsensor erkannten Ist-
Positionen der Durchbrüche angesteuert wird. Hierdurch
kann gewährleistet werden, dass die Schneid- und/oder
Trenneinrichtung aus der über die Bereitstellung darge-
botenen unterbrechungsfreien Bahn an thermoplasti-
schem Verpackungsmaterial Verpackungszuschnitte
abtrennt, deren jeweilige Dimensionierung exakt an die
jeweilige Zusammenstellung an Artikeln angepasst ist,
auf welche der jeweilige Verpackungszuschnitt aufge-
bracht werden soll. Die Durchbrüche, welche der auf eine
jeweilige Zusammenstellung an Artikeln aufgebrachte
und im Schrumpfmodul aufgeschrumpfte Verpackungs-
zuschnitt weiterhin ausbildet, befinden sich aufgrund des
exakten Abtrennens von flächigen Verpackungszu-
schnitten durch die Schneid- und/oder Trenneinrichtung
an einer vorgesehenen Position. Die Applikationseinrich-
tung kann hierdurch Tragegriffe gezielt an den Durch-
brüchen oder im Bereich der Durchbrüche am jeweiligen
Foliengebinde festsetzen bzw. applizieren. Eine erneute
Detektion bzw. Überprüfung der flächigen Verpackungs-
zuschnitte auf Übereinstimmung der Position der Durch-
brüche mit einer vorgegebenen Soll-Position kann hier-
durch entfallen.
[0043] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren zur
Ausstattung von Folienschrumpfgebinden mit Tragegrif-

fen ist somit vorgesehen, dass der Tragegriff an dem
entsprechend vorbereiteten und mit Durchbrüchen ver-
sehenen flächigen Verpackungszuschnitt haftend ange-
bracht wird, so dass die Fixierung durch Verklebung oder
Verschweißen des Tragegriffs anschließend durch die
Durchbrüche hindurch an die jeweiligen Artikelmantelflä-
chen der zu Gebinden zusammengefassten Zusammen-
stellungen an Artikeln reicht. Das Folieneinschlagmodul
sorgt zuvor für die Umhüllung der Zusammenstellungen
an Artikeln mit den passend abgelängten Verpackungs-
zuschnitten, bevor der weitere Transport durch den
Schrumpfofen bzw. das Schrumpfmodul und den sich
daran anschließenden Gebindetransportabschnitt er-
folgt.
[0044] Im Bereich der Applikationseinrichtung kann die
Anbringung des Tragegriffs bspw. dadurch erfolgen,
dass die mit flächigen Verpackungszuschnitten umhüll-
ten und bereits das Schrumpfmodul durchlaufenen Ge-
binde in einer Weise befördert werden, dass die in Trans-
portrichtung seitlich befindlichen Längsseiten der Gebin-
de jeweils die mittels der Stanz- und/oder Lochungsvor-
richtung eingebrachten Durchbrüche aufweisen. Nach
dem Umwickeln der Zusammenstellungen an Artikeln er-
folgt im Schrumpfofen bzw. im Schrumpfmodul das Auf-
schrumpfen der die Zusammenstellungen an Artikeln
umhüllenden flächigen Verpackungszuschnitte unter
Wärmeeinwirkung, wonach der Tragegriff in den Berei-
chen der Durchbrüche an die Artikelmantelflächen appli-
ziert werden kann. Während des weiteren Transports im
Gebindetransportabschnitt können die Gebinde zu-
nächst mittels einer geeigneten Handhabungseinrich-
tung um ca. 90° oder 270° um eine Hochachse bzw. um
einen Winkel von 90° oder 270° quer zur Förderrichtung
gedreht werden, so dass der Tragegriff mittels der nach-
geordneten Applikationseinrichtung unter Kontaktierung
der mit den Durchbrüchen versehenen, in Förderrichtung
vorder- und rückseitig angeordneten Gebindeaußensei-
ten appliziert werden kann. Das beschriebene Drehen
ist dabei optional zu verstehen, so dass auch alternative
Ausführungsformen vorstellbar sind, bei welchen das be-
schriebene Drehen für einzelne Gebinde oder sämtliche
Gebinde entfällt. Bei dieser Verfahrensvariante kann als
Umverpackung bspw. Schrumpffolie, Klebefolie oder ei-
ne dünne und dehnbare, gut haftende Folienbahn als
Umhüllung bzw. flächiger Verpackungszuschnitte für die
Zusammenstellungen an Artikeln zur Ausbildung von Fo-
liengebinden verwendet werden. Wichtig oder zumindest
zu bevorzugen ist bei dieser Variante des Applikations-
verfahrens für die Tragegriffe die Drehung der Gebinde,
wodurch die jeweiligen Durchbrüche in bzw. gegen die
Laufrichtung der transportierten Gebinde gerichtet wird,
was nach dem Umhüllen mittels des Folieneinschlagmo-
duls nicht zwingend gegeben wäre. Zu diesem Zweck
können die Gebinde bspw. um 90° oder 270° um ihre
Hochachse gedreht werden.
[0045] Bei weiteren Ausführungsvarianten des insbe-
sondere als Verpackungsmaschine ausgebildeten Ver-
packungssystems können in einer sog. Bereitstellung
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oder in einem Bereitstellungsbereich oder -abschnitt
zwei oder mehr Folienrollen gebildet bzw. enthalten sein,
auf denen jeweils eine unterbrechungsfreie Bahn an ther-
moplastischem Verpackungsmaterial aufgewickelt ist,
und die nach ihrem jeweiligen Abwickeln im Wechsel ak-
tiviert werden können, so dass ein ununterbrochener För-
derprozess zur Versorgung des Folieneinschlagmoduls
mit flächigen Verpackungszuschnitten ermöglicht ist.
Was hier verallgemeinernd als unterbrechungsfreie
Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial be-
zeichnet wird, ist normalerweise durch eine Schrumpffo-
lie gebildet, wie sie oben bereits anhand ihrer typischen
physikalischen Eigenschaften charakterisiert wurde.
[0046] Der Bereitstellung mit seinen hier nicht näher
spezifizierten Fördereinrichtungen zum kontinuierlichen
Folientransport ist die Stanz- und/oder Lochungsvorrich-
tung nachgeordnet. Die Stanz- und/oder Lochungsvor-
richtung umfasst vorzugsweise eine im Förderprozess
der unterbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem
Verpackungsmaterial in Querrichtung zur Transport-
und/oder Vorschubrichtung der unterbrechungsfreien
Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial be-
wegbare Schneidklinge, der vorzugsweise eine unter-
halb der unterbrechungsfreien Bahn an thermoplasti-
schem Verpackungsmaterial angeordnete Stützeinrich-
tung oder ein Gegenlager zugeordnet ist, welche(s) ein
Ausweichen der unterbrechungsfreien Bahn an thermo-
plastischem Verpackungsmaterial nach unten verhin-
dert, wenn die Schneidklinge der Schneid- und/oder
Trenneinrichtung senkrecht oder schräg nach unten be-
wegt wird und in die unterbrechungsfreie Bahn an ther-
moplastischem Verpackungsmaterial zur Herstellung
der Durchbrüche eintaucht. Wahlweise kann die Stanz-
und/oder Lochungsvorrichtung durch eine bogenförmige
Klinge gebildet sein bzw. eine solche bogenförmige Klin-
ge umfassen, die in etwa quer zur Transport- und/oder
Vorschubrichtung der unterbrechungsfreien Bahn an
thermoplastischem Verpackungsmaterial bewegbar ist
und bei der Einbringung der Durchbrüche Folienab-
schnitte herausschneidet. Die Stanz- und/oder Lo-
chungsvorrichtung kann insbesondere einen Heizdraht
umfassen, was das Schneiden der unterbrechungsfreien
Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial er-
leichtert.
[0047] Der Stanz- und/oder Lochungsvorrichtung
kann zudem wahlweise eine Aufnahme- und/oder Sam-
meleinrichtung zur Erfassung, Aufnahme und/oder zum
Sammeln von herausgeschnittenen Folienabschnitten
zugeordnet sein. Diese optionale Aufnahme- und/oder
Sammeleinrichtung kann bspw. durch eine der Stanz-
und/oder Lochungsvorrichtung zugeordnete Absaugein-
richtung zur Erfassung und Beförderung der herausge-
schnittenen Folienabschnitte gebildet sein. Eine Mün-
dungsöffnung eines Absaugschlauches kann hierbei in
Transport- bzw. Vorschubrichtung der unterbrechungs-
freien Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial
unmittelbar hinter der beweglichen Schneidklinge der
Stanz- und/oder Lochungsvorrichtung angeordnet sein,

