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sowie Priiffolie hierfiir

(57)  Es wird ein Verfahren zum Priifen von Maschi-
nenparametern einer Streckfolienverpackungsmaschi-
ne, mit welcher ein, vorzugsweise auf Paletten lagern-
des Packgut mit einer von einer Vorratsrolle abgezoge-
nen Streckfolie umwickelt wird, mit dem die Korrektheit
der abzustimmenden Maschinenparameter einfach
Uberprift werden kann, wobei anstelle der Vorratsrolle
eine Priffolienrolle auf der Streckfolienverpackungsma-

Verfahren zum Priifen von Maschinenparametern einer Streckfolienverpackungsmaschine

schine eingesetzt wird und das Packgut mit der Priiffolie
umwickelt wird, wobei die Priffolie eine Bedruckung mit
einer Markierung aufweist, anhand welcher die beim
Verpackungsvorgang auftretende Langsdehnung der
Folie ermittelbar ist. Die Erfindung betrifft ferner eine
Pruffolie mit einer Markierung anhand welcher die beim
Verpackungsvorgang auftretende Langsdehnung der
Folie ermittelbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Priifen von Maschinenparametern einer Streckfolienverpackungs-
maschine, mit welcher ein, vorzugsweise auf Paletten lagerndes Packgut mit einer von einer Vorratsrolle abgezogenen
Streckfolie umwickelt wird.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner eine Priffolie zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

[0003] Beiden Streckfolienverpackungsmaschinen wird das Verpackungsgut zur Maschine angeliefert, und zur Si-
cherung des haufig aus mehreren Teilen bestehenden Packguts und/oder zum Spritzwasserschutz des Packgutes
wird von einer Vorratsrolle eine Streckfolie (auch Stretch-Folie genannt) abgezogen und diese mit einer Vorverstrek-
kung von mehreren 100 % um das Packgut gewickelt.

[0004] Die typischerweise eingesetzten Streckfolien sind PolyethylenFolien, die von der Vorratsrolle ber eine
Bremsrolle und eine nachfolgende Antriebsrolle unter Vorverstreckung derselben abgezogen und unter weiterer Ver-
streckung um das Packgut gewikkelt wird.

[0005] Ubliche Streckfolienverpackungsmaschinen weisen einen Drehteller auf, auf dem das Packgut gelagert wer-
den kann, sowie eine in der Vertikalen verfahrbare Folienspendevorrichtung, die Gber die Hohe des Verpackungsgutes
verfahrbar ist, so dass bei tblichen Folienbreiten von ca. 50 cm auch wesentlich héhere Verpakkungsguter vollstandig
umwickelt werden kénnen.

[0006] Im Betrieb bleibt die Folienspendevorrichtung ortsfest (jedoch in der Hohe verfahrbar) an einer Saule gelagert,
die in der Regel auch die Bedienungstastatur und die Steuerung fir die Verpackungsmaschine beinhaltet. Das Pak-
kungsgut wird von dem Drehteller mit hoher Geschwindigkeit gedreht, und die Folie wickelt sich entsprechend dem
Verfahren der Folienspendevorrichtung an der Sdule von unten nach oben bzw. von oben nach unten um das Packgut
herum.

[0007] Bei einem alternativen Typ von Streckfolienverpackungsmaschinen, die vollautomatisch arbeiten, wird das
Packgut auf einer Transportbahn in die Verpackungsmaschine beférdert und bleibt dann in der Verpackungsposition
fur den Verpackungsvorgang stehen. Die Folienspendevorrichtung ist an einem vom Maschinenrahmen der Verpak-
kungsmaschine getragenen und vertikal in seiner H6he verstellbaren Tragring gelagert und fahrt unter Abgabe der
Verpackungsfolie um das Packungsgut mit hoher Geschwindigkeit herum.

[0008] Mit solchen Maschinen lassen sich extrem hohe Verpackungsgeschwindigkeiten erreichen, so dass eine so
genannte Europalette innerhalb von 60 Sekunden mit Streckfolie umwickelt werden kann.

[0009] Auch hier wird eine Vorverstreckung der Folie zwischen 100 und 250 % eingestellt, wobei die Folie ebenfalls
in der Folienspendevorrichtung zunachst tber eine Bremsrolle und dann eine Antriebsrolle gefihrt wird.

[0010] Die bewegten Massen sind bei beiden Typen von Verpackungsmaschinen relativ hoch, und insbesondere
treten sehr hohe Drehmomente auf. Entsprechend starke Antriebe und Bremsaggregate sind notwendig.

[0011] Darlber hinaus muss fiir ein zufriedenstellendes Verpackungsergebnis sichergestellt werden, dass die Ge-
schwindigkeit, mit der die Streckfolie von der Vorratsrolle gespendet wird, entweder der Drehgeschwindigkeit der Pa-
lette oder aber der Drehgeschwindigkeit der Spendevorrichtung am Tragring selbst angepasst ist.

