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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung offenbart eine Ver-
packungsmaschine (100) fir Gebinde (30) aus Gegen-
stéanden (3). In einer Station (50) werden mehrere aus den
Gegenstanden (3) vereinzelte Gruppen (10) mit einem
Folienzuschnitt (48) umhdllt. Vor der Station (50) zum
Umhillen ist eine Schneideeinrichtung (40) vorgesehen,
die den Folienzuschnitt (48) von einer von einer Rolle (42)
abgewickelten Folienbahn (48) trennt. Die Schneideein-
richtung (40) umfasst einen Laser (45), der den Folienzu-
schnitt (48) von der Folienbahn (45) trennt. Ferner offen-
bart die Erfindung ein Gebinde (2), das mit einem Folien-
zuschnitt (48) umhiillt ist, der mit einem Laser (45) aus
einer von einer Rolle (42) abgezogenen Folienbahn (41)
vereinzelt wurde.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpa-
ckungsmaschine fur Gebinde aus Gegenstanden.
Die gattungsgemafe Verpackungsmaschine umfasst
eine Station, an dem vereinzelte Gruppen, die aus
mehreren Gegenstanden bestehen, mit einem Foli-
enzuschnitt umhllt werden. Vor der Station zum Um-
hillen ist eine Schneideeinrichtung vorgesehen, die
den Folienzuschnitt von einer von einer Rolle abge-
wickelten Folienbahn trennt.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Herstellen von Gebinden aus Gegenstanden.

[0003] Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Ge-
binde aus einer vereinzelten Gruppe von Gegenstan-
den, das mit einem Folienzuschnitt umhullt ist.

[0004] Der Firmenprospekt der Firma Krones AG
Uber die vollautomatische Packmaschine Vario Pack
Pro ist eine Verpackungsmaschine fir ein breites Ein-
satzfeld. Hier werden die in die Packmaschine einlau-
fenden Flaschen zu Gruppen vereinzelt. Die zur Um-
hillung der einzelnen Gruppen verwendeten Folien
werden von einer Rolle abgezogen und mit einer me-
chanischen Schneidemaschine vereinzelt. Die Grup-
pen werden anschlieRend mit der Folie umhillt und
durchlaufen dann einen Schrumpftunnel. Durch das
Aufschrumpfen der Folie an die Gruppe wird somit
das Gebinde erstellt.

[0005] Die Deutsche Offenlegungsschrift DE 4207
725 A1 offenbart ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Verpacken von Gegenstanden in einen kontinu-
ierlich ablaufenden Prozess. Die Gegenstande wer-
den dabei vor dem Verpacken in Gruppen unterteilt,
bzw. in Gruppen vereinzelt. Jede Gruppe wird wah-
rend des gesamten Verpackungsvorgangs zumin-
dest in Laufrichtung vorne und hinten abgestutzt. Das
Verpackungsmaterial wird wahrend des gesamten
Verpackungsprozesses von einer Rolle abgerollt. In
einer Schneideeinrichtung wird die Folienbahn in ein-
zelne Folienabschnitte vereinzelt, die letztendlich
zum Umhdillen der einzelnen Gruppen verwendet
werden. Die Schneidevorrichtung umfasst zum Ver-
einzeln der einzelnen Folienabschnitte von der Rolle
ein Folienschneidemesser.

[0006] Die Ubersetzung der Européaischen Patent-
schrift DE 603 10 836 T2 offenbart eine Verpa-
ckungsmaschine zum Umhdullen von Gegenstanden,
sowie ein Verfahren zum Betrieb einer solchen Ma-
schine. Die zum Umhillen verwendeten Folienab-
schnitte werden von einem fortlaufenden Band, das
von einer Rolle abgezogen wird, vereinzelt. Die Ver-
einzelung erfolgt mit einem Kreismesser, dass das
fortlaufende Band durchtrennt.