so dass alle herausgeschnittenen Folienabschnitte zu-
verlässig angesaugt und von der Aufnahme- und/oder
Sammeleinrichtung aufgenommen und von der unterbre-
chungsfreien Bahn an thermoplastischem Verpackungs-
material getrennt werden können. Denkbar wäre auch
eine Variante des Verpackungssystems, bei der die Auf-
nahme- und/oder Sammeleinrichtung anstelle einer Ab-
saugeinrichtung ein der Stanz- und/oder Lochungsvor-
richtung zugeordnetes Gebläse zur Erfassung und/oder
Entfernung und/oder Beförderung der herausgeschnitte-
nen Folienabschnitte aufweist.
[0048] Eine weitere vorteilhafte Variante des erfin-
dungsgemäßen Verpackungssystems bzw. der Verpa-
ckungsmaschine kann mehrere parallele Transportstre-
cken bzw. Folientransportspuren aufweisen, wobei auch
mehrere parallele Folieneinschlagmodule und jeweils
diesen zugeordnete Stanz- und/oder Lochungsvorrich-
tungen zur Einbringung der Durchbrüche in jede der pa-
rallelen unterbrechungsfreien Bahnen an thermoplasti-
schem Verpackungsmaterial vorzusehen sind. Auf diese
Weise kann eine mehrbahnige Verarbeitung und Verpa-
ckung von in mehreren parallel angeordneten Transport-
spuren transportierten Artikel- oder Gebindeströmen er-
folgen.
[0049] Die Stanz- und/oder Lochungsvorrichtung ist
der Bereitstellung nachgeordnet und kann sinnvollerwei-
se in etwa mittig im Bereich des Folientransports ange-
ordnet sein, so dass die unterbrechungsfreie Bahn an
thermoplastischem Verpackungsmaterial auch in etwa
mittig mit den Durchbrüchen versehen wird. Wahlweise
kann es sich bei der Stanz- und/oder Lochungsvorrich-
tung auch um eine Stanzvorrichtung mit rotierender
Stanzwalze mit mindestens einem, wahlweise jedoch
zwei oder mehr daran angeordneten Stanzwerkzeugen
handeln, die der Einbringung der Durchbrüche in die un-
terbrechungsfreie Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial oder in Abschnitten aus diesem Material
dient/dienen.
[0050] Wahlweise können auch mehrere solcher
Stanzvorrichtungen parallel angeordnet sein, um meh-
rere parallele Lochreihen oder Reihen mit Durchbrüchen
in die unterbrechungsfreie Bahn an thermoplastischem
Verpackungsmaterial einzubringen, wobei diese unter-
brechungsfreie Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial bspw. für einen mehrbahnigen Folien-
transport nach dem Einbringen der Durchbrüche und vor
oder nach dem Ablängen in benötigte Folienabschnitte
in mehrere Bahnen zerteilt werden kann. Wahlweise
kann die rotierende Stanzwalze mit mehreren Stanz-
werkzeugen ausgestattet sein, so dass später in eine
unterbrechungsfreie Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial mehrere parallele Lochreihen einge-
bracht werden können, deren Abstand voneinander dem
Abstand der Stanzwerkzeuge an der Stanzwalze ent-
spricht.
[0051] Ein optionaler elektromotorischer Antrieb für die
rotierende Stanzwalze kann sich bspw. an einem geeig-
neten Rahmen befinden, an dem auch eine parallel zur
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Stanzwalze rotierende Gegendruckwalze gelagert ist,
die mit einem eigenen elektromotorischen Antrieb aus-
gestattet sein kann. Bei der rotierenden Stanzwalze wer-
den die Löcher durch geeignete Stanzwerkzeuge erstellt,
die sich auf der zylindrischen Stanzwalze befinden. Die
Stanzwerkzeuge drücken sich während des Stanzvor-
gangs gegen die zylindrische Gegendruckwalze ab oder
tauchen in eine Matrize, die sich in der synchron rotie-
renden Gegendruckwalze befindet. Auch dieser Stanz-
vorrichtung mit der rotierenden Stanzwalze und der hier-
zu parallel rotierenden Gegendruckwalze ist vorzugswei-
se wiederum eine Absaugeinrichtung 50 zugeordnet, mit
der die aus der unterbrechungsfreien Bahn an thermo-
plastischem Verpackungsmaterial herausgestanzten
Folienstücke abgesaugt und aus dem Bereich der wei-
teren Folienförderung entfernt werden können.
[0052] Eine ggf. seitlich am Rahmen angeordnete und
als optionale, aber in der Praxis sehr sinnvolle Ausstat-
tungsvariante der Stanzvorrichtung anzusehende Spin-
del-Formatverstellung ermöglicht eine Anpassung der
Abstände der Stanzwerkzeuge voneinander durch deren
Positionierung entlang der Längsachse der Stanzwalze
mittels eines Spindel-Verstellmechanismus. Vorzugs-
weise werden hierbei gleichzeitig auch die jeweils den
einzelnen Stanzwerkzeugen zugeordneten Mündungs-
öffnungen der Absaugeinrichtung in entsprechender
Weise mitverstellt, so dass sie jeweils den entsprechen-
den Stanzwerkzeugen an der Stanzwalze räumlich zu-
geordnet bleiben und jederzeit für eine zuverlässige Ent-
fernung der von diesen aus der Folienbahn herausge-
stanzten Folienabschnitte sorgen können.
[0053] Grundsätzlich kann vorgesehen sein, dass die
rotierende Stanzwalze mit den daran angeordneten
Stanzwerkzeugen der steuerbaren Stanzvorrichtung mit
variabel steuerbarer Relativgeschwindigkeit zur Förder-
geschwindigkeit der transportierten unterbrechungsfrei-
en Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial ro-
tierbar ist. Auf diese Weise können unterschiedliche Ab-
stände der Durchbrüche voneinander realisiert werden.
Hierzu kann es sein, dass das Stanzwerkzeug über den
Zeitverlauf nicht immer mit gleichbleibender Geschwin-
digkeit gedreht wird bzw. in seiner Drehgeschwindigkeit
variiert. Somit ist denkbar, dass eine Rotationsgeschwin-
digkeit des Stanzwerkzeuges bei drehender Bewegung
auf die unterschiedlichen Abstände der Durchbrüche ab-
gestimmt über den Zeitverlauf variiert. Es kann sein, dass
kurz vor dem Stanzvorgang der Stanzzylinder mit der
Foliengeschwindigkeit synchronisiert werden muss, was
durch Abstimmung der durch den elektromotorischen
Antrieb steuerbaren Rotationsgeschwindigkeit der
Stanzwalze auf die Foliengeschwindigkeit erfolgt, wo-
durch die Umfangsgeschwindigkeit der rotierenden
Stanzwalze weitgehend mit der Fördergeschwindigkeit
der unterbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem
Verpackungsmaterial übereinstimmt. Diese Synchron-
geschwindigkeit kann sinnvollerweise während des ge-
samten Stanzschnittes aufrecht erhalten bleiben. So ist
insbesondere sicherzustellen, dass während jedes

Stanzvorganges, bei dem das Stanzwerkzeug senkrecht
zur Folienoberfläche in diese eintaucht, keine Geschwin-
digkeitsunterschiede zwischen der Umfangsgeschwin-
digkeit der rotierenden Stanzwalze und der Förder- oder
Vorschubgeschwindigkeit der unterbrechungsfreien
Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial herr-
schen, da ansonsten keine sauberen Stanzvorgänge zu
gewährleisten sind.
[0054] Da die unterbrechungsfreie Bahn an thermo-
plastischem Verpackungsmaterial nach der Einbringung
der benötigten Lochmuster mittels der Schneid- und/oder
Trenneinrichtung in einzelne Folienabschnitte bzw. flä-
chige Verpackungszuschnitte zerteilt wird, sind auch die
Abstände der Lochpaare oder Lochgruppen voneinander
variabel und so zu bemessen, dass diese Abstände auf
die jeweils benötigte Länge eines durch Abtrennung von
der unterbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem
Verpackungsmaterial gebildeten einzelnen flächigen
Verpackungszuschnittes abgestimmt ist. Auch diese Ab-
stände der Lochpaare oder Lochgruppen sind in der be-
schriebenen Weise variierbar. Ein Trennschnitt sollte zu-
mindest näherungsweise mittig zwischen jedem Loch-
paar platziert sein, damit eine Dimensionierung eines aus
der unterbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem
Verpackungsmaterial abgetrennten flächigen Verpa-
ckungszuschnittes auf eine Dimensionierung der jewei-
ligen Zusammenstellung an Artikeln abgestimmt ist, auf
welcher der jeweilige flächige Verpackungszuschnitt auf-
gebracht werden soll. Unter Zuhilfenahme des oben er-
wähnten Sensors bzw. Ultraschallsensors besteht zu-
dem die Möglichkeit, ein Lochpaar oder eine Lochgruppe
zu erkennen und die Schneid- und/oder Trenneinrich-
tung derart anzusteuern, dass der Trennschnitt exakt mit-
tig zwischen zwei aufeinanderfolgenden Lochpaaren
oder Lochgruppen gesetzt werden kann. Die Anzahl der
jeweils erforderlichen Lochreihen ist abhängig von der
späteren Verwendung (ein-, zwei- oder dreibahnige Ver-
arbeitung in der Packmaschine). In jedem Fall muss die
Lochung in einem exakten Abstand (quer zur Laufrich-
tung) erzeugt werden, wie dies oben erläutert wurde.
[0055] Eine Variante eines Gebindes mit Tragegriff,
das mit einem Verpackungssystem gemäß einer der zu-
vor beschriebenen Ausführungsvarianten hergestellt
sein kann, kann bspw. insgesamt sechs PET-Getränke-
behälter aufweisen, die in einer sog. Rechteckanordnung
gruppiert und mit einer umhüllenden Einweg-Umverpa-
ckung in Gestalt eines flächigen Verpackungszuschnit-
tes, insbesondere einer PE-Schrumpffolie zusammen-
gehalten sind. Der Tragegriff ist an definierten Kontakt-
stellen an Außenseiten von wenigstens zwei gegenüber-
liegend angeordneten Getränkebehältern des Gebindes
fixiert. Diese Kontaktstellen decken sich gemäß der vor-
liegenden Erfindung zumindest teilweise mit Durchbrü-
chen in der Umverpackung bzw. des flächigen Verpa-
ckungszuschnittes, so dass die Kontaktstellen durch die
Durchbrüche hindurchgreifen und die Ränder des jewei-
ligen Durchbruchs zumindest teilweise berühren. Das an
der Kontaktstelle haftende, rechteckförmige und sich
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länglich in vertikaler Richtung entlang einer Mantelfläche
des jeweiligen Behälters erstreckende Tragegriffende
überdeckt hierbei nicht nur den ebenfalls länglich aus-
gebildeten Durchbruch, sondern auch dessen Randbe-
reich sowie einen Teil der den Rand umgebenden Foli-
enoberfläche, wobei jedoch aufgrund der sich in dem
Durchbruch konzentrierenden, eine Klebeverbindung
oder Schweißverbindung aufweisenden Kontaktstelle
weitgehend der gesamte Kraftfluss direkt vom Tragegriff
durch den Durchbruch hindurch auf die Mantelfläche des
kontaktierten Behälters stattfindet. Gleichzeitig wird die
Folienoberfläche und damit der die Kontaktstelle umge-
bende Bereich der Umverpackung bzw. des flächigen
Verpackungszuschnittes von Zugkräften beim Tragen
des Gebindes entlastet, da die relativ kleine Kontaktflä-
che außerhalb des Randes keine nennenswerten Zug-
kräfte in die Umverpackung bzw. den flächigen Verpa-
ckungszuschnitt einleiten kann. Wahlweise kann die
Kontaktstelle auch auf eine Weise ausgestaltet sein,
dass sich die Klebeverbindung oder Schweißverbindung
auf den Bereich bzw. die Flächenausdehnung des
Durchbruchs beschränkt, wogegen der Randbereich und
der Bereich außerhalb dieses Randes keinen Klebstoff
aufweist, wodurch der flächige Verpackungszuschnitte
bzw. die Umverpackung gänzlich von Zugkräften freige-
halten werden, die über den Tragegriff aufgebracht wer-
den.
[0056] Nachfolgend verdeutlichen Ausführungsbei-
spiele die Erfindung und ihre Vorteile anhand der beige-
fügten Zeichnungen. Die Größenverhältnisse der einzel-
nen Elemente zueinander in den Figuren entsprechen
nicht immer den realen Größenverhältnissen, da einige
Formen vereinfacht und andere Formen zur besseren
Veranschaulichung vergrößert im Verhältnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.

