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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von (Folien-) Verpackungen sowie (Folien-)Verpackung.

@

2.1. (Folien-)Verpackungen (51) der vorliegen-
den Art werden vorwiegend zur Aufnahme von gefal-
teten Papier-Taschentiichern singesetzt. Die Verpak-
kungen (51) sind mit einer wiederverschliebaren
Offnungshilfe versehen. Diese besteht aus einer Auf-
reiflasche (34) bzw. einem Faltlappen und einem
Klebeetikett (49) bzw. Klebesireifen (47).

2.2. Zur rationellen Herstellung und besonde-
ren Ausbildung derartiger Verpackungen (51) werden
diese in Doppelreihen zugefiihrt (Verpackungereihen
52, 53) und paarweise mit Klebeetiketien (40) bzw.
Klebestrsifen (47) versehen. Besonders glnstig ist
die Herstellung und Zufiihrung von Doppeletiketien
(55) bzw. Doppelstreifen (79), die anschlieBend wih-
rend des Transports der Verpackungen (51) durch-
trennt und in die Endposition gefaltet werden.

2.3. Durch entsprechende Ausbildung, ném-
lich Dimensionierung der Klebeetiketten (40) mit ei-
nem sich in Bereich einer Stirnwand (27) erstrecken-
den AnschluBstlick (42) wird die Stabilitdt und Hand-
habbarkeit der Verpackungen verbessert.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von (Folien-)Verpackungen sowie (Folien-)Verpackung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von (Folien-)Verpackungen fiir insbesondere
Papier-Taschentiicher, mit einer einen auBen auflie-
genden Klebestreifen oder ein Klebeetikett aufwei-
senden &ffnungshilfe. Weiterhin betrifft die Erfin-
dung eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens und eine nach dem Verfahren hergestslite,
in  besonderer Weise ausgebildete (Folien-
)Verpackung.

Papier-Taschentlicher werden (iblicherweise in
quaderférmigen Verpackungen aus sehr diinnen
Kunststoff-Folien angeboten. Eine derartige Verpak-
kung enthdlt Ublicherweise zehn gefaliete Papier-
Taschentiicher.

Seit einiger Zeit sind die Folien-Verpackungen
mit AufreiBhilfen ausgestatiet, und zwar Uberwie-
gend in wiederverschliefbarer Ausflihrung. Bei ei-
ner besonders verbreiteten Folien-Verpackung die-
ser Art ist im Bereich einer (groBil&chigen) Vorder-
wand der Verpackung eine durch Perforationslinien
begrenzte Aufreiflasche angeordnet. Diese er-
streckt sich in Richtung zu einer (oberen, kleinfl3-
chigen) Stirnwand. Ein Endbersich der zungenf&r-
migen AufreiBlasche ist mit einem Klebestreifen
versehen, der mit einem klebefreien Griffende von
der Vorderwand abgezogen werden kann unter Mit-
nahme der Aufreiflasche. Dadurch wird eine
(obere) Entnahmed&ffnung fiir die Taschentiicher
frei.

Es sind auch andere Ausfiihrungsformen derar-
tiger Folien-Verpackungen bekannt, zum Beispiel
mit einer einen Klebestreifen aufweisenden, wieder-
verschlieBbaren Aufreifhilfe im Bereich einer der
langgestreckten Seitenwinde der Verpackung.

Die Erfindung befaBt sich mit der Herstellung
und Ausbildung derartiger Verpackungen. Die der
Erfindung zugrundeliegende Aufgabe besteht darin,
Klebestreifen bzw. Klebestiketten flir die AufreiBhil-
fe derartiger Verpackungen materialsparend auszu-
bilden und herzusiellen sowie in leistungsfdhiger
Weise an der Verpackung anzubringen, so daB
diese kostenglinstig gefertigt werden k&nnen.

Zur L8sung dieser Aufgabe ist das erfindungs-
gemdpfe Verfahren dadurch gekennzeichnet, daf
die Klebestreifen bzw. Klebestiketten von einer mit
einseitiger Kleberbeschichtung versehenen Materi-
albahn abgetrennt werden, deren Breite minde-
stens der Abmessung von zwei nebeneinanderlie-
genden Klebestreifen bzw. Klebeetiketten ent-
spricht und daB jeweils paarweise positionsgerecht
einander gegeniiberliegende, in zwei Bahnen ge-
férderte Verpackungen gleichzeitig mit sinem Kle-
bestreifen bzw. Klebeetikett versehen werden.

Bei dem erfindungsgeméfen Verfahren werden
demnach zwei nebeneinander gefbrderte Verpak-
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kungen gleichzeitig an der hierfilir vorgesehenen
Position mit dem Kiebestreifen bzw. Klebestikett
versehen, wobei diese von einer doppelt breiten
Materialbahn unmittelbar vor dem Anbringen an der
Verpackung abgetrennt werden.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
wird die Materialbahn fortlaufend an beiden R&n-
dern mit einem Abdeckstreifen versehen, der bei
dem Klebestreifen bzw. Klebeetikett das klebefreie
Griffende bildet. Auch die beiden Abdeckstreifen
werden erfindungsgemaB von einem doppelt brei-
ten Materialstreifen durch mittiges Trennen herge-
stellt.