[0007] Die Internationale Patentanmeldung WO
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2007/110738 A1 offenbart eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Erzeugen von Etiketten. Die Etiketten
werden aus einem Plastikfilm erzeugt, der auf einer
Rolle aufgerollt ist. Die zu schneidende Folie wird auf
eine Aufnahmerolle mittels Luft angesaugt und der
Laser ist in Abhangigkeit von der Drehgeschwindig-
keit, bzw. Drehrichtung der Trommel derart gesteuert,
dass aus der Folie die notwendigen Etiketten erzeugt
werden kdnnen. Dieses Dokument beschreibt zwar
das Schneiden von Folien mittels eines Lasers, je-
doch muss der Laser kompliziert in Zusammenhang
mit der auf einer Trommel aufgezogenen Folie ge-
steuert werden. Die aus der Folie geschnittenen Eti-
ketten bleiben auf der Trommel haften und werden
auf eine entsprechende andere Trommel Ubertragen.
Dies ist im Gegensatz zur Erfindung, bei der Folien-
abschnitte ohne eine Zwischenspeicherung auf eine
Rolle verarbeitet werden. Es ist hier keine Verpa-
ckungsmaschine offenbart, mit der Gebinde aus Ge-
genstanden hergestellt werden kénnen, die mit einer
Folie, bzw. einem Folienzuschnitt umhdllt sind.

[0008] Aus der WO 2007/031502 ist eine Vorrich-
tung zum Herstellen von Schrumpfhilsenetiketten
bekannt, wobei Bereiche dieser Etikettenabschnitte
mittels eines Lasers miteinander verbunden werden.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine Verpackungsmaschine fur Gebinde zu schaffen,
die zuverlassig und effizient arbeitet und dabei ein
Mindestmal an mechanischen Mitteln verwendet.

[0010] Die obige Aufgabe wird gel6ést durch eine
Verpackungsmaschine fiir Gebinde, die die Merkma-
le des Anspruchs 1 umfasst.

[0011] Ferner liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren zum Herstellen von Gebinden
zu schaffen, mit dem effizient weitestgehend sto-
rungsunanfallig Gebinde aus Gegenstanden herge-
stellt werden kénnen.

[0012] Die obige Aufgabe wird geldst durch ein Ver-
fahren, dass die Merkmale des Anspruchs 9 umfasst.

[0013] Eine zusatzliche Aufgabe der gegenwartigen
Erfindung ist es, ein Gebinde aus einer vereinzelten
Gruppe von Gegenstanden zu schaffen, das mit einer
Vorrichtung, bzw. ein Verfahren hergestellt wird, wel-
ches effizient und stérungsunanfallig arbeitet.

[0014] Die obige Aufgabe wird geldst durch ein Ge-
binde, dass die Merkmale des Anspruchs 12 umfasst.

[0015] Die erfindungsgemafle Verpackungsmaschi-
ne flir Gebinde aus Gegenstanden besitzt mindes-
tens eine Station zum Umhdllen mehrerer aus den
Gegenstanden vereinzelter Gruppen mit einem Foli-
enzuschnitt. Vor dieser Station zum Umbhitillen ist eine
Schneidevorrichtung vorgesehen, die den Folienzu-
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schnitt von einer von einer Rolle abgewickelten Foli-
enbahn trennt. Die Schneideeinrichtung umfasst da-
bei einen Laser, der den Folienabschnitt von der Fo-
lienbahn trennt.

[0016] Der Station zum Umhdllen der jeweiligen
Gruppe ist eine Station zum Aufschrumpfen des um
die jeweilige Gruppe gehillten Folienzuschnitts
nachgeordnet. Nach dem Aufschrumpfen des Folien-
zuschnitts auf die jeweilige Gruppe liegt das Gebinde
vor. Der auf die jeweilige Gruppe aufgeschrumpfte
Folienzuschnitt halt somit die einzelnen Elemente der
Gruppe zusammen und bildet damit das Gebinde,
welches als Einheit transportiert werden kann.

[0017] Das Aufschrumpfen des Folienzuschnitts er-
folgt in der Regel durch thermische Energie. Der um
die jeweilige Gruppe gehdillte Folienzuschnitt besitzt
eine schlauchférmige Gestalt. Diese schlauchférmi-
ge Gestalt wird auch nach dem Aufschrumpfen des
Folienzuschnitts auf die jeweilige Gruppe beibehal-
ten.