Fig. 1 zeigt eine Ausführungsvariante eines erfin-
dungsgemäßen Verpackungssystems zur Herstel-
lung von Gebinden mit Tragegriffen.

Fig. 2A zeigt eine schematische Seitenansicht einer
Ausführungsvariante des Verpackungssystems ge-
mäß Fig. 1.

Fig. 2B zeigt eine detailliertere Seitenansicht des
Verpackungssystems gemäß Fig. 1.

Fig. 3A zeigt eine schematische Draufsicht auf einen
Teil des Verpackungssystems gemäß Fig. 1, Fig. 2A
und Fig. 2B.

Fig. 3B zeigt eine weitere, detailliertere Draufsicht
des Verpackungssystems gemäß Fig. 1.

Fig. 3C zeigt eine schematische Perspektivansicht
einer Ausführungsvariante einer Stanzvorrichtung
zur Einbringung von Durchbrüchen in eine unterbre-
chungsfreie Bahn an thermoplastischem Verpa-

ckungsmaterial.

Fig. 4 zeigt in drei schematischen Draufsichten ver-
schiedene Ausführungsvarianten von in die unter-
brechungsfreie Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial eingebrachten Durchbrüchen bei
einbahniger Folienführung (Fig. 4A), bei zweibahni-
ger Folienführung (Fig. 4B) und bei dreibahniger Fo-
lienführung (Fig. 4C).

Fig. 5A und Fig. 5B zeigen zwei verschiedene Sei-
tenansichten auf ein Gebinde mit Tragegriff, das mit
einem Verpackungssystem gemäß Figuren 1 bis 3C
hergestellt wurde.

Fig. 6 zeigt eine schematische Perspektivansicht ei-
ner weiteren Variante des Gebindes.

Fig. 7 zeigt eine schematische Detailansicht einer
Verbindungsstelle zwischen einem Tragegriffende
und einer Außenfläche des Gebindes.

[0057] Für gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung verwenden die Figuren 1 bis 7 jeweils identi-
sche Bezugsziffern. Ferner werden der Übersicht halber
nur Bezugszeichen in den einzelnen Figuren dargestellt,
die für die Beschreibung der jeweiligen Figur erforderlich
sind. Die dargestellten Ausführungsformen stellen ledig-
lich Beispiele dar, wie die Erfindung ausgestaltet sein
kann und stellen keine abschließende Begrenzung dar.
Es sei daher an dieser Stelle betont, dass die anhand
der Figuren relativ konkret und gegenständlich beschrie-
benen Ausführungsbeispiele den in den Ansprüchen nie-
dergelegten und im allgemeinen Teil der Beschreibung
in den unterschiedlichsten Ausführungsvarianten defi-
nierten abstrakten Erfindungsgedanken in keiner Weise
schmälern oder einschränken sollen. Auch sind die nach-
folgend beschriebenen Merkmale nicht in engem Zusam-
menhang mit weiteren Merkmalen des jeweiligen Aus-
führungsbeispiels zu verstehen sondern können ggf. im
allgemeinen Zusammenhang bei diversen Ausführungs-
beispielen der Erfindung vorgesehen sein.
[0058] Die schematische Darstellung der Fig. 1 ver-
deutlicht die Funktionsweise des erfindungsgemäßen
Verpackungssystems zur Herstellung von Gebinden und
zur Anbringung von Tragegriffen an diesen Gebinden an-
hand eines Ausführungsbeispiels. So umfasst das ge-
zeigte Verpackungssystem 10 zur Herstellung von Ge-
binden mit Tragegriffen, die auch generalisierend als
Verpackungsmaschine 12 bezeichnet werden kann, eine
Transportstrecke 14 zur Beförderung von Zusammen-
stellungen an Artikeln 16, ein Folieneinschlagmodul 18
zur zumindest teil- oder abschnittsweisen Umhüllung der
Zusammenstellungen an Artikeln 16 mit einer von einer
Bereitstellung 20 zugeführten, dehn- und/oder unter
Wärme schrumpfbaren Folie zur Bildung von Folienge-
binden 24, die jeweils mit Durchbrüchen an wenigstens
zwei gegenüberliegenden Seitenflächen der Gebinde 24
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versehen sind. im Bereich der Bereitstellung 20 ist die
schrumpfbare Folie als unterbrechungsfreie Bahn an
thermoplastischem Verpackungsmaterial 22 ausgebil-
det.
[0059] Weiterhin umfasst das Verpackungssystem
bzw. die Verpackungsmaschine 12 ein dem Folienein-
schlagmodul 18 in Förder- bzw. Transportrichtung 26
nachgeordnetes Schrumpfmodul 28, in dem die Gebinde
24 mit Hitze beaufschlagt werden, um die Folienumhül-
lungen fest um die Zusammenstellungen an Artikeln16
zu schrumpfen und um auf diese Weise die darin befind-
lichen Artikel zusammenzuhalten und aneinander zu fi-
xieren.
[0060] Zudem umfasst das Verpackungssystem 10
bzw. die Verpackungsmaschine 12 eine Applikationsein-
richtung 30 zur Aufbringung von Tragegriffen an den Ge-
binden 24 unter Fixierung der Tragegriffenden an Arti-
kelmantelflächen im Bereich der Durchbrüche mittels
Klebe- und/oder Schweißverbindungen und unter Durch-
dringung der umhüllenden Folie 22 und/oder unter Her-
stellung einer haftenden Verbindung mit der schrumpf-
baren Folie 22. Im gezeigten Ausführungsbeispiel der
Fig. 1 befindet sich die Applikationseinrichtung 30 im Be-
reich der Transportstrecke 14 und in Förderrichtung 26
hinter dem Schrumpfmodul 28. Sie kann sich jedoch
ebenso unmittelbar nach dem Folieneinschlagmodul 18
und damit wahlweise auch in Transportrichtung 26 vor
dem Schrumpfmodul 28 befinden. Außerdem ist vorge-
sehen, dass zwischen der Bereitstellung 20 und dem Fo-
lieneinschlagmodul 18 an einer geeigneten Stelle der Fo-
lienförderung eine hier nur schematisch angedeutete
steuerbare Stanz- und/oder Lochungsvorrichtung 32 zur
Einbringung der Durchbrüche in die zum Folienein-
schlagmodul 18 beförderte unterbrechungsfreie Bahn an
thermoplastischem Verpackungsmaterial 22 angeordnet
ist.
[0061] Nach dem Durchlaufen der Applikationseinrich-
tung 30 können aus der unterbrechungsfreien Bahn an
thermoplastischem Verpackungsmaterial 22 abgetrenn-
te Verpackungszuschnitte 41 in Transportrichtung 26
mittels eines Gebindetransportabschnittes 34 weiteren,
hier nicht gezeigten, Verpackungs- und/oder Verarbei-
tungsstationen zugeführt werden, so bspw. einer Palet-
tiereinrichtung o. dgl.
[0062] Wie es die Fig. 1 lediglich andeutet, kann die
unterbrechungsfreie Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial 22 im Bereich vor dem Folieneinschlag-
modul 18, zwischen der Bereitstellung und einer
Schneid- und/oder Trenneinrichtung 36, mit geeigneten
Durchbrüchen versehen werden. Diese für die Anbrin-
gung der Tragegriffe in der nachfolgend beschriebenen
Weise unverzichtbaren Durchbrüche können mittels der
erwähnten, in der Darstellung der Fig. 1 jedoch noch nicht
näher spezifizierten Stanz- und/oder Lochungsvorrich-
tung 32 insbesondere unmittelbar nach dem Abwickeln
der unterbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem
Verpackungsmaterial 22 von ihrem Endlosvorrat 20 und
vor der Umhüllung der Artikelgruppen 16 in die jeweils