[0012] Erfahrungsgemal erfordert dies ein sehr genaues Einstellen der einzelnen Geschwindigkeiten bzw.
Bremskréfte aufeinander, und diese Parameter missen regelmafig aufeinander abgestimmt werden.

[0013] Weichen die einzelnen Parameter zu stark von den Sollwerten ab, kann dies zu Folienabrissen flihren, was
zu einer Beeintrachtigung der Verpackungsleistung der Streckfolienverpackungsmaschinen fuhrt. Selbstversténdlich
kann ein Folienabriss auch durch eine mangelhaft hergestellte Folie veranlasst sein, so dass sich dadurch die Suche
nach dem Fehler noch weiter kompliziert.

[0014] Bestimmte, zur Palettenumwicklung eingesetzte Folien fihrten aufgrund ihrer Hafteigenschaften, wenn sie
um die Paletten gewickelt waren, bei einer LKW-Beladung dazu, dal die Paletten derart aneinander klebten, daf die
LKWs teilweise nicht mehr entladen werden konnten. In diesem Zusammenhang wurden Folien entwickelt, deren bei
einer gewickelten Palette aulRen liegende Seite gleitfahig gemacht wurde. Eine solche Folie hat die Eigenschaft, wenn
sie beim Wickelvorgang mit der Bremsrolle oder der Antriebsrolle (Spenderolle) mit ihrer gleitfahig gemachten Seite
in Beriihrung kommt, durchzugleiten und somit die Funktion des Wickelsystems praktisch aufzuheben.

[0015] Bei dieser Folie werden zwar kaum Folienabrisse beobachtet, im Ergebnis fiihrt dies aber zu einem unkon-
trollierbaren Folienverbrauch, wobei dieser Folientyp dartber hinaus auch noch erheblich teurer ist als die Ublichen
Streckfolien.

[0016] Die vorliegende Erfindung schlagt deshalb ein Verfahren zum Prifen von Maschinenparametern von Streck-
folienverpackungsmaschinen vor, mit dem die Korrektheit der abzustimmenden Maschinenparameter einfach Gberprift
werden kann.

[0017] Zu diesem Zweck wird gemafR dem erfindungsgemafen Verfahren anstelle der Vorratsrolle mit der Streckfolie
eine Pruffolienrolle auf der Streckfolienverpackungsmaschine eingesetzt und das Packgut mit der Pruffolie umwickelt,
ohne dass zunéchst an den Maschinenparametern etwas geandert wird. Als Pruffolie wird dabei eine Folie verwendet,
die einer normalerweise zur Verpakkung eingesetzten Streckfolie entspricht, jedoch eine Bedrukkung mit einer Mar-
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kierung aufweist, anhand welcher die beim Umwickeln des Packguts auftretende Langsdehnung und bei entsprechen-
der Gestaltung der Markierung auch die Querdehnung der Folie ermittelbar ist.

[0018] Dieses Verfahren Iasst mit einer einfachen Priifung momentan erkennen, ob die Maschinenparameter der
Streckfolienverpackungsmaschine korrekt aufeinander abgestimmt sind, oder ob beispielsweise die Geschwindigkeit
des Drehtellers nicht zu der Spendegeschwindigkeit der Folienspendevorrichtung passt.

[0019] Dieser Test kann sehr einfach von jedem Mitarbeiter, der die Streckfolienverpackungsmaschine im normalen
Betrieb bedienen kann, durchgefiihrt werden, so dass er sehr einfach entscheiden kann, ob er einen Wartungstechniker
fur die Streckfolienverpackungsmaschine beiziehen muss, im Falle dass er unzureichende und nicht zufriedenstellende
Verpackungsergebnisse erzielt oder gar Folienabrisse bemerkt.

[0020] An der Priffolie Iasst sich sowohl die von der Folienspendevorrichtung vorgenommene Vorstreckung priifen,
als auch die letztlich am Verpackungsgut auftretende vollstandige Streckung ablesen, so dass dariiber hinaus auch
Aufschluss Uber das Zusammenwirken der Drehgeschwindigkeit des Drehtellers bzw. der Drehgeschwindigkeit der
Folienspendevorrichtung am Tragring und der Spendegeschwindigkeit der Folienspendevorrichtung ermittelt werden
kann.

[0021] Nachdem in Abhangigkeit der Qualitat des eingesetzten Folienmaterials ein so genanntes Neckdown, d.h.
ein Verengen der Folienbreite beim Strecken, stattfindet, wird bei einem bevorzugten erfindungsgeméalen Verfahren
eine Priiffolie mit einer Markierung eingesetzt, welche das beim Umwickeln des Packguts auftretende Neckdown der
Folie ablesbar macht.