GemipB einer besonders vorieithaften Weiterbil-
dung des erfindungsgeméBen Verfahrens werden
von der (doppelt breiten) Materialbahn durch ent-
sprechende Stanzschnitte doppelt breite Klebestrei-
fen bzw. Klebeetiketten (Doppelsireifen bzw. Dop-
peletiketten) abgetrennt und bei entsprechender
Relativstellung der paarweise geflrderten Verpak-
kungen auf diese Ubertragen, ndmlich auf Vorder-
winde aufgeklebt. Danach werden die Doppelstrei-
fen bzw. Doppeletiketiten in einer Mittelebene
durchirennt und - w3hrend des Weitertransporis -
in die Endposition an der Verpackung gefaltet,
ndmlich durch Umfalten eines Sirsifenliberstands
bzw. eines Etiksitenlberstands in die Ebene der
angrenzenden Stirnwand bzw. Seitenwand.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung zur Durch-
flihrung dieses Verfahrens weist Rollen bzw. Bobi-
nen auf flr die Materialbahn und den Abdeckstrei-
fen bzw. Materialstreifen sowie wenigstens eine der
Form und Gr8Be der Klebestreifen bzw. Klebeeti-
ketten oder der Doppelsireifen bzw. Doppeletiket-
ten angepaBte Schneidwalze. Werden die Packun-
gen der beiden Packungsreihen bei gleichgerichte-
ter Relativstellung gefSrdert, sind darlber hinaus
Einrichtungen vorgesehen, durch die die Verpak-
kungen der einen Packungsreihe um 180° oder um
90° (bei Anordnung der Aufreifhilfe an einer Sei-
fenwand) gedreht werden, so daB die Verpackun-
gen der beiden Packungsreihen mit den Stirnwén-
den oder Seitenwdnden einander zugekehrt sind.

Eine nach dem erfindungsgem&Ben Verfahren
hergestellte Verpackung ist im Bereich der Off-
nungshilfe so ausgebildet, daB ein sich anndhrend
iber die volle Breite der Vorderwand erstreckendes
Klebeetikett —mit  einem Etikettenliberstand
(Schenkel) in die Ebene der Stirnwand forigesetzt
und mit dieser durch Verklebung in einem etwa der
halben Fldche der Stirnwand entsprechenden Be-
reich verbunden ist. Durch diese Gestaliung und
Anordnung des Klebeetiketts wird sine erhdhie Sta-
bilitdt der Verpackung im Bereich der Aufreifhilie
erreichi. Insbesondere wird die Stirnwand in einem
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der Entnahmedifnung benachbarten Flachenteil
durch den sich Uber die Ldnge der Stirnwand er-
streckenden Etiksttenlberstand stabilisiert.

Weitere Merkmale der Erfindung betreffen das
Herstellungverfahren flir die Verpackung bzw. die
AufreiBhilfe, die Ausgestaltung der Vorrichtung und
die Verpackung selbst.

Ausfiihrungsbeispiele flir die Herstellung der
Klebestreifen bzw. Klebeetiketten, flr die Vorrich-
tung und die Verpackung werden nachfolgend an-
hand der Zeichnungen néher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Folien-Verpackung fiir Papier-
Taschentlicher mit Aufreifhilfe in perspektivischer
Darstellung,

Fig. 2 einen Abschnitt einer Folienbahn zur
Bildung von Zuschnitten flir eine Verpackung ge-
maB Fig. 1,

Fig. 3 eine andere Ausfiihrung einer Folien-
Verpackung flir Papier-Taschentlicher, ebenfalls in
perspektivischer Darstellung,

Fig. 4 eine Materialbahn zur Bildung von
(doppelt breiten) Klebeetiketten im GrundriB,

Fig. 5 (ein doppelt breites Klebeetikett
(Doppelstikett),

Fig. 6 Einzelheiten einer Vorrichtung zum
Herstellen und Anbringen von (Doppeletiketten) in
perspektivischer, vereinfachter Darstellung,

Fig. 7 die Einzelheiten der Vorrichtung ge-
m&B Fig. 6 in schematischer Seitenansicht,

Fig. 8 Einzelheiten einer Vorrichtung sowie
eines gegeniiber dem Ausflihrungsbeispiel der Fig.
6 modifizierten Verfahrens zum Herstellen und An-
bringen von Klebestiketten an Verpackungen, in
perspektivischer Darstellung,

Fig. 9 eine Materialbahn fiir die Herstellung
von doppelt breiten Kiebestreifen (Doppelstrsifen),

Fig. 10 eine Vorrichtung zum Herstellen und
Anbringen von doppelt breiten Klebestreifen an
Verpackungen in perspektivischer Darstellung.