abgewickelte und zur Schneid- und/oder Trenneinrich-
tung 36 beförderten unterbrechungsfreien Bahn an ther-
moplastischem Verpackungsmaterial 22 eingebracht
werden. Nach dem Umhüllen der Artikelgruppen 16 mit
der Folie 22 im Folieneinschlagmodul 18, insbesondere
nach dem Durchlaufen des Schrumpfmoduls 28, kann
der Tragegriff mit seinen Enden über die Durchbrüche
unter zumindest teilweiser Überdeckung bzw. Abde-
ckung der Durchbrüche appliziert werden, nämlich durch
Verkleben oder Verschweißen, wonach anschließend
die solchermaßen hergestellten und mit Tragegriffen ver-
sehenen Gebinde 24 weitertransportiert und bspw. pa-
lettiert werden. So kann dem Schrumpfmodul 28 eine
geeignete Applikationseinrichtung 30 zur Fixierung der
Tragegriffe an den Gebinden 24 nachgeordnet (oder
auch vorgeordnet) sein, bevor die Gebinde 24 anschlie-
ßend in Förderrichtung 26 weitertransportiert werden.
[0063] Unter Verweis mit Ziffer 35 ist zudem ein Sensor
dargestellt, welcher vorliegend als Ultraschallsensor 37
ausgebildet ist. Der Sensor 35 bzw. Ultraschallsensor 37
kann eine jeweilige Ist-Position der in die unterbre-
chungsfreie Bahn an thermoplastischem Verpackungs-
material 22 eingebrachten Durchbrüche erkennen. Die
vorherig bereits erwähnte Schneid- und/oder Trennein-
richtung 36 steht mit dem Sensor 35 bzw. Ultraschall-
sensor 37 in Wirkverbindung, so dass ein als Bestandteil
der Schneid- und/oder Trenneinrichtung ausgebildetes
Schneid- und/oder Trenninstrument in Abhängigkeit der
jeweiligen über den Sensor 35 bzw. Ultraschallsensor 37
erkannten Ist-Positionen der Durchbrüche angesteuert
wird. Hierdurch kann gewährleistet werden, dass die
Schneid- und/oder Trenneinrichtung aus der über die Be-
reitstellung 20 dargebotenen unterbrechungsfreien
Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial 22
Verpackungszuschnitte 41 abtrennt, deren jeweilige Di-
mensionierung exakt an die jeweilige Zusammenstellung
an Artikeln 16 angepasst ist, auf welche der jeweilige
Verpackungszuschnitt 41 aufgebracht werden soll. Die
Durchbrüche, welche der auf eine jeweilige Zusammen-
stellung an Artikeln 16 aufgebrachte und im Schrumpf-
modul 28 aufgeschrumpfte Verpackungszuschnitt 41
weiterhin ausbildet, befinden sich aufgrund des exakten
Abtrennens von flächigen Verpackungszuschnitten 41
durch die Schneid- und/oder Trenneinrichtung an einer
vorgesehenen Position. Die Applikationseinrichtung 30
kann hierdurch Tragegriffe gezielt an den Durchbrüchen
oder im Bereich der Durchbrüche am jeweiligen Folien-
gebinde 24 festsetzen. Eine erneute Detektion bzw.
Überprüfung der flächigen Verpackungszuschnitte auf
Übereinstimmung der Position der Durchbrüche mit einer
vorgegebenen Soll-Position kann hierdurch entfallen.
[0064] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren zur
Ausstattung von Folienschrumpfgebinden 24 mit Trage-
griffen ist somit vorgesehen, dass der in nachfolgenden
Figuren detaillierter beschriebene Tragegriff an dem ent-
sprechend vorbereiteten und mit Durchbrüchen verse-
henen flächigen Verpackungszuschnitt 41 haftend ange-
bracht wird, so dass die Fixierung durch Verklebung oder
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Verschweißen des Tragegriffs anschließend durch die
Durchbrüche hindurch an die jeweiligen Artikelmantelflä-
chen der zu Gebinden 24 zusammengefassten Zusam-
menstellungen an Artikeln16 reicht. Das Folienein-
schlagmodul 18 sorgt zuvor für die Umhüllung der Zu-
sammenstellungen an Artikeln 16 mit den passend ab-
gelängten Verpackungszuschnitten 41, bevor der weite-
re Transport durch den Schrumpfofen bzw. das
Schrumpfmodul 28 und den sich daran anschließenden
Gebindetransportabschnitt 34 erfolgt.
[0065] Im Bereich der in Fig. 1 lediglich schematisch
angedeuteten und durch einen rechteckigen Kasten mit
unterbrochener Linierung kenntlich gemachten Applika-
tionseinrichtung 30 kann die Anbringung des Tragegriffs
folgendermaßen erfolgen. Diese beschriebene Verfah-
rensvariante sieht vor, dass die mit flächigen Verpa-
ckungszuschnitten 41 umhüllten und bereits das
Schrumpfmodul 28 durchlaufenen Gebinde 24 in einer
Weise befördert werden, dass die in Transportrichtung
26 seitlich befindlichen Längsseiten der Gebinde 24 je-
weils die mittels der Stanz- und/oder Lochungsvorrich-
tung 32 eingebrachten Durchbrüche aufweisen. Nach
dem Umwickeln der Zusammenstellungen an Artikeln 16
erfolgt im Schrumpfofen bzw. im Schrumpfmodul 28 das
Aufschrumpfen der die Zusammenstellungen an
Artikelnl6 umhüllenden flächigen Verpackungszuschnit-
te 41 unter Wärmeeinwirkung, wonach der Tragegriff in
den Bereichen der Durchbrüche an die Artikelmantelflä-
chen appliziert werden kann. Während des weiteren
Transports im Gebindetransportabschnitt 34 können die
Gebinde 24 zunächst mittels einer geeigneten Handha-
bungseinrichtung um ca. 90° oder 270° um eine Hoch-
achse bzw. um einen Winkel von 90° oder 270° quer zur
Förderrichtung 26 gedreht werden, so dass der Tragegriff
mittels der nachgeordneten Applikationseinrichtung 30
unter Kontaktierung der mit den Durchbrüchen versehe-
nen, in Förderrichtung 26 vorder- und rückseitig ange-
ordneten Gebindeaußenseiten appliziert werden kann.
Das beschriebene Drehen ist vorliegend optional zu ver-
stehen, so dass Ausführungsformen vorstellbar sind, bei
welchen das beschriebene Drehen für einzelne Gebinde
24 oder sämtliche Gebinde 24 entfällt. Bei dieser Verfah-
rensvariante kann als Umverpackung bspw. Schrumpf-
folie, Klebefolie oder eine dünne und dehnbare, gut haf-
tende Folienbahn als Umhüllung bzw. flächiger Verpa-
ckungszuschnitte 41 für die Zusammenstellungen an Ar-
tikeln 16 zur Ausbildung von Foliengebinden 24 verwen-
det werden. Wichtig oder zumindest zu bevorzugen ist
bei dieser Variante des Applikationsverfahrens für die
Tragegriffe die Drehung der Gebinde 24, wodurch die
jeweiligen Durchbrüche in bzw. gegen die Laufrichtung
der transportierten Gebinde 24 gerichtet wird, was nach
dem Umhüllen mittels des Folieneinschlagmoduls 18
nicht zwingend gegeben wäre. Zu diesem Zweck können
die Gebinde 24 bspw. um 90° oder 270° um ihre Hoch-
achse gedreht werden.
[0066] Die Figuren 2A und 2B zeigen in schematischen
Ansichten weitere Details einer Ausführungsvariante des