[0022] Geeignete Markierungen fiir das Ermitteln der Langsdehnung der Folie bzw. des Neckdowns in gleichem
MalRe stellen Markierungen in Kreisform dar. Eine alternative bevorzugte Form der Markierungen auf der Priffolie sind
Markierungsstreifen, die parallel zur Folienquerrichtung und/oder Folienlangsrichtung verlaufen.

[0023] Besonders bevorzugt weist die Markierung der Priffolie im Ursprungszustand ein fortlaufendes Gitternetz
auf, wobei die einzelnen Gitterelemente vorzugsweise Rechteckform, weiter bevorzugt Quadratform aufweisen.
[0024] Die Erfindung betrifft ferner eine Priiffolie zum Uberpriifen der Maschinenparameter von Streckfolienverpak-
kungsmaschinen, die bei dem vorbeschriebenen Verfahren eingesetzt werden kann.

[0025] Wie zuvor beschrieben, weist die erfindungsgemale Priffolie Markierungen auf, die sich beim Strecken der
Folie in Langsrichtung verandern, und diese Veranderung lasst unmittelbar Riickschlisse auf eine korrekte Einstellung
der unterschiedlichen Maschinenparameter zu.

[0026] Bevorzugte Ausflihrungsformen der Priffolie wurden vorstehend bereits im Zusammenhang mit dem erfin-
dungsgemafRen Verfahren im Einzelnen beschrieben.

[0027] Im Folgenden wird anhand der Zeichnung die Erfindung im Einzelnen noch naher erlautert. Es zeigen im
Einzelnen:

Figur 1 einen ersten Typ einer Streckfolienverpackungs-maschine;

Figur 2 Figuren 3a bis 3c und 4a bis 4c  einen zweiten Typ einer Streckfolienvepackungs-maschine; und verschie-
dene Ausfiihrungsformen von erfindungsgeméaRen Priffolien im Ur-
sprungszustand bzw. in gestrecktem Zustand.

[0028] Figur 1 zeigt eine insgesamt mit dem Bezugszeichen 10 bezeichnete halbautomatische Streckfolienverpak-
kungsmaschine mit einem Drehteller 12, auf welchem ein Verpackungsgut 14 - hier dargestellt in Form einer mit Pa-
keten beladenen Palette - liegt. Verbunden mit dem Drehteller ist eine Haltesaule 16, an der eine Druckplatte 18 tGber
einen Tragarm 20 befestigt ist, welche das Verpackungsgut von oben belegt und beim Drehen des Verpakkungsgutes
14 zusammen mit dem Drehteller 12 bei Beginn des Verpackungsvorganges ein Auseinanderfallen des Paketstapels
des Verpackungsgutes 14 vermeiden hilft.

[0029] An der Saule 16 ist ferner eine Folienspendevorrichtung 22 in der Héhe verstellbar angeordnet, aus der eine
Folie 24 auslauft, welche bei drehendem Drehteller sich um das Verpackungsgut 14 wickelt. Um den gesamten Ho-
henbereich des Verpackungsgutes 14 bestreichen zu kénnen, wird die Folienspendevorrichtung 22 in der Hohe ver-
fahren, so dass vom unteren Ende bis zum oberen Teil des Verpackungsgutes 14 eine vollstandige Umwicklung mit
Folie ermdglicht wird. Eine Abstimmung der Drehgeschwindigkeit des Drehtellers 12 mit der Folienspendegeschwin-
digkeit des Folienspenders 22 geschieht durch eine elektronische Steuerung 26, die ebenfalls in der Saule 16 unter-
gebracht ist.

[0030] Die von der Folienspendevorrichtung 22 von einer Vorratsrolle (im Einzelnen hier nicht dargestellt) abgezo-
gene Verpackungsfolie 24 wird von der Folienspendevorrichtung 22 zunachst in dem Bereich zwischen 100 und 250
% vorgedehnt und dann unter weiterer Dehnung (Streckung) um das Verpackungsgut 14 herumgewikkelt.

[0031] Die Gesamtdehnung (Gesamtstreckung) der Verpackungsfolie kann so beispielsweise bis zum Bruchpunkt
ca. 350 % erreichen.

[0032] In Figur 2 ist ein weiterer Typ einer Streckfolienverpackungsmaschine dargestellt, die im Gegensatz zur Ma-
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schine der Figur 1 vollautomatisch arbeitet. Die in Figur 2 dargestellte Streckfolienmaschine ist insgesamt mit dem
Bezugszeichen 30 versehen und weist einen kafigartigen Maschinenrahmen 32 auf, durch den im unteren Teil eine
Transportstrecke 34 verlauft. Auf der Transportstrecke 34 bzw. dem Rollenférderer 34 werden die Verpackungsguter
36, auch hier wieder in Form einer mit Paketen beladenen Palette dargestellt, an- und nach dem Verpacken abtrans-
portiert. Wahrend der An- und Abtransport bei der Streckfolienverpackungsmaschine der Figur 1 manuell erfolgt, kann
dies bei dem in Figur 2 dargestellten Maschinentyp vollautomatisch erfolgen.