[0018] Die Gegenstande, welche eine Gruppe bil-
den und mit einem Folienzuschnitt umhullt werden,
stellen Flussigkeitsbehalter dar. Die Flissigkeitsbe-
halter kdnnen verschiedene Formen annehmen und
aus unterschiedlichen Materialien bestehen. Bevor-
zugter Weise sind die Flussigkeitsbehalter Flaschen
oder Dosen. Die Flussigkeitsbehalter kbnnen aus ei-
nem Kunststoffmaterial hergestellt sein.

[0019] Bei dem erfindungsgemafen Verfahren zum
Herstellen von Gebinden aus Gegenstanden werden
zunachst die Gegenstande zu Gruppen vereinzelt.
Diese Gruppen stellen spater die Gebinde dar. Nach-
einander wird jeweils eine Gruppe einer Station zum
Umbhdillen der Gruppe mit einem Folienzuschnitt zu-
geflhrt. Die Folienzuschnitte werden von einer Rolle
abgewickelt und mittels eines Lasers, der als Schne-
ideeinrichtung fungiert, vereinzelt.

[0020] Es ist von Vorteil, wenn das Gebinde aus ei-
ner vereinzelten Gruppe von Gegenstanden mit ei-
nem Folienabschnitt umhdllt ist, wobei dieser Folien-
abschnitt mit einem Laser aus einer von einer Rolle
abgezogenen Folienbahn vereinzelt worden ist.

[0021] Im Folgenden sollen Ausfiihrungsbeispiele
die Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigeflig-
ten Figuren naher erlautern.

[0022] Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht eines Teils ei-
ner Verpackungsmaschine, in der die zu einer Grup-
pe vereinzelten Gegenstande mit einem Folienzu-
schnitt umhullt werden.

[0023] Fig. 2 zeigt einen Teil des Zufihrwegs der
Gegenstande, wobei die Gegenstande zu Gruppen
vereinzelt werden.
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[0024] Fig. 3 zeigt eine schematische Teilansicht ei-
ner Verpackungsmaschine, wobei hier im Wesentli-
chen der Bereich dargestellt ist, in dem die Gruppen
mit einem Folienzuschnitt umhiillt werden.

[0025] Fig. 4 zeigt ein Gebinde, welches mit der er-
findungsgemafien Verpackungsmaschine hergestellt
worden ist.

[0026] Fig.1 zeigt eine Teilansicht einer Verpa-
ckungsmaschine 100, mit der zu Gruppen 10 verein-
zelte Gegenstande 3 mit einem Folienzuschnitt 48
umhillt werden kdnnen. In der in Fig. 1 gezeigten
Darstellung sind die Gegenstdnde 3 als Flaschen
dargestellt. Es ist fir einen Fachmann selbstver-
standlich, dass dies nicht als eine Beschrankung der
Erfindung aufgefasst werden kann. Die Erzeugung
von Gebinden aus zu Gruppen vereinzelten Gegen-
standen durch Umbhiillung eines Folienzuschnitts 48
und das anschliellende Schrumpfen des Folienzu-
schnitts 48 auf die Gruppen 10 kann mit unterschied-
lichen Gegenstanden durchgefiihrt werden. Im We-
sentlichen handelt es sich bei der gegenwartigen Er-
findung bei den Gegenstanden 3 um Flussigkeitsbe-
halter. Die Gegenstande 3, bzw. die Gruppen 10 wer-
den in Pfeilrichtung 12 in der Verpackungsmaschine
100 transportiert. Vor dem Umbhdillen der Gruppen 10
erfolgt das Vereinzeln in Gruppen 10 in einer entspre-
chend daflr ausgebildeten Station 20. AnschlieRend
wird den Gruppen 10 ein Folienzuschnitt 48 zur Ver-
fugung gestellt, mit dem die Gruppen 10 umhuillt wer-
den. Zum Erzeugen eines entsprechenden Folienzu-
schnitts 48, wird eine Folienbahn 41 einer Schneide-
einrichtung 40 zugefiihrt. GemaR der Erfindung ist in
der Schneideeinrichtung 40 ein Laser vorgesehen,
der die einzelnen Folienzuschnitte 48 von der Folien-
bahn 41 trennt. Das Umhillen der Gruppen 10 aus
Gegenstanden 3 ist in der Darstellung der Eig. 1 nicht
gezeigt. Nachdem jedoch die Gruppen 10 von Ge-
genstanden 3 mit dem Folienzuschnitt 48 umhillt
sind, werden die so umhdllten Gruppen 10 einer Sta-
tion 30 zum Aufschrumpfen des Folienzuschnitts 48
auf die Gruppen zugefiihrt. Im Wesentlichen ge-
schieht das Aufschrumpfen des Folienzuschnitts 48
auf die Gruppen 10 durch erhdhte Temperatur. Die
mit dem Folienzuschnitt 48 umbhiillten Gruppen 10
durchlaufen in der Station zum Aufschrumpfen einen
entsprechenden Schrumpftunnel (nicht dargestellt),
in dem letztlich der Folienzuschnitt 48 eng an die
Gruppe 10 anliegt und somit die Gruppe 10 aus den
Gegenstanden 3 zusammenhalt und dadurch das
Gebinde bildet.