als Verpackungsmaschine 12 ausgebildeten Verpa-
ckungssystems 10. Dort sind in der Bereitstellung 20
zwei Folienrollen 38 gebildet bzw. enthalten, auf denen
jeweils eine unterbrechungsfreie Bahn an thermoplasti-
schem Verpackungsmaterial 22 aufgewickelt ist, und die
nach ihrem jeweiligen Abwickeln im Wechsel aktiviert
werden können, so dass ein ununterbrochener Förder-
prozess zur Versorgung des Folieneinschlagmoduls 18
(vgl. Fig. 1) mit flächigen Verpackungszuschnitten 41 er-
möglicht ist. Was hier verallgemeinernd als unterbre-
chungsfreie Bahn an thermoplastischem Verpackungs-
material bezeichnet wird, ist normalerweise durch eine
Schrumpffolie gebildet, wie sie oben bereits anhand ihrer
typischen physikalischen Eigenschaften charakterisiert
wurde.
[0067] Der Bereitstellung 20 mit seinen hier nicht näher
erläuterten Fördereinrichtungen zum kontinuierlichen
Folientransport ist die Stanz- und/oder Lochungsvorrich-
tung 32 nachgeordnet. Wie es die Figuren 2A und 2B
andeuten, umfasst die Stanz- und/oder Lochungsvor-
richtung 32 im hier gezeigten Ausführungsbeispiel eine
im Förderprozess der unterbrechungsfreien Bahn an
thermoplastischem Verpackungsmaterial 22 in Querrich-
tung zur Transport- und/oder Vorschubrichtung 40 der
unterbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem Ver-
packungsmaterial 22 bewegbare Schneidklinge 42, der
vorzugsweise eine unterhalb der unterbrechungsfreien
Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial 22
angeordnete Stützeinrichtung 44 zugeordnet ist, welche
ein Ausweichen der unterbrechungsfreien Bahn an ther-
moplastischem Verpackungsmaterial 22 nach unten ver-
hindert, wenn die Schneidklinge 42 der hier nur ange-
deuteten Schneid- und/oder Trenneinrichtung senkrecht
in Pfeilrichtung 46 nach unten bewegt wird und in die
unterbrechungsfreie Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial 22 zur Herstellung der Durchbrüche ein-
taucht. Wie es im Detail hier nicht erkennbar ist, kann die
Stanz- und/oder Lochungsvorrichtung 32 durch eine bo-
genförmige Klinge 42 gebildet sein bzw. eine solche bo-
genförmige Klinge 42 umfassen, die in etwa quer zur
Transport- und/oder Vorschubrichtung 40 der unterbre-
chungsfreien Bahn an thermoplastischem Verpackungs-
material 22 bewegbar ist und bei der Einbringung der
Durchbrüche Folienabschnitte herausschneidet. Die
Stanz- und/oder Lochungsvorrichtung 32 kann insbeson-
dere einen Heizdraht umfassen, was das Schneiden der
unterbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem Ver-
packungsmaterial 22 erleichtert.
[0068] Der Stanz- und/oder Lochungsvorrichtung 32
ist zudem eine Aufnahme- und/oder Sammeleinrichtung
48 zur Erfassung, Aufnahme und/oder zum Sammeln
von herausgeschnittenen Folienabschnitten zugeordnet.
Diese Aufnahme- und/oder Sammeleinrichtung 48 ist im
gezeigten Ausführungsbeispiel durch eine der Stanz-
und/oder Lochungsvorrichtung 32 zugeordnete Absau-
geinrichtung 50 zur Erfassung und Beförderung der he-
rausgeschnittenen Folienabschnitte gebildet. Eine Mün-
dungsöffnung 52 eines Absaugschlauches 54 ist hierbei
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in Transport- bzw. Vorschubrichtung 40 der unterbre-
chungsfreien Bahn an thermoplastischem Verpackungs-
material 22 unmittelbar hinter der beweglichen Schneid-
klinge 42 der Stanz- und/oder Lochungsvorrichtung 32
angeordnet, so dass alle herausgeschnittenen Folienab-
schnitte zuverlässig angesaugt und von der Aufnahme-
und/oder Sammeleinrichtung 48 aufgenommen und von
der unterbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem
Verpackungsmaterial 22 getrennt werden können.
[0069] Denkbar wäre auch eine Variante des Verpa-
ckungssystems 10, bei der die Aufnahme- und/oder
Sammeleinrichtung 48 anstelle einer Absaugeinrichtung
50 ein der Stanz- und/oder Lochungsvorrichtung 32 zu-
geordnetes Gebläse zur Erfassung und/oder Entfernung
und/oder Beförderung der herausgeschnittenen Folien-
abschnitte aufweist.
[0070] Eine hier nicht gezeigte vorteilhafte Variante
des erfindungsgemäßen Verpackungssystems 10 bzw.
der Verpackungsmaschine 12 kann mehrere parallele
Transportstrecken bzw. Folientransportspuren aufwei-
sen, wobei auch mehrere parallele Folieneinschlagmo-
dule 18 und jeweils diesen zugeordnete Stanz- und/oder
Lochungsvorrichtungen 32 zur Einbringung der Durch-
brüche in jede der parallelen unterbrechungsfreien Bah-
nen an thermoplastischem Verpackungsmaterial vorzu-
sehen sind. Auf diese Weise kann eine mehrbahnige Ver-
arbeitung und Verpackung von in mehreren parallel an-
geordneten Transportspuren transportierten Artikel-
oder Gebindeströmen erfolgen.
[0071] Die schematischen Draufsichten der Figuren
3A und 3B zeigen nochmals einige der anhand der Fi-
guren 2A und 2B beschriebenen Details der dort gezeig-
ten Ausführungsvariante des erfindungsgemäßen Ver-
packungssystems 10 zur Herstellung der Gebinde 24
(vgl. Fig. 1) bzw. der erfindungsgemäßen Verpackungs-
maschine 12. Dort ist erkennbar, dass die Stanz-
und/oder Lochungsvorrichtung 32 der Bereitstellung
nachgeordnet und in etwa mittig im Bereich des Folien-
transports angeordnet ist, so dass die unterbrechungs-
freie Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial
22 auch in etwa mittig mit den Durchbrüchen versehen
wird.
[0072] Die schematische Perspektivansicht der Fig.
3C zeigt im Detail eine weitere Ausführungsvariante ei-
ner Stanzvorrichtung 33, die Teil einer Stanz- und/oder
Lochungsvorrichtung 32 zur Einbringung von Durchbrü-
chen in die unterbrechungsfreie Bahn an thermoplasti-
schem Verpackungsmaterial 22 ist (vgl. Fig. 1). Wie es
die Fig. 3C andeutet, kann es sich bei der Stanz-
und/oder Lochungsvorrichtung 32 um eine Stanzvorrich-
tung 33 mit rotierender Stanzwalze 331 mit mindestens
einem, wahlweise jedoch zwei oder mehr daran ange-
ordneten Stanzwerkzeugen 332 handeln, die der Ein-
bringung der Durchbrüche in die unterbrechungsfreie
Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial 22
oder in Abschnitten aus diesem Material 22 dient.
[0073] Wahlweise können mehrere solcher Stanzvor-
richtungen 33 parallel angeordnet sein, um mehrere pa-

rallele Lochreihen oder Reihen mit Durchbrüchen in die
unterbrechungsfreie Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial 22 einzubringen, wobei diese unterbre-
chungsfreie Bahn an thermoplastischem Verpackungs-
material 22 bspw. für einen mehrbahnigen Folientrans-
port nach dem Einbringen der Durchbrüche und vor oder
nach dem Ablängen in benötigte Folienabschnitte in
mehrere Bahnen zerteilt werden können. Wie es die Fig.
3C andeutungsweise erkennen lässt, kann die rotierende
Stanzwalze 331 jedoch auch mit mehreren Stanzwerk-
zeugen 332 ausgestattet sein, so dass später in eine
unterbrechungsfreie Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial 22 mehrere parallele Lochreihen einge-
bracht werden können, deren Abstand voneinander dem
Abstand der Stanzwerkzeuge 332 an der Stanzwalze
331 entspricht.
[0074] Ein elektromotorischer Antrieb 333 für die rotie-
rende Stanzwalze 331 befindet sich an einem Rahmen
334, an dem auch eine parallel zur Stanzwalze 331 ro-
tierende Gegendruckwalze 335 gelagert ist, die mit ei-
nem eigenen elektromotorischen Antrieb 336 ausgestat-
tet ist. Bei der rotierenden Stanzwalze 331 werden die
Löcher durch geeignete Stanzwerkzeuge 332 erstellt, die
sich auf der zylindrischen Stanzwalze 331 befinden. Die
Stanzwerkzeuge 332 drücken sich während des Stanz-
vorgangs gegen die zylindrische Gegendruckwalze 335
ab, oder tauchen in eine Matrize, die sich in der synchron
rotierenden Gegendruckwalze 335 befinden. Auch die-
ser Stanzvorrichtung 33 mit der rotierenden Stanzwalze
332 und der hierzu parallel rotierenden Gegendruckwal-
ze 335 ist vorzugsweise wiederum eine Absaugeinrich-
tung 50 zugeordnet, mit der die aus der unterbrechungs-
freien Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial
22 (vgl. Fig. 1, Figuren 2A bis 3B) herausgestanzten Fo-
lienstücke (nicht gezeigt) abgesaugt und aus dem Be-
reich der weiteren Folienförderung entfernt werden kön-
nen.
[0075] Eine in der Fig. 3C seitlich am Rahmen 334 er-
kennbare und als optionale, aber in der Praxis sehr sinn-
volle Ausstattungsvariante der gezeigten Stanzvorrich-
tung 33 anzusehende Spindel-Formatverstellung 337 er-
möglicht eine Anpassung der Abstände der Stanzwerk-
zeuge 332 voneinander durch deren Positionierung ent-
lang der Längsachse der Stanzwalze 331 mittels eines
Spindel-Verstellmechanismus. Vorzugsweise werden
hierbei gleichzeitig auch die jeweils den einzelnen Stanz-
werkzeugen 332 zugeordneten Mündungsöffnungen 52
der Absaugeinrichtung 50 in entsprechender Weise mit-
verstellt, so dass sie jeweils den entsprechenden Stanz-
werkzeugen 332 an der Stanzwalze 331 räumlich zuge-
ordnet bleiben und jederzeit für eine zuverlässige Ent-
fernung der von diesen aus der Folienbahn 22 heraus-
gestanzten Folienabschnitte sorgen können.
[0076] Die Figuren 4A, 4B und 4C zeigen in schema-
tischen Draufsichten verschiedene Ausführungsvarian-
ten von in die unterbrechungsfreie Bahn an thermoplas-
tischem Verpackungsmaterial 22 eingebrachten und mit-
tels Durchbrüchen ausgebildeten Lochmustern bei ein-
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bahniger Folienführung (Fig. 4A), bei zweibahniger Fo-
lienführung (Fig. 4B) und bei dreibahniger Folienführung
(Fig. 4C). Beginnend mit der schematischen Draufsicht
der Fig. 4A sollen nachfolgend auch Steuerungsvarian-
ten für die aufeinander abgestimmte Steuerung der
Stanz- und/oder Lochungsvorrichtung 32 bzw. der
Stanzvorrichtung 33 sowie des Folientransports erfol-
gen, damit die Abstände der Durchbrüche 62 in die un-
terbrechungsfreie Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial 22 sowie die gesamte Ausbildung des in
die unterbrechungsfreie Bahn an thermoplastischem
Verpackungsmaterial 22 eingebrachten Lochmusters 63
den Anforderungen der mittels der Applikationseinrich-
tung 30 zu positionierenden Tragegriffe entspricht.
[0077] So kann grundsätzlich vorgesehen sein, dass
die rotierende Stanzwalze 331 mit den daran angeord-
neten Stanzwerkzeugen 332 der steuerbaren Stanzvor-
richtung 33 (vgl. Fig. 3C) mit variabel steuerbarer Rela-
tivgeschwindigkeit zur Fördergeschwindigkeit 23 der
transportierten unterbrechungsfreien Bahn an thermo-
plastischem Verpackungsmaterial 22 rotierbar ist. Auf
diese Weise können unterschiedliche Abstände der
Durchbrüche 62 voneinander realisiert werden. Hierzu
kann es sein, dass das Stanzwerkzeug 332 über den
Zeitverlauf nicht immer mit gleichbleibender Geschwin-
digkeit gedreht wird bzw. in seiner Drehgeschwindigkeit
variiert. Somit ist denkbar, dass eine Rotationsgeschwin-
digkeit des Stanzwerkzeuges 332 bei drehender Bewe-
gung auf die unterschiedlichen Abstände der Durchbrü-
che 62 abgestimmt über den Zeitverlauf variiert. Es kann
sein, dass kurz vor dem Stanzvorgang der Stanzzylinder
mit der Foliengeschwindigkeit 23 synchronisiert werden
muss, was durch Abstimmung der durch den elektromo-
torischen Antrieb 333 steuerbaren Rotationsgeschwin-
digkeit 338 der Stanzwalze 331 auf die Foliengeschwin-
digkeit 23 erfolgt, wodurch die Umfangsgeschwindigkeit
338 der rotierenden Stanzwalze 331 weitgehend mit der
Fördergeschwindigkeit 23 der unterbrechungsfreien
Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial 22
übereinstimmt. Diese Synchrongeschwindigkeit kann
sinnvollerweise während des gesamten Stanzschnittes
aufrecht erhalten bleiben. So ist insbesondere sicherzu-
stellen, dass während jedes Stanzvorganges, bei dem
das Stanzwerkzeug senkrecht zur Folienoberfläche in
diese eintaucht, keine Geschwindigkeitsunterschiede
zwischen der Umfangsgeschwindigkeit 338 der rotieren-
den Stanzwalze 331 und der Förder- oder Vorschubge-
schwindigkeit 23 der unterbrechungsfreien Bahn an ther-
moplastischem Verpackungsmaterial 22 herrschen, da
ansonsten keine sauberen Stanzvorgänge zu gewähr-
leisten sind. Diese Koppelung ist durch den Doppelpfeil
in Fig. 4A zwischen der Fördergeschwindigkeit 23 der
unterbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem Ver-
packungsmaterial 22 und der Rotationsgeschwindigkeit
338 der Stanzwalze 331 kenntlich gemacht.
[0078] Jedes der in Fig. 4A gezeigten Lochpaare 631
mit Aussparungen bzw. Durchbrüchen 62 weist einen
definierten Abstand 632 der beiden das Lochpaar 631