[0033] Das Verpackungsgut 36 wird hier zunachst in die Verpackungsposition geférdert und steht dort still, wahrend
am Maschinenrahmen 32 eine Folienspendevorrichtung 38 verfahrbar an einem Tragring 40 gelagert ist. Der Tragring
40 selber wieder wird innerhalb eines Rahmens 42 vertikal verfahrbar an dem kéfigartigen Maschinenrahmen 32 ge-
halten.

[0034] Zur Verpackung des Verpackungsgutes mit Streckfolie 44, die von der Spendevorrichtung 38 abgegeben
wird, fahrt die Folienspendevorrichtung 38 um das Verpackungsgut 36 im Kreis herum, wobei der Rahmen 42 stetig
nach oben (oder von oben nach unten) gefahren wird, so dass die gesamte Héhe des Verpackungsgutes 36 mit Ver-
packungsfolie 44 abgedeckt werden kann.

[0035] Auch hier wird die Streckfolie von der Folienspendevorrichtung 38 vorzugsweise wieder um 100 bis 250 %
vorverstreckt und erfahrt inre endgltige Streckung beim Verpackungsvorgang selbst, so dass im Endeffekt wiederum
Streckungen bis zum Bruchpunkt erzielt werden kénnen.

[0036] Fir die Abstimmung der Folienspendegeschwindigkeit, der H6henverstellung des Rahmens 44 sowie der
Drehgeschwindigkeit des Folienspenders 38 am Ring 40 ist eine elektronische Steuerung 46 verantwortlich.

[0037] Kiritischist bei der Maschine gemaf Figur 1 als auch bei der Maschine gemaR Figur 2 die genaue Abstimmung
der Spendegeschwindigkeit und der Appliziergeschwindigkeit der Folie am Verpackungsgut, ein Vorgang, bei dem die
Folie, die bereits vorverstreckt aus dem Folienspender 22 bzw. 38 kommt, noch einmal erheblich weiter gedehnt wird.
[0038] Ist die Spendegeschwindigkeit der Folienspender 22 bzw. 38 nicht genau auf die Drehgeschwindigkeit des
Drehtellers 12 bzw. der Drehgeschwindigkeit des Folienspenders 38 am Ring 40 angepaBt, kommt es zu einer Ver-
schwendung von Folienmaterial, da dieses nicht ausreichend gestreckt und somit nicht sparsam aufgetragen wird oder
aber bei zu starker Streckung zu einem Abriss der Verpackungsfolie, was den Verpackungsdurchsatz bzw. die Ver-
packungsleistung der Maschine jeweils deutlich herabsetzt. Der Verpackungsprozess muss an dieser Stelle dann un-
terbrochen werden, d.h. das Verpackungsgut bei der Maschine der Figur 1 muss angehalten werden bzw. der Folien-
spender muss in seinem Lauf am Tragring 40 um das Verpackungsgut 36 herum abgebremst werden, die Folie muss
neu an dem Verpackungsgut angesetzt werden und der Verpackungsvorgang erneut in Gang gesetzt werden.
[0039] Dies unterstreicht die Bedeutung der korrekten Einstellung der verschiedenen Maschinenparameter zuein-
ander, um ein optimales Verpackungsergebnis und eine optimale Verpackungsleistung zu erreichen.

[0040] Mit ausschlaggebend fiir die Spendegeschwindigkeit der Folienspender 22 bzw. 38 ist die Reibung, die die
Folie 24 bzw. 44 an der Bremsrolle der jeweiligen Folienspendevorrichtung erfahrt. Die Ublicherweise verwendeten
Polyethylenfolien haben eine relativ grofe Reibung gegeniiber dem Bremsrollenmaterial der Folienspendevorrichtung,
jedoch kdénnen Verunreinigungen dieser Bremsrollenoberflachen sehr leicht zu anderen Verhaltnissen fiihren. Wird
vom Bedienungspersonal hier die Bremsleistung der Bremsrolle nicht nachgestellt, wird zuviel Folie verbraucht, wah-
rend andererseits beim Nachstellen haufig die Bremsspannung der Bremsrolle mit den bisher vor Ort iblicherweise
vorhandenen Mitteln nicht genau kontrolliert werden kann, so dass in der Folge bei zu starken Bremswirkungen der
Bremsrolle Folienabrisse folgen.

[0041] Die vorliegende Erfindung schlagt hierfir ein Testverfahren vor, mit dem sehr