In Fig. 1 ist eine Verpackung dargestellt, die
aus sehr dinner Folie (z. B. 30 ) bestehen kann.
Die Verpackung ist insbesondere flir die Aufnahme
eines Stapels von gefalteten Papier-Taschentl-
chern geeignet.

Die Verpackung wird aus einem rechteckigen
Zuschnitt 20 gefertigt, der in Fig. 2 als Abschnitt
einer fortlaufenden Folienbahn 21 gezeigt ist. Der
Zuschnitt 20 ist flir die Bildung einer Vorderwand
22, einer Rickwand 23, einer zwischen diesen an-
geordneten Seitenwand 24 sowie einander Uber-
deckender und miteinander durch Siegeln verbun-
dener Seitenwandlappen 25, 26 bestimmt. An die
freien Seiten der vorgenannten Packungswandun-
gen schlieBen Faltlappen an zur Bildung einer obe-
ren Stirnwand 27 sowie einer entsprechenden Bo-
denwand 28 an. Die betreffenden Faltlappen sind
Jupere und innere L3ngslappen 29, 30 sowie Sei-
tenlappen 31, 32. Bei dem Ausflihrungsbeispiel der
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Fig. 1 ist die Stirnwand 27 - und entsprechend die
Bodenwand 28 - so ausgebildet, daB zuerst die
Seitenlappen 31, 32 nach innen gegen den Pak-
kungsinhalt und sodann die L&ngslappen 30 und
29 gefaltet werden, wobei letztere eine trapezformi-
ge Gestalt erhalten.

Die Verpackung ist im Bereich der Vorderwand
22 mit einer Aufreifhilfe versehen. Durch eine im
vorliegenden Falle bogenfdrmige Perforationslinie
33 ist eine Aufreiflasche 34 begrenzt, die in einem
der Stirnwand 27 zugekehrten Bereich der Vorder-
wand 22 gebildet ist. Die Perforationslinie 33 ver-
lduft bis zu einer zwischen Vorderwand 22 und
Stirnwand 27 gebildeten Kante, ndmlich einer Vor-
derkante 35. Diese ist zugleich Schwenkachse fir
die AufreiBlasche 34 bei Offnungs- und Schliefbe-
wegungen derselben. Die Perforationslinien 33 en-
den mit Abstand von vorderen, aufrechten Seitenk-
anten 36, 37 und zugleich von den zwischen Vor-
derwand 22 und Stirwand 27 gebildeten Vorderek-
ken 38, 39.

Die Aufreiflasche 34 wird durch ein aufen an-
gebrachtes Klebestikett 40 betdtigt, welches vor-
zugsweise aus einer etwas dickeren Folie mit ein-
seitig angebrachter Beschichtung eines Dauerkle-
bers besteht.

Das Klebeetikett 40 ist bei dem Ausflihrungs-
beispiel der Fig. 1 und 2 in besonderer Weise
ausgebildet, bemessen und angeordnet. Wie er-
sichtlich, hat das Klebeetikett 40 grdfBere Abmes-
sungen in Langs- und Querrichtung als die Aufrei-
lasche 34. Das hier ebenfalls im unteren Bereich
bogenférmige Klebesetikett 40 erstreckt sich im Be-
reich der Vorderwand 22 mit einer an die bogenfor-
mige Kontur anschlieBenden geradiinigen Begren-
zungskante 41 (annZhrend) bis an die Seitenkanten
36, 37 der Vorderwand 22. Diese ist demnach in
einem der Stirnwand 27 zugekehrten Bereich Uber
nahezu die volle Breite durch das Klebeetikett 40
iberdeckt.

Ein AnschluBstlick 42 des Klebeetiketts 40 er-
streckt sich in gleicher Breite, also in rechieckiger
Gestaltung, in der Ebene der Stirnwand 27 und ist
durch Verkleben mit dieser verbunden. Das An-
schluBstlick 42 ist so bemessen, da es anndhrend
die halbe Fldche der Stirnwand 27 auBen bedeckt
und sich im Bereich des duBeren Langslappens 29
sowie der Seitenlappen 31 und 32 erstreckt. Der
Bereich der AufreiBlasche und insbesondere der
belastete Bereich der Stirnwand 27 werden durch
das Klebeetikett 40 und insbesondere durch des-
sen Anschlufstiick 42 stabilisiert. Dieses bleibt
auch bei den Offnungs- und Schliefbewegungen in
der Verklsbungsstellung mit der Stirnwand 27.

An einem unteren Bereich auBerhalb der Auf-
reilasche 34 ist das Klebestikett mit einem kleber-
freien Griffende 43 versehen. Dieses wird dadurch
gebildet, daB auf der mit Kleber versehenen Seite
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des Klebeetiketts 40 ein nicht klebendes Streifen-
material aufgeklebt ist.

Bei der in Fig. 3 gezeigten Ausflhrung einer
(Folien-)Verpackung ist die AufreiBhilfe im Bereich
einer Seitenwand 44 der Verpackung angebracht,
die durch Verkleben der beiden Lingslappen 29,
30 entsteht. Der duBere LiAngslappen 29 ist zu-
gleich eine Offnungslasche als Teil des Lingslap-
pens 29 mit seitlicher Begrenzung durch Trenn-
schnitte 46.