bildenden Durchbrüche 62 auf, der den gegenüberlie-
genden Positionen der Tragegriffenden am Gebinde 24
entspricht. Da unterschiedliche Gebindegrößen sowie
unterschiedliche Größen und/oder Höhen der zu Gebin-
den 24 zusammengefassten Artikel oder Behälter jeweils
unterschiedliche Positionen der Durchbrüche 62 und da-
mit auch unterschiedliche Abstände 632 der Durchbrü-
che 62 voneinander erfordern, können durch die oben
beschriebene Abstimmung der Rotationsgeschwindig-
keiten 338 der Stanzwalze 331 und der Fördergeschwin-
digkeiten 23 der unterbrechungsfreien Bahn an thermo-
plastischem Verpackungsmaterial 22 die gewünschten
Lochmuster 63 mit den gewünschten Abständen 632 der
einzelnen Aussparungen 62 jedes Lochpaares 631 her-
gestellt werden.
[0079] Da die unterbrechungsfreie Bahn an thermo-
plastischem Verpackungsmaterial 22 nach der Einbrin-
gung der benötigten Lochmuster 63 mittels der Schneid-
und/oder Trenneinrichtung 36 (vgl. Fig. 1) in einzelne Fo-
lienabschnitte bzw. flächige Verpackungszuschnitte 41
zerteilt wird, sind auch die Abstände 633 der Lochpaare
631 voneinander variabel und so zu bemessen, dass die-
se Abstände 633 auf die jeweils benötigte Länge eines
durch Abtrennung von der unterbrechungsfreien Bahn
an thermoplastischem Verpackungsmaterial 22 gebilde-
ten einzelnen flächigen Verpackungszuschnittes 41 ab-
gestimmt ist. Auch diese Abstände 633 der Lochpaare
631 sind in der beschriebenen Weise variierbar. Die Po-
sitionierung eines solchen Trennschnittes 634 ist in Fig.
4A schematisch angedeutet, wobei ungefähr mittig zwi-
schen jedem Lochpaar 631 ein solcher Trennschnitt 634
durch die Folientrennstation 36 vorzunehmen ist. Wie
vorhergehend zu Fig. 1 bereits erwähnt, ist es notwendig,
den Trennschnitt 634 zumindest näherungsweise mittig
zwischen jedem Lochpaar 631 zu platzieren, damit eine
Dimensionierung eines aus der unterbrechungsfreien
Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial abge-
trennten flächigen Verpackungszuschnittes 41 auf eine
Dimensionierung der jeweiligen Zusammenstellung an
Artikeln 16 (vgl. Fig. 1) abgestimmt ist, auf welcher der
jeweilige flächige Verpackungszuschnitt 41 aufgebracht
werden soll. Fig. 4A zeigt hierbei nochmals den in Fig. 1
bereits dargestellten und zu Fig. 1 beschriebenen Sensor
35, welcher als Ultraschallsensor 37 ausgebildet ist. Mit-
tels des Sensors 35 bzw. Ultraschallsensors kann eine
jeweilige Ist-Position der Durchbrüche 62 erkannt wer-
den. Unter Zuhilfenahme des Sensors 35 bzw. Ultra-
schallsensors 37 besteht zudem die Möglichkeit, ein
Lochpaar 631 zu erkennen und die Schneid- und/oder
Trenneinrichtung 36 derart anzusteuern, dass der Trenn-
schnitt 634 exakt mittig zwischen zwei aufeinanderfol-
genden Lochpaaren 631 gesetzt werden kann.
[0080] Anhand der Fig. 4B wird derselbe Zusammen-
hang bei einer zweibahnigen unterbrechungsfreien Bahn
an thermoplastischem Verpackungsmaterial 22 verdeut-
licht, die nach Herstellung der Lochmuster 63 in zwei
separate Abschnitte unterteilt wird, was durch die Trenn-
linie 635 angedeutet ist, die parallel zur Längsrichtung
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der unterbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem
Verpackungsmaterial 22 und in etwa mittig zu den beiden
Längsseiten der unterbrechungsfreien Bahn an thermo-
plastischem Verpackungsmaterial 22 verläuft. Dort wird
die unterbrechungsfreie Bahn an thermoplastischem
Verpackungsmaterial 22 in zwei getrennte Abschnitte zur
Weiterleitung an zwei parallele Verpackungslinien unter-
teilt.
[0081] Außerdem wird anhand der Fig. 4C derselbe
Zusammenhang bei einer dreibahnigen unterbrechungs-
freien Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial
22 verdeutlicht, die nach Herstellung der Lochmuster 63
in drei separate Abschnitte unterteilt wird, was durch die
beiden parallelen Trennlinien 635 angedeutet ist, die pa-
rallel zur Längsrichtung der unterbrechungsfreien Bahn
an thermoplastischem Verpackungsmaterial 22 und in
etwa mittig zwischen in Längsrichtung benachbarten
Lochreihen der unterbrechungsfreien Bahn an thermo-
plastischem Verpackungsmaterial 22 verläuft. Dort wird
die unterbrechungsfreie Bahn an thermoplastischem
Verpackungsmaterial 22 in insgesamt drei getrennte Ab-
schnitte zur Weiterleitung an drei parallele Verpackungs-
linien unterteilt. Um die Lochmuster bzw. Ist-Positionen
der Durchbrüche 63 zu erfassen, kann auch bei solchen
Ausführungsformen ein Sensor 35 bzw. Ultraschallsen-
sor 37 vorgesehen sein. Es ist denkbar, dass der Sensor
35 bzw. Ultraschallsensor 37 vor einer Unterteilung der
unterbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem Ver-
packungsmaterial entlang der Trennlinien 635 in drei Ab-
schnitte die jeweiligen Ist-Positionen der Durchbrüche
63 erkennt und hierauf folgend eine gemeinsame den
drei Abschnitten zugeordnete Schneid- und/oder Trenn-
einrichtung 36 (vgl. Fig. 1) ansteuert oder mehrere für
einen jeweiligen Abschnitt vorgesehene Schneid-
und/oder Trenneinrichtung 36 ansteuert. Auch kann für
jeden der drei aus der unterbrechungsfreien Bahn an
thermoplastischem Verpackungsmaterial 22 gebildeten
Abschnitte ein eigener Sensor 35 bzw. Ultraschallsensor
37 vorgesehen sein, welcher die Ist-Positionen der als
Bestandteil eines jeweiligen Abschnittes ausgebildeten
Durchbrüche 63 erkennt und zum definierten Abtrennen
von flächigen Verpackungszuschnitten 41 (vgl. Fig. 1)
mit einer Schneid- und/oder Trenneinrichtung 36 in Ver-
bindung steht.
[0082] Die Anzahl der jeweils erforderlichen Lochrei-
hen ist abhängig von der späteren Verwendung (ein-,
zwei- oder dreibahnige Verarbeitung in der Packmaschi-
ne 12). In jedem Fall muss die Lochung in einem exakten
Abstand (quer zur Laufrichtung) erzeugt werden, wie dies
anhand der Figuren 3C sowie 4A bis 4C im Detail erläu-
tert wurde.
[0083] Die schematischen Seitenansichten der Figu-
ren 5A und 5B zeigen beispielhaft eine Variante eines
Gebindes 24 mit Tragegriff 56, das mit einem Verpa-
ckungssystem 10 gemäß einer der zuvor beschriebenen
Ausführungsvarianten hergestellt sein kann.
[0084] Das Gebinde 24 umfasst in der gezeigten Aus-
führungsvariante insgesamt sechs PET-Getränkebehäl-