[0027] Fig. 2 zeigt eine schematische Ansicht der
Station 20 zum Vereinzeln der Gegenstande 3 in ent-
sprechende Gruppen 10. Die Gegenstande 3 bewe-
gen sich gemaR der in Eig. 2 gezeigten Richtung 12
in der Verpackungsmaschine 100. In der Station 20
zum Vereinzeln der Gegenstande 3 in Gruppen 10
werden die einlaufenden Gegenstande 3 in entspre-



DE 10 2008 020 299 A1

chende Gruppen 10 eingeteilt, die letztendlich mit ei-
nem Folienzuschnitt (nicht dargestellt) umhiillt wer-
den sollen. Mit der erfindungsgemaflen Verpa-
ckungsmaschine 100 kdénnen die Gegenstande 3 in
Gruppen 10 beliebiger Grofte zusammengestellt wer-
den. Ab mindestens zwei Gegenstande 3 spricht man
von einer Gruppe 10. In der in Fig. 2 gezeigten Aus-
fuhrungsform sind die Gegenstande 3 als Flaschen
ausgebildet, die entsprechend vereinzelt und zu
Gruppen 10 zusammengestellt werden.

[0028] Fig. 3 zeigt eine schematische Ansicht einer
Verpackungsmaschine 100, mit der einzelne Grup-
pen 10 von Gegenstdnden 3 mit einem Folienzu-
schnitt 48 umhdillt werden. Wie bereits in der Be-
schreibung zu Fig. 1 erwahnt, werden die einzelnen
Gegenstande 3 in einer Station 20 in die entspre-
chenden Gruppen 10 vereinzelt, die dann mit einem
Folienzuschnitt 48 in einer Station 50 zum Umbhtillen
eingeflhrt werden. Unterhalb der Station 50 zum Um-
hallen der Gruppen 10 mit dem Folienzuschnitt 48 ist
mindestens eine Rolle 42 vorgesehen, auf der eine
Folienbahn 41 aufgerollt ist. Es empfiehlt sich, min-
destens zwei Rollen 42 vorzusehen, damit ein
schneller Wechsel zwischen den einzelnen Rollen 42
durchgefiihrt werden kann. Ein Wechsel ist dann er-
forderlich, wenn die Folienbahn 41 von einer Rolle 42
komplett abgezogen wird und die nachste Rolle 42
fur die Weiterverarbeitung, bzw. Umhdallung der Grup-
pen 10 mit dem Folienzuschnitt 48 in den Verarbei-
tungsprozess eingefiihrt werden muss, bzw. soll. Die
Folienbahn 41 wird von der Rolle 42 abgezogen und
einer Schneideeinrichtung 40 zugefihrt. In der
Schneideeinrichtung 40 ist ein Laser 45 vorgesehen,
der die einzelnen Folienabschnitte 48 von der in die
Schneideeinrichtung 40 einlaufenden Folienbahn 41
vereinzelt. Es gibt mehrere Moglichkeiten, welche
aus dem Stand der Technik hinlanglich bekannt sind,
wie mit einem Laser 45 aus einer Folienbahn 41 meh-
rere Folienzuschnitte 48 vereinzelt werden kénnen.
Der Vollstandigkeit halber sei hier eine Moglichkeit
beschrieben. Der Laserstrahl, welcher jeweils einen
Folienzuschnitt 48 von der Folienbahn 41 trennt,
kann z. B. mit einem Schwenkspiegel (nicht darge-
stellt) Uber die Breite der Folienbahn 41 gefihrt wer-
den, um somit den bendtigten Folienzuschnitt 48 von
der Folienbahn 41 zu trennen.