Ein ldnglicher, rechteckiger Klebestreifen 47
aus einer Folie mit einseitiger Kleberbeschichtung
erstreckt sich hier mit einem Schenkel im Bereich
der Seitenwand 44 unter Verbindung mit der Off-
nungslasche 45 und mit einem weiteren Schenkel
im Bereich der Vorderwand 22. Am freien Ende
des Klebestreifens 47 im Bereich der Vorderwand
22 ist ein kleberfreies Griffende 50 in analoger
Weise zu dem Ausflihrungsbeispiel der Fig. 1 und
2 gebildet.

In Fig. 4 bis 7 werden Einzelheiten eines Ver-
fahrens und einer Vorrichtung dargestelit, die fir
die Herstellung von Packungen gem3B Fig. 1 und 2
- aber auch von anderen Verpackungen mit Auf-
reiBhilfe - besonders geeignet sind. Wie ersichtlich,
werden quaderfdrmige (Folien-)Verpackungen 51 in
zwei parallelen Packungsreihen 52, 53 von einer
Verpackungsmaschine, einem Speicher oder der-
gleichen kommend zugefbrdert. Bei dem hier ge-
wihlten Ausflhrungsbeispiel sind die Verpackun-
gen 21 der beiden Packungsreihen 52, 53 nach
dem Herstellungsprozefi gleichgerichtet. Flr das
gleichzeitige Anbringen von Klebeetiketten 40 an
jeweils zwei paarweise benachbarten Verpackun-
gen 51 der Packungsreihen 52 und 53 missen die
Verpackungen 51 einer Verpackungsreihe - bei
dem gezeigten Ausflhrungsbeispiel der Verpak-
kungsreihe 53 - um 180° gedreht werden, so daf
die Verpackungen 51 der beiden Verpackungsrei-
hen 52, 53 mit ihren Stirnwidnden 27 einander
zugekehrt sind. Die Vorderwinde 22 sind nach
oben gerichtet.

In deratiger Relativstellung werden die Pak-
kungsreihen 52, 53 in eine Eiiketienstation 54
{kontinuierlich) gefSrdert. In dieser werden jeweils
doppelt breite Klebeetiketten, also Doppeletiketten
55, gleichzeitig auf je zwei zueinander benachbarte
Verpackungen 51 der Packungsreihen 52, 53 auf-
gelegt. Die Packungsreihen 52, 53 sind zu diesem
Zweck in einem solchen Abstand voneinander an-
geordnet, daB das Doppeletikett 55 positionsge-
recht auf beiden Verpackungen 51 angebracht,
ndmlich mit dem jeweils der Vorderwand 22 zuge-
ordneten Teil auf diese aufgelegt werden kann. In
einer Zwischenposition liegt demnach das Doppe-
letikett 55 auf den Vorderwinden 22 der paarweise
benachbarten Verpackungen 51 auf und verbindet
diese miteinander. Der zur Bildung des AnschluB-
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stlicks 42 dienende Teil der (herzustellenden) ein-
zelnen Klebeetiketten 40 liegt als verbindende
Briicke frei zwischen den beiden Yerpackungen 51.

Im Zuge des Weitertransporis der Paare von
Verpackungen 51 werden die Doppeletiketten 51
durch einen Trennschnitt 56 (Fig. 5) in der Mittel-
ebene zwischen den beiden Verpakkungen 51
durchtrennt unter Bildung von zwei separaten Kle-
beetiketten 40.

Die an der Vorderkante 35 {iber die Vorder-
wand 22 hinwegstehenden Bereiche der Klebeeti-
ketten 40, ndmlich die AnschluBstiicke 42 dersel-
ben, werden sodann in die (vertikale) Ebene der
Stirnwand 27 umgefaliet und mit dieser verklebt.
Damit sind jeweils gleichzeitig zwei Verpackungen
51 in der Ausflihrung gemipB Fig. 1 hergestelit.

Die Doppeletiketien 55 werden im Bereich der
Etikettenstation 54 von einer enisprechend dimen-
sionierten, also mindestens doppelt breiten Materi-
aibahn 57 aus Folienmaterial abgetrennt. Die ein-
seitig mit einem Kleber versehene Materialbahn 57
ist zu einer Bobine 58 gewickelt. Die Materialbahn
57 wird von dieser fortlaufend, kontinuierlich abge-
zogen und Uber Umlenkwalzen 59, 60 an den Um-
fang einer Ubertragungswalze 61 herangefSrdert.
Diese ist mit ihrer Mantelfliche unmittelbar ober-
halb der Verpackungen 51 bzw. Packungsreihen
52, 53 angeordnet, derart, daB auf dem Mantel der
Ubertragungswalze 61 gebildete Kiebeetiketten 40
bzw. Klebestreifen 47 oder Doppeletiketien 55 auf
die nach oben gerichtete Seite der Verpackungen
51 d{beriragen werden, und zwar wdhrend der
Transporibewegung derselben.