ter 58, die in einer sog. Rechteckanordnung gruppiert
und mit einer umhüllenden Einweg-Umverpackung in
Gestalt eines flächigen Verpackungszuschnittes 41, ins-
besondere einer PE-Schrumpffolie zusammengehalten
sind. Der Tragegriff 56 ist an definierten Kontaktstellen
60 an Außenseiten von wenigstens zwei gegenüberlie-
gend angeordneten Getränkebehältern 58 des Gebindes
24 fixiert. Diese Kontaktstellen 60 decken sich gemäß
der vorliegenden Erfindung zumindest teilweise mit
Durchbrüchen 62 in der Umverpackung bzw. des flächi-
gen Verpackungszuschnittes 41, so dass die Kontakt-
stellen 60 im gezeigten Ausführungsbeispiel durch die
Durchbrüche 62 hindurchgreifen und die Ränder 64 des
jeweiligen Durchbruchs 62 zumindest teilweise berüh-
ren, wie dies die vergrößerte Darstellung der Fig. 7 ver-
deutlicht.
[0085] Das an der Kontaktstelle 60 haftende, rechteck-
förmige und sich länglich in vertikaler Richtung entlang
einer Mantelfläche 66 des Behälters 58 erstreckende
Tragegriffende 68 überdeckt hierbei nicht nur den eben-
falls länglich ausgebildeten Durchbruch 62, sondern
auch dessen Randbereich 64 sowie einen Teil der den
Rand 64 umgebenden Folienoberfläche 70 (vgl. Fig. 7),
wobei jedoch aufgrund der sich in dem Durchbruch 62
konzentrierenden, eine Klebeverbindung 72 oder
Schweißverbindung 74 aufweisenden Kontaktstelle 60
weitgehend der gesamte Kraftfluss direkt vom Tragegriff
56 durch den Durchbruch 62 hindurch auf die Mantelflä-
che 66 des kontaktierten Behälters 58 stattfindet. Gleich-
zeitig wird die Folienoberfläche 70 und damit der die Kon-
taktstelle 60 umgebende Bereich der Umverpackung
bzw. des flächigen Verpackungszuschnittes 41 von Zug-
kräften beim Tragen des Gebindes 24 entlastet, da die
relativ kleine Kontaktfläche außerhalb des Randes 64
keine nennenswerten Zugkräfte 76 in die Umverpackung
bzw. den flächigen Verpackungszuschnitt 41 einleiten
kann.
[0086] Wahlweise kann die Kontaktstelle 60 auch auf
eine Weise ausgestaltet sein, dass sich die Klebeverbin-
dung 72 oder Schweißverbindung 74 auf den Bereich
bzw. die Flächenausdehnung des Durchbruchs 62 be-
schränkt, wogegen der Randbereich 64 und der Bereich
außerhalb dieses Randes 64 keinen Klebstoff aufweist,
wodurch der flächige Verpackungszuschnitte 41 bzw. die
Umverpackung gänzlich von Zugkräften 76 freigehalten
werden, die über den Tragegriff 56 aufgebracht werden.
[0087] Die schematische Perspektivansicht der Fig. 6
zeigt eine weitere Ausführungsvariante des erfindungs-
gemäßen Gebindes 24 mit Tragegriff 56, der eine ober-
halb der Gebindeoberseite befindliche Griffschlaufe 78
zum Tragen des Gebindes 24 ausbildet. Das Gebinde
24 umfasst auch bei dieser Variante insgesamt sechs
Artikel in Form von PET-Getränkebehältern 58, die in
einer sog. Rechteckanordnung gruppiert und mit einer
umhüllenden Einweg-Umverpackung in Gestalt eines
flächigen Verpackungszuschnittes 41, insbesondere ei-
ner PE-Schrumpffolie, zusammengehalten sind. Der
Tragegriff 56 ist an definierten Kontaktstellen 60 im Be-
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reich von Außenseiten wenigstens zweier gegenüberlie-
gend angeordneter Artikel bzw. Getränkebehälter 58 des
Gebindes 24 fixiert.
[0088] Diese Kontaktstellen 60 beziehen gemäß einer
Variante der Erfindung die Umverpackung bzw. den flä-
chigen Verpackungszuschnitt 41 mit ein, so dass die Tra-
gegriffenden 68 auf die Außenseite der Umverpackung
appliziert sind. Die Kontaktstellen 60 decken sich jedoch
zumindest teilweise mit den Durchbrüchen 62 in der Um-
verpackung bzw. dem flächigen Verpackungszuschnitt
41, so dass die Kontaktstellen 60 durch die Durchbrüche
62 hindurchgreifen und die Ränder 64 der Durchbrüche
62 zumindest teilweise berühren, wie dies die vergrößer-
te Darstellung der Fig. 7 verdeutlicht. Dennoch sei mit
Verweis auf die Fig. 6 darauf hingewiesen, dass der Tra-
gegriff 56 bei dieser Variante zunächst auf den flächigen
Verpackungszuschnitt 41 bzw. Umverpackung appliziert
ist, auch wenn die Tragegriffenden 68 über geeignete
Verbindungstechniken unter Durchdringung des flächi-
gen Verpackungszuschnittes 41 oder Umverpackung
haftend an die Behältermantelflächen 66 appliziert wer-
den.
[0089] Das an der Kontaktstelle 60 haftende, rechteck-
förmige und sich länglich in vertikaler Richtung entlang
der Mantelfläche 66 des Behälters 58 bzw. des Artikels
erstreckende Tragegriffende 68 überdeckt hierbei so-
wohl vollständig den länglichen oder punktuellen Durch-
bruch 62 als auch dessen Randbereich 64 sowie einen
Teil der den Rand 64 umgebenden Folienoberfläche 70,
wobei jedoch aufgrund der sich in dem Durchbruch 62
konzentrierenden, eine Klebeverbindung 72 und/oder
Schweißverbindung 74 aufweisenden Kontaktstelle 60
weitgehend der gesamte Kraftfluss direkt vom Tragegriff
56 durch die Aussparung 62 hindurch auf die Mantelflä-
che 66 des kontaktierten Artikels bzw. Behälters 58 statt-
findet (vgl. Fig. 7). Gleichzeitig wird die Folienoberfläche
70 und damit der die Kontaktstelle 60 umgebende Be-
reich der Umverpackung bzw. des flächigen Verpa-
ckungszuschnittes 41 von Zugkräften 76 beim Tragen
des Gebindes 24 entlastet, da die relativ kleine Kontakt-
fläche 60 außerhalb des Randes 64 keine nennenswer-
ten Zugkräfte 76 in die Umverpackung bzw. den flächigen
Verpackungszuschnitt 41 einleitet.
[0090] Wahlweise kann die Kontaktstelle 60 auch auf
eine Weise ausgestaltet sein, dass sich die Klebeverbin-
dung 72 oder Schweißverbindung 74 auf den Bereich
des Durchbruchs 62 beschränkt, wogegen der Randbe-
reich 64 und der Bereich außerhalb dieses Randes 64
keinen Klebstoff aufweisen bzw. nicht mit verschweißt
sind, wodurch der flächige Verpackungszuschnitt 41
bzw. die Umverpackung gänzlich von Zugkräften 76 frei-
gehalten werden, die über den Tragegriff 56 aufgebracht
werden.
[0091] Die in Fig. 6 gezeigte Variante des Gebindes
24 weist zwei übereinander angeordnete Durchbrüche
62 mit entsprechenden Kontaktstellen 60 für die Trage-
griffenden 68 auf. Die Kontaktstellen 60 können in der in
Fig. 7 gezeigten Weise ausgestaltet sein. Diese mehre-

ren Durchbrüche 62 sind vertikal in einer Reihe überei-
nander angeordnet. Diese Aussparungen 62 bilden je-
weils die Klebeverbindungen 72 oder Schweißverbin-
dungen 74 zu den Mantelflächen 66 der Artikel bzw. Ge-
tränkebehälter 58, wobei die Klebeverbindungen 72 oder
Schweißverbindungen 74 wahlweise in das auf der Fo-
lienoberfläche 70 im Bereich außerhalb der Ränder 64
aufliegende Tragegriffende 68 hineinreichen kann oder
diese Bereiche von Klebstoff freigehalten sein können.
[0092] Folgendes sei als ergänzender Hinweis zu den
vorstehenden Ausführungen gegeben: Wenn auch im
Zusammenhang der Figuren und deren vorstehenden
Beschreibungen generell von "schematischen" Darstel-
lungen und Ansichten die Rede ist, so ist damit keines-
wegs gemeint, dass die Figurendarstellungen und deren
Beschreibung hinsichtlich der Offenbarung der Erfindung
von untergeordneter Bedeutung sein sollen. Der Fach-
mann ist durchaus in der Lage, aus den schematisch und
abstrakt gezeichneten Darstellungen genug an Informa-
tionen zu entnehmen, die ihm das Verständnis der Erfin-
dung erleichtern, ohne dass er etwa aus den gezeichne-
ten und möglicherweise nicht exakt maßstabsgerechten
Größenverhältnissen des Verpackungssystems 10 oder
anderer gezeichneter Elemente in irgendeiner Weise in
seinem Verständnis beeinträchtigt wäre. Die Figuren er-
möglichen es dem Fachmann als Leser vielmehr, anhand
der konkreter erläuterten Umsetzungen des erfindungs-
gemäßen Verfahrens und des konkreter erläuterten Auf-
baus des erfindungsgemäßen Verpackungssystems 10
ein besseres Verständnis für den in den Ansprüchen so-
wie im allgemeinen Teil der Beschreibung allgemeiner
und/oder abstrakter formulierten Erfindungsgedanken
abzuleiten.
[0093] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf ei-
ne bevorzugte Ausführungsform beschrieben. Es ist je-
doch für einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlun-
gen oder Änderungen der Erfindung gemacht werden
können, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Ansprüche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0094]

10 Verpackungssystem
12 Verpackungsmaschine
14 Transportstrecke
16 Artikelgruppe, Behältergruppe
18 Folieneinschlagmodul, Umhüllungsmodul
20 Bereitstellung, Vorratsrolle
22 unterbrechungsfreie Bahn, unterbrechungsfreie

Bahn an thermoplastischem Verpackungsmate-
rial

23 Foliengeschwindigkeit, Fördergeschwindigkeit,
Vorschubgeschwindigkeit (der Folienbahn)

24 Gebinde, Foliengebinde, Schrumpfgebinde
26 Förderrichtung, Transportrichtung
28 Schrumpfmodul, Schrumpfofen, Schrumpftunnel
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30 Applikationseinrichtung (zur Anbringung der Tra-
gegriffe)