[0029] Von der Schneideeinrichtung 40 werden die
Folienzuschnitte 48 mittels einer Zufiihreinheit 43
von unten zu der Station 50 zum Umhillen der Grup-
pen 10 nach oben transportiert. In der Station 50 wer-
den nacheinander die einzelnen Gruppen 10 mit je-
weils einem Folienzuschnitt 48 umhiillt. Die so um-
hillten Gruppen 10 werden anschlieBend zu einer
Station 30 zum Aufschrumpfen des Folienzuschnitts
48 auf die Gruppe 10 weitertransportiert. In der Stati-
on zum Aufschrumpfen herrscht eine erhéhte Tempe-
ratur vor, dadurch legt sich der Folienzuschnitt 48
komplett an die Gruppe 10 aus den einzelnen Gegen-
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stédnden 3 an. Durch dieses enge Anliegen des Foli-
enzuschnitts 48 an die einzelnen Gegenstande 3 der
Gruppe 10 erhalt man somit ein Gebinde 2, welches
durch den aufgeschrumpften Folienzuschnitt 48 zu-
sammengehalten wird.

[0030] Die Verwendung eines Lasers 45 zum Ver-
einzeln der Folienzuschnitte 48 von der in die Schne-
ideeinrichtung 40 einlaufenden Folienbahn 41 hat
den Vorteil, dass auf die einlaufende Folienbahn 41
beim Schneiden in der Schneideeinrichtung 40 keine
mechanischen Mittel einwirken. Somit ist die Gefahr
eines Staus der Folienbahn 41 in der Schneideein-
richtung 40, bzw. ein Versagen der mechanischen
Mittel ausgeschlossen. Somit erhoht sich die Effizi-
enz einer Verpackungsmaschine erheblich.

[0031] Fig. 4 zeigt eine schematische Ausflihrungs-
form eines Gebindes 2, das mit der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung, bzw. mit dem erfindungsgemafien
Verfahren hergestellt worden ist. Obwohl in der nach-
stehenden Beschreibung der auf das Gebinde 2 auf-
geschrumpfte Folienzuschnitt mit weiteren Elemen-
ten versehen ist, soll dies nicht als Beschrankung der
Erfindung aufgefasst werden. Es ist fur einen Fach-
mann selbstverstandlich, dass ein Gebinde 2 auch le-
diglich dadurch hergestellt werden kann, dass ein Fo-
lienzuschnitt 48 alleine auf die Gruppe 10 der Gegen-
stande 3 aufgeschrumpft wird. In der hier dargestell-
ten Ausflhrungsform ist das Gebinde 2 mit einem
Tragegriff 1 versehen. Beidseitig des Tragegriffs 1
sind zwei Perforationen 7 und zwei Eingriffsschlitze 8
ausgebildet. Die Perforationen 7 dienen dazu, das
Gebinde 2 leichter zu 6ffnen, damit ein Kunde an die
im Gebinde 2 vorhandenen Gegenstande 3, bzw. Fla-
schen gelangen kann. Die zwei Eingriffsschlitze 8 ha-
ben den Vorteil, dass man leichter an den Tragegriff
1 kommen kann um somit das gesamte Gebinde 2 zu
transportieren. Der aufgeschrumpfte Folienzuschnitt
4 halt die Gegenstande 3 zu einem Gebinde 2 zu-
sammen.