Einzelne Klebeetiketien 40, Klebestreifen 47
oder Doppeletiketten 55 werden im Bereich der
Ubertragungswalze 61 durch Stanzungen aus der
Materialbahn 57 gefertigt. Zu diesem Zweck ist der
Ubertragungswalze 61 eine Schneidwalze 62 zuge-
ordnet. Diese ist auf dem Umfang mit vorstehen-
den Messern 63 versehen, die in einer den herzu-
stellenden Klebestiketten, Klebesireifen oder Dop-
peletiketten entsprechenden Koniur angeordnet
sind. Durch die Schneidwalze 62 k8nnen einzelne
Klebeetiketten 40 bzw. Klebestreifen 47 - paarwei-
se - hergestellt werden oder Doppeletiketien 55,
und zwar durch Anlage der Schneidwalze 62 bzw.
der Messer 63 an der Mantelfliche der Ubertra-
gungswalze 61 bzw. an der auf dieser ablaufenden
Materialbahn 57.

Bei dem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ge-
miB Fig. 6, 7 und 8 werden jeweils Doppeletiketten
55 aus der Materialbahn 57 ausgestanzt. Die Breite
der Materialbahn 57 ist dabei so gewdhlt, daB
seitliche Abfallstreifen 64 als Ruckstand auf der
Ubertragungswalze 61 zurlickbleiben. Diese Ab-
fallstreifen 64 werden bei der gezeigten Vorrich-
tung durch Aufwickeln auf eine Abfallbobine 65
gesammelt und so ohne Beeintrichtigung des Fer-
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tigungsvorgangs beseitigt.

Die Doppeletiketten 55 werden nacheinander
und kontinuierlich auf die paarweise zugeflihrten
Verpackungen der Packungsreihen 52, 53 aufge-
legt. Diese sind dabei mit ihren Stirnwinden 27
einander zugekehrt und in einen solchen Abstand
voneinander angeordnet, daB die oben beschriebe-
ne Anbringung des Doppeletiketts 55 an der Ober-
seite der beiden Verpackungen 51 gewdhrleistet
ist.

Im AnschluB8 an die Anbringung des Doppeleti-
ketts 55 an den beiden Verpackungen 51 erfolgt
der Trennschnitt 56 in der Mitte des Doppeletiketts
55 zwischen den beiden Verpakkungen 51, und
zwar durch ein ortsfestes, umlaufendes, scheiben-
férmiges Trennmesser 66.

Die Verpackungen 51 werden danach ununter-
brochen weitergefrdert, bei dem gezeigten Aus-
flihrungsbeispiel unter Beibehaltung der Relativstel-
lung. Die Uiber die Vorderwand 22 der Verpackun-
gen 51 hinwegstehenden AnschluBstiicke 42 der
nach dem Trennschnitt gebildeten Klebeetiketten
40 werden gemeinsam umgefaltet nach unten in
die Ebene der Stirnwand 27. Zu diesem Zweck ist
in der Bewegungsbahn der Packungsreihen 52, 53
zwischen diesen ein ortsfestes Faltorgan vorgese-
hen. Dieses ist bei dem gezeigten Ausflhrungsbei-
spiel als rotierende Faltscheibe 67 ausgebildet. Die
Gestalt der Faltscheibe 67 ist an den Faltvorgang
angepaBt, ndmlich doppelkonisch. Schrdg gerichte-
te, beidseitig angeordnete Faltflichen 68 erfassen
den Uberstand, ndmlich das Anschlu8 stiick 42 und
bewegen dieses abwirts, bis ein ebener Flachteil
69 der Faltscheibe 67 aufgrund der Relativsteliung
das umgefaltet AnschluBstiick 42 an die Stirnwand
27 andrlickt. Die Verpackungen 51 sind nun auch
in bezug auf die AufreiBhilfe fertiggestellt.

Das an den Klebeestiketten 40 angebrachte Grif-
fende 43 wird aus einem Materialstreifen 70 aus
Papier, Folie oder dergleichen gefertigt und auf die
klebende Seite des Klebeetiketts 40 anfgebracht.
Der Materialstreifen 70 wird von einer Materialrolle
71 fortlaufend abgezogen. Der Materialstreifen 70
ist bei dem vorliegenden Ausflhrungsbeispiel in
doppelter Breite ausgefiihrt und wird wéhrend des
Transports mittig durchtrennt, und zwar durch ein
Schneidmesser 72. Die beiden so entstehenden
Teilstreifen 73, 74 werden auf Abstand voneinander
gefdrdert und zwar durch Anlage am Umfang einer
Umlenkwalze 75. Der gebildete Abstand ist auf die
erwiinschte Relatiylage der Teilstreifen 73, 74 an
der Materialbahn 57 ausgerichtet. Die Teilstreifen
73, 74 werden am Rand der Materialbahn 57 fort-
laufend an diese angedriickt, und zwar auf der mit
Kleber versehenen Seite. Die Teilstreifen 73, 74
werden so fest mit den Randbereichen der Materi-
albahn 57 verbunden. Die Relativiage der Teilstrei-
fen 73, 74 ist derart, daB beim Stanzen bzw.
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Schneiden der Klebeetiketten 40 bzw. Doppeleti-
ketten 55 die Griffenden 50 am vorgesehenen
Ende bzw. Rand der Klebeetiketten 44 gebildet
sind. Beim Stanzvorgang entstehender Materialab-
fall im Bereich der Teilstreifen 73, 74 wird mit dem
Abfallstreifen 64 abgefdrdert.