32 Schneidvorrichtung, Stanzvorrichtung, Lo-
chungsvorrichtung

33 Stanzvorrichtung
331 Stanzwalze, rotierende Stanzwalze
332 Stanzwerkzeug, oszillierendes Stanzwerkzeug
333 Antrieb, elektromotorischer Antrieb (Stanzwalze)
334 Rahmen (Stanzvorrichtung)
335 Gegendruckwalze
336 Antrieb, elektromotorischer Antrieb (Gegen-

druckwalze)
337 Spindel-Formatverstellung
338 Rotationsgeschwindigkeit, Umfangsgeschwin-

digkeit (Stanzwalze)
34 Gebindetransportabschnitt
35 Sensor
36 Folientrennstation
37 Ultraschallsensor
38 Folienrolle, Vorratsrolle
40 Transportrichtung, Vorschubrichtung (der Folie)
41 flächiger Verpackungszuschnitt
42 Klinge, Schneidklinge
44 Stützeinrichtung
46 Schneid- und/oder Trenneinrichtung, Pfeilrich-

tung
48 Aufnahme- und/oder Sammeleinrichtung
50 Absaugeinrichtung
52 Mündungsöffnung
54 Absaugschlauch
56 Tragegriff
58 Behälter, Getränkebehälter, PET-Getränkebe-

hälter
60 Kontaktstelle
62 Durchbruch
63 Lochmuster (der Aussparungen)
631 Lochpaar, Aussparungspaar
632 Abstand (der Aussparungen jedes Lochpaars

voneinander)
633 Abstand (der Lochpaare voneinander)
634 Trennschnitt
635 Trennlinie
64 Rand (der Aussparung), Randbereich
66 Mantelfläche, Behältermantelfläche, Artikelman-

telfläche
68 Tragegriffende
70 Folienoberfläche
72 Klebeverbindung, Klebestelle
74 Schweißverbindung, Schweißstelle
76 Zugkraft
78 Griffschlaufe

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen von Gebinden (24) aus
Artikelzusammenstellungen (16), umfassend zu-
mindest die folgenden Schritte:

- Erkennen jeweiliger Ist-Positionen von Refe-
renzkennzeichnungen, die von einer unterbre-
chungsfreien Bahn an thermoplastischem Ver-
packungsmaterial (22) ausgebildet werden
und/oder die auf dieser Bahn aufgebracht
sind/werden/ wurden, sowie
- Abtrennen einzelner flächiger Verpackungszu-
schnitte (41) aus der unterbrechungsfreien
Bahn an thermoplastischem Verpackungsmate-
rial (22) unter Berücksichtigung der erkannten
Ist-Positionen der Referenzkennzeichnungen,
und
- Aufbringen der flächigen, aus der unterbre-
chungsfreien Bahn aus thermoplastischem Ver-
packungsmaterial (22) abgetrennten Verpa-
ckungszuschnitte (41) auf Zusammenstellun-
gen an Artikeln (16), sowie
- Temperaturbeaufschlagung der auf die jewei-
ligen Zusammenstellungen an Artikeln (16) auf-
gebrachten flächigen Verpackungszuschnitte
(41), woraus resultierend die flächigen Verpa-
ckungszuschnitte (41) auf die jeweilige Zusam-
menstellung an Artikeln (16) aufgeschrumpft
werden,

wobei das Verfahren weiterhin vorsieht, dass die Re-
ferenzkennzeichnungen als Durchbrüche (62) in der
unterbrechungsfreien Bahn an thermoplastischem
Verpackungsmaterial (22) ausgebildet sind, deren
Ist-Positionen zum Abtrennen der einzelnen flächi-
gen Verpackungszuschnitte (41) aus der unterbre-
chungsfreien Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial erkannt werden.

2. Verfahren nach Anspruch1, bei welchem

- über mindestens einen Durchbruch (62) eines
auf eine jeweilige Zusammenstellung an Arti-
keln aufgeschrumpften Verpackungszuschnit-
tes (41) ein Haft- und/oder Klebemittelauftrag
auf einen Artikel oder mehrerer Artikel einer je-
weiligen Zusammenstellung an Artikeln (16)
aufgebracht wird, und bei welchem mittels des
auf den einen Artikel oder die mehreren Artikel
aufgebrachten Haft- und/oder Klebemittelauf-
trages wenigstens ein Tragegriffende (68) eines
Tragegriffs (56) am Gebinde (24) stoffschlüssig
festgesetzt wird, und/oder bei welchem
- wenigstens ein Tragegriffende (68) wenigstens
eines Tragegriffs (56) einen Haft- und/oder Kle-
bemittelauftrag umfasst, über welchen Haft-
und/oder Klebemittelauftrag der wenigstens ei-
ne Tragegriff (56) im Bereich eines jeweiligen
Durchbruchs (62) an einem Artikel oder mehre-
ren Artikeln einer jeweiligen Zusammenstellung
an Artikeln (16) festgesetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, bei
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welchem die unterbrechungsfreie Bahn an thermo-
plastischem Verpackungsmaterial (22) von einer
Vorratsrolle (20) abgewickelt wird, wobei die Refe-
renzkennzeichnungen in eine bereits von der Vor-
ratsrolle (20) abgewickelte Partie der unterbre-
chungsfreien Bahn an thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial (22) als Durchbrüche (62) einge-
bracht werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, bei welchem die Refe-
renzkennzeichnungen in die bereits von der Vorrats-
rolle (20) abgewickelte Partie der unterbrechungs-
freien Bahn an thermoplastischem Verpackungsma-
terial (22) als Durchbrüche (62) eingestanzt
und/oder mittels eines Laserschnittes eingebracht
werden.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, bei
welchem die Ist-Positionen der Durchbrüche (62)
mittels mindestens eines Ultraschallsensors (37) er-
kannt werden.

6. Verpackungssystem (10) zum Herstellen von Gebin-
den (24) aus Artikelzusammenstellungen (16), um-
fassend zumindest

- eine Bereitstellung (20), über welche eine Bahn
an thermoplastischem Verpackungsmaterial
(22) unterbrechungsfrei dargeboten werden
kann;
- eine Sensorik (35), welche Ist-Positionen von
Referenzmarkierungen der unterbrechungsfrei-
en Bahn an thermoplastischem Verpackungs-
material (22) erkennen kann;
- eine Schneid- und/oder Trenneinrichtung (36),
welche zum Abtrennen flächiger Verpackungs-
zuschnitte (41) aus der unterbrechungsfreien
Bahn an thermoplastischem Verpackungsmate-
rial (22) unter Berücksichtigung der mittels der
Sensorik (35) erkannten Ist-Positionen ausge-
bildet ist,
- ein Folieneinschlagmodul (18) zum Aufbringen
der flächigen und aus der unterbrechungsfreien
Bahn an thermoplastischem Verpackungsmate-
rial (22) abgetrennten Verpackungszuschnitte
(41) auf Zusammenstellungen an Artikeln (16),
sowie
- einen Schrumpftunnel (28) zum Aufschrump-
fen der aufgebrachten flächigen Verpackungs-
zuschnitte (41) auf die Zusammenstellungen an
Artikeln (16), wobei

die Sensorik auf ein Erkennen der Ist-Positionen von
Referenzmarkierungen der unterbrechungsfreien
Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial
(22) ausgerichtet ist, welche Referenzmarkierungen
als Durchbrüche (62) in der unterbrechungsfreien
Bahn an thermoplastischem Verpackungsmaterial

(22) ausgebildet sind.

7. Verpackungssystem nach Anspruch 6, umfassend
eine Applikationseinrichtung (30), welche über we-
nigstens einen als Referenzmarkierung ausgebilde-
ten Durchbruch (62) auf einen Artikel oder mehrere
Artikel einer jeweiligen Zusammenstellung an Arti-
keln (16) einen Haft- und/oder Klebemittelauftrag
aufbringen kann, und welche zum stoffschlüssigen
Festsetzen wenigstens eines Tragegriffendes (68)
eines Tragegriffs (56) am Gebinde über den über
wenigstens einen als Referenzmarkierung ausgebil-
deten Durchbruch (62) auf einen Artikel oder meh-
rere Artikel einer jeweiligen Zusammenstellung an
Artikeln (16) aufgebrachten Haft- und/oder Klebe-
mittelauftrag ausgebildet ist.

8. Verpackungssystem nach Anspruch 6 oder An-
spruch 7, umfassend eine Stanz- und/oder Lochbil-
dungsvorrichtung (32), welche die als Durchbrüche
(62) ausgebildeten Referenzmarkierungen in eine
Partie der unterbrechungsfrei von der Bereitstellung
(20) dargebotenen Bahn an thermoplastischem Ver-
packungsmaterial (22) einbringen kann.

9. Verpackungssystem nach Anspruch 8, bei welchem
die Stanz- und/oder Lochbildungsvorrichtung (32)
zum Einbringen der als Durchbrüche (62) ausgebil-
deten Referenzmarkierungen mindestens ein
Stanzwerkzeug und/oder mindestens ein Laser-
schneidsystem bzw. eine Laserschneidvorrichtung
umfasst.

10. Verpackungssystem nach einem der Ansprüche 6
bis 9, bei welchem die Sensorik (35) wenigstens ei-
nen Ultraschallsensor (37) umfasst.

31 32 



EP 3 441 315 A1

18



EP 3 441 315 A1

19



EP 3 441 315 A1

20



EP 3 441 315 A1

21



EP 3 441 315 A1

22



EP 3 441 315 A1

23



EP 3 441 315 A1

24



EP 3 441 315 A1

25



EP 3 441 315 A1

26



EP 3 441 315 A1

27



EP 3 441 315 A1

28



EP 3 441 315 A1

29

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 3 441 315 A1

30

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 3 441 315 A1

31

IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFÜHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde ausschließlich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europäischen Patentdokumentes. Sie wurde mit größter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA übernimmt jedoch keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgeführte Patentdokumente

• DE 69311338 T2 [0003] [0004]


	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