[0032] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf
eine bevorzugte Ausfiuhrungsform beschrieben. Es
ist jedoch fir einen Fachmann vorstellbar, dass Ab-
wandlungen oder Anderungen der Erfindung ge-
macht werden koénnen, ohne dabei den Schutzbe-
reich der nachstehenden Anspriiche zu verlassen.
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Patentanspriiche

1. Verpackungsmaschine (100) fir Gebinde (2)
aus Gegenstanden (3) mit einer Station (50) zum
Umhillen mehrerer aus den Gegenstanden (3) ver-
einzelter Gruppen (10) mit einem Folienzuschnitt
(48), dass vor der Station (50) zum Umhillen eine
Schneideeinrichtung (40) vorgesehen ist, die den Fo-
lienzuschnitt (48) von einer von einer Rolle (42) abge-
wickelten Folienbahn (41) trennt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneideeinrichtung (40) einen
Laser (45) umfasst, der den Folienzuschnitt (48) von
der Folienbahn (41) trennt.

2. Verpackungsmaschine (100) nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass der Station (50)
zum Umbhdillen der jeweiligen Gruppe (10) eine Stati-
on (30) zum Ausschrumpfen des um die jeweilige
Gruppe (10) gehduliten Folienzuschnitts (48) folgt, wo-
bei der aufgeschrumpfte Folienzuschnitt (48) und die
jeweilige Gruppe (10) das Gebinde (2) darstellen.

3. Verpackungsmaschine (100) nach Anspruch
2, dadurch gekennzeichnet, dass in der Station (30)
zum Ausschrumpfen Mittel vorgesehen sind, die eine
thermische Energie erzeugen, die den um die jewei-
lige Gruppe (10) gehullten Folienzuschnitt (48)
schrumpft.

4. Verpackungsmaschine (100) nach einem der
Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
der um die jeweilige Gruppe (10) gehtillte Folienzu-
schnitt (48) eine schlauchférmige Gestalt besitzt.

5. Verpackungsmaschine (100) nach einem der
Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Gegenstande (3) Flussigkeitsbehalter sind.

6. Verpackungsmaschine (100) nach Anspruch
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Flussigkeitsbe-
halter Flaschen sind.

7. Verpackungsmaschine (100) nach Anspruch
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Flissigkeitsbe-
halter Dosen sind.

8. Verpackungsmaschine (100) nach einem der
Anspriche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Flussigkeitsbehalter aus einem Kunststoffmaterial
hergestellt sind.

9. Verfahren zum Herstellen von Gebinden (30)
aus Gegenstanden (3), gekennzeichnet durch die fol-
genden Schritte:

— dass die Gegenstande (3) zu Gruppen (10) verein-
zelt werden, die spater die Gebinde (2) darstellen;

— dass nacheinander jeweils eine Gruppe (10) einer
Station (50) zum Umhillen der Gruppe (10) mit ei-
nem Folienzuschnitt (48) zugefuhrt wird,

— dass die Folienzuschnitte (48) vor dem Zufiihren zu
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einer Station (50) zum Umhdillen der Gruppe (10) von
einer Rolle (42) abgewickelt und mittels eines Lasers
(45), der als Schneideeinrichtung fungiert, vereinzelt
werden.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Station (50) zum Umhiillen der je-
weiligen Gruppe (10) eine Station (30) zum Aus-
schrumpfen nachgeordnet ist, in der der um die je-
weilige Gruppe (10) gehllte Folienzuschnitt (48) auf-
geschrumpft wird und somit letztendlich das Gebinde
(2) darstellt.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Aufschrumpfen des Folien-
zuschnitts (48) thermisch durchgefuhrt wird.

12. Gebinde (2) aus einer vereinzelten Gruppe
(10) von Gegenstanden (3), das mit einem Folienzu-
schnitt (48) umhullt ist, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Schneideeinrichtung (40) den zum Umhdl-
len der jeweiligen Gruppe (10) verwendeten Folien-
zuschnitt (48) mit einem Laser (45) aus einer von ei-
ner Rolle (42) abgezogenen Folienbahn (41) verein-
zelt.

13. Gebinde (2) nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Aufschrumpfen des die Grup-
pe (10) umhdillenden Folienzuschnitts (48) das fertige
Gebinde (2) bildet.

14. Gebinde (2) nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Aufschrumpfen des Folien-
zuschnitts (48) ein thermischer Prozess ist.

15. Gebinde (2) nach einem der Anspriiche 12
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die zu Grup-
pen (10) vereinzelten Gegenstande (3) Flissigkeits-
behalter sind.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig. 1
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Fig. 3
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