Eine Abwandlung des vorstehend beschriebe-
nen Verfahrens sowie der Vorrichtung ist aus Fig. 8
entnehmbar. Hier werden aus der Materialbahn 57
nicht die beschriebenen Doppeletiketten 55 ge-
schnitten bzw. gestanzt, sondern diese Vorrichtung
ist flir die Herstellung von einzelnen Klebeetiketten
40 und zum paarweisen Anbringen derselben an
jeweils zwei Verpackungen 51 eingerichtet. Zu die-
sem Zweck wird die mit den Teilstreifen 73, 74
versehene Materialbahn 57 vor der Schneid- bzw.
Stanzstelle, also vor Erreichen der Ubertragungs-
walze 61 und der Schneidwalze 62, in der L&ngs-
mitte bei fortlaufendem Transport geteilt, und zwar
durch ein scheibenférmiges Schneidmesser 76.
Die so entstehenden Teilbahnen 77, 78 werden mit
Abstand voneinander an den Umfang der Ubertra-
gungswaize 61 herangefiihrt. Die Messer 63 der an
der Ubertragungswalze 61 anliegenden Schneid-
walze 62 sind bei diesem Ausflihrungsbeispiel so
eingerichtet, daB im Bereich jeder Teilbahn 77, 78
auf dem Umfang der Ubertragungswalze 61 einzel-
ne, mit Abstand voneinander angeordnete Klebeeti-
ketten 40 entstehen.

Diese werden sodann in der beschriebenen
Weise auf die Oberseite der Verpackungen 51
Uibertragen, derart, daB ein Uberstand der Klebeeti-
ketten, ndmlich das AnschiuBstiick 42, liber die
Verpackungen hinwegragt. Diese AnschiuBstiicke
42 werden im Verlaufe des weiteren Transporis der
Verpackungen 51 gegen die Stirmwand 27 umgefal-
tet, und zwar entweder durch ein dem Ausfiih-
rungsbeispiel der Fig. 6 entsprechendes Faltorgan
(Faltscheibe 67) oder auch durch feststehende kur-
venformige Faltorgane.

Das beschriebene Verfahren sowie die Vorrich-
tungen sind in analoger Weise auch zur Herstel-
lung und Anbringung von bei vielen Verpackungen
iblichen Klebestreifen 47 geeignet (Fig. 9 und 10).
Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen und An-
bringen derartiger Klebestreifen 47 sind in analoger
Weise zu den bereits beschriebenen Ausfiihrungs-
beispielen ausgebildet. Gleiche Teile der Vorrich-
tung sind deshalb in Fig. 10 mit den Bezugsziffern
der vorangehenden Ausfiihrungsbeispiele verse-
hen.

Die Klebestreifen 47 kénnen entsprechend den
beschriebenen Ausflihrungsbeispielen in doppelter
Breite durch Abtrennen von der Materialbahn 57
hergestellt werden unter Bildung von doppelt lan-
gen Klebestreifen - Doppelstreifen 79 - oder paar-
weise als einzelne Klebestreifen 47. Bei der Her-
stellung von Doppelstreifen 79, wie in Fig. 9 ge-
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zeigt, werden diese auf paarweise zugefiihrte Ver-
packungen aufgelegt und sodann mittig durch-
trennt, im vorliegenden Falle durch das Trennmes-
ser 66. Es wird dadurch ein Uberstehender Schen-
kel 48 der Klebestreifen 47 gebildet, der in der
ebenfalls bereits beschriebenen Weise hier durch
ein als Falischeibe 67 ausgebildetes Faltorgan
nach unten umgefaltet wird. Das Ausflihrungsbei-
spiel der Fig. 10 zeigt die Herstellung von Verpak-
kungen gem&B Fig. 3, bei der der Aufreifstreifen
sich mit dem Schenkel 49 im Bereich der Vorder-
wand 42 und mit dem Schenkel 48 im Bereich der
langgestreckten Seitenwand 44 erfaBt.

Die Verpackungen 51 werden zu diesem
Zweck mit ihren Lingsachsen in Fé&rderrichtung
weisend in zwei parallelen Packungsreihen 52, 53
gefbrdert. Aufgrund der abweichenden Relativstel-
lung bei der ZufSrderung der Verpackungen 51
werden diese in beiden Packungsreihen 52, 53 um
90° gedreht, so daB die Seitenwinde einander zu-
gekehrt sind. Die Drehung der Verpackungen 51
wird hier - wie auch bei den beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispielen - durch mit Saugluft beaufschiag-
bare Drehkolben 80 bewirkt, die oberhalb der Pak-
kungsreihen 52, 53 angeordnet und drehbar ange-
trieben sind.

Aufgrund der geringen Breite der Klebestreifen
47 bzw. Doppelstreifen 79 ist eine Schneidwalze 81
abweichend von der Schneidwalze 62 der beschrie-
benen Ausfiihrungsbeispiele ausgebildet, ndmlich
mit mehreren, langs des Umfangs in gleichen Ab-
stdnden angeordneten, achsparallel gerichteten
Schneidmessern 82. Durch diese wird infolge Anla-
ge an der Ubertragungswalze 61 jeweils ein Dop-
pelsireifen 79 (oder zwei einzelne Klebestreifen 47)
von der Materialbahn 57 abgetrennt.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von (Folien-
)Verpackungen fiir insbesondere Papier-Taschenti-
cher, mit einer einen aufen aufliegenden Klebe-
streifen oder ein Klebestikett aufweisenden Off-
nungshilfe, dadurch gekennzeichnet, daf die
Klebeetiketten (40) bzw. die Klebesireifen (47) von
einer eine einseitige Kleberbeschichtung aufwei-
senden Materialbahn (57) abgetrennt werden, de-
ren Breite mindestens der Abmessung von zwaei
nebeneinanderliegenden Klebeetiketten (40) baw.
Klebestreifen (47) entspricht und das jeweils paar-
weise positionsgerecht einander gegeniiberliegen-
de, in zwei Bahnen (Verpackungsreihen 52, 53)
zugefdrderte Verpackungen (51) gleichzeitig mit ei-
nem Klebeetikett (40) bzw. Klebestreifen (47) ver-
sehen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB Klebestiksiten (40) bzw. Klebe-
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streifen (47) in doppelter GréBe (Breite) - Doppele-
tiketten (55) bzw. Doppelstreifen (79) von der Mate-
rialoahn (57) abgetrennt und auf zwei (mit Stirn-
winden 24 bzw. Seitenwinden 44 einander zuge-
kehrten) Verpackungen {51) aufgelegt und sodann
unter Bildung der einzelnen Klebeetiketten (40)
bzw. Klebestreifen durchtrennt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzsichnet, dafi die Verpackungen (51) paar-
weise kontinuierlich mit Abstand voneinander ge-
férdert, die Doppeletiketten (55) bzw. Doppslstrei-
fen (79) nach dem Auflegen auf zwei benachbarte
Verpackungen (51) im Bereich zwischen den Ver-
packungen (51) durchtrennt und so gebildete Eti-
kettenliberstéinde bzw. Streifenliberstinde jewsils
gegen eine angrenzende Stirnwand (27) oder Sei-
fenwand (44) umgefaltet werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf die (doppelt breite) Material-
bahn (57) in ihrer LAngsmitte wihrend des Trans-
ports fortlaufend durchirennt wird unter Bildung von
zwei Teilbahnen (77, 78), von denen jewsils sinzel-
ne Kiebeetiketten (40) bzw. Klebestreifen (47) paar-
weise abgetrennt und denen (zwei) Verpackungen
(51) zugefiihrt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1, sowie einem
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB zur Bildung eines kiebefreien
Griffendes (43) der Klebestiketten (40) bzw. Klsbe-
streifen (47) die Materialbahn (57) auf der mit Kle-
ber beschichieten Seite an beiden Ridndern mit
durchlaufendem Abdeckstreifen (Teilstreifen 73, 74)
versehen wird und diese bei der Bildung der Kle-
beetiketten (40) bzw. Klebsstreifen (47) mit durch-
trennt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 1 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, dadurch
gekennzeichnet, daB Doppeletiketien (40) mit gerin-
gerer Breite als die Materialbahn (57) aus dieser
mit Griffende( (43) augestanzt werden und das
dadurch entstehende seitliche Abfallstreifen (64)
durch Aufwickeln gesammelt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 5 sowie einem
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Abdeckstreifen
(Teilstreifen 73, 74) zur Bildung der Griffenden (43)
von einem doppelt breiten Materialstreifen (70)
durch mittiges Schneiden gebildet und anschlie-
Bend divergierend geflihrt werden in eine erforderli-
che Relativstellung zum Aufbringen auf Randberei-
che der Materialbahn (57).

8. Verfahren nach Anspruch 1 sowie einem
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dafB bei zweibahniger Zufdrderung
der Verpackungen (51) die Verpakkungen einer
Packungereihe (52) um 180° gedreht werden, der-
art, daB benachbarte Verpackungen der Packungs-
reihen (52, 53) mit den Stirnwénden (27) einander
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zugekehrt sind.

9. Verfahren nach Anspruch 1 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche, dadurch
gekennzeichnet, da zum Anbringen von insbeson-
dere Klebestreifen (47) im Bereich von Vorderwand
(22) und Seitenwand (44) die in zwei Reihen
(Packungsreihen 52, 53) zugeflihrten Verpackun-
gen (51) jeweils um 90° gedreht werden, derart,
daf diese mit den Seitenwinden (44) einander
zugekehrt sind.

10. Vorrichtung zum Herstellen von Klebeeti-
ketten bzw. Klebestreifen und Anbringen derselben
an einer (Folien-) Verpackung, wobei die Verpak-
kungen in Reihen einer Efikettenstation zum An-
bringen der Klebeetiketten bzw. Klebestreifen zu-
fUhrbar sind, dadurch gekennzeichnet, daf3 jeweils
gleichzeitig zwei Klebeetiketten (40) bzw. Klebe-
streifen (47) durch Abirennen von einer entspre-
chend dimen sionierten (doppelt breiten) Material-
bahn (57) mit einseitiger Kleberbeschichtung her-
stellbar und auf die Oberseite (Vorderwand 22) von
zwei der jeweils paarweise (Packungsreihen 52, 53)
gefSrderten Verpackungen (51) libertragbar sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Materialbahn (57) einer
Ubertragungswaize (61) zufiihrbar ist, die zugleich
Gegenwalze flir eine Schneidwalze (62, 81) zum
Abtrennen der Klebeetiketten (40) bzw. Klebestrei-
fen (47) von der Materialbahn (57) ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, daB ein doppelt breites
Klebeetikett (Doppeletikett 55) bzw. ein doppelt
breiter Klebestreifen (Doppelstreifen 79) durch die
Schneidwalze (62, 81) von der Materialbahn (57)
abtrennbar, durch die Ubertragungswalze auf paar-
weise zugefbrderte Verpackungen (51) auflegbar
und durch ein zwischen den Verpackungen (51)
angeordnetes Trennmesser (66) durchirennbar ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 10 sowie einem
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, da8 zum Herstellen von klebeirei-
en Griffenden (43) an den Klebeetiketten (40) bzw.
Klebestreifen (47) ein klebstofifreier Materialsireifen
{Teilstreifen 73, 74) den Réndern der Materialbahn
(57) zuflihrbar und mit der die Kleberschicht auf-
weisenden Seite derselben verbindbar ist, wobei
ein doppelt breiter Materialstreifen (70) in der
Langsmitte durchtrennbar und jeweils Teilstreifen
(73, 74) den Réndern der Materialbahn (57) zufiihr-
bar sind.

14. Vorrichtung nach Anspruch 10 sowie einem
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Materialbahn (57) vor der
Zuftihrung  zur Ubertragungswalze (61) in der
Langsmitte durchirennbar ist in zwei Teilbahnen
(77, 78) die mit Abstand voneinander dem Umfang
der Ubertragungswalze (81) zuflihrbar sind, wobei
die Schneidwalze (62) so ausgebildet ist, daB je-
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weils zwei Klebeetiketten (40) bzw. Kiebestreifen
(47) gleichzeitig auf dem Umfang der Ubertra-
gungswalze (61) herstellbar sind.

15. Vorrichtung nach Anspruch 10, sowie ei-
nem oder mehreren der weiteren Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daB8 bei der Herstellung der
Klebeetiketten (40) bzw. Klebestreifen (47) anfallen-
de Abfallstreifen (64) der Materialbahn (57) auf eine
Rolle (Abfallbobine 65) aufwickelbar sind.

16. Vorrichtung nach Anspruch 10, sowie ei-
nem oder mehreren der weiteren Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daB im Bereich zwischen
den Packungsreihen (52, 53) wenigstens ein Faltor-
gan (Falischeibe 67) angeordnet ist zum Umfalten
der liber die Packungen (51) hinwegragenden Teile
der Klebeetiketten (40) bzw. Klebestreifen (41)
(Anschlufstlicke 42 bzw. Schenkel 48).

17. Verpackung aus (diinner) Folie, insbeson-
dere zur Aufnahme von gefalteten Papier-Taschen-
tlichern, mit einer Offnungshilfe, die aus einer im
Bereich einer Vorderwand durch Perforationslinien
begrenzten AufreiBlasche und einem diese teilwei-
se U(berdeckenden Klebeetikett besteht, dadurch
gekennzeichnet, daB das Klebeetikett (40) im Be-
reich der Aufreiflasche (44) annZhrend der Breite
der Verpackung (51) bzw. der Vorderwand (22)
erstreckt und daB das Klebestikett (40) mit einem
AnschluBstlick (42) etwa gleicher Breite sich in die
Ebene einer angrenzenden Stirnwand (27) erstreckt
und mit dieser durch Kleben verbunden ist.

18. Verpackung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB das AnschluBstlick (42) des
Klebeetiketts (40) etwa die halbe Fliche der Stirn-
wand (27) abdeckt und durch Klebung mit einem
(duBeren) Langslappen (29) sowie mit Seitenlappen
(31, 32) der Stirnwand (27) verbunden ist.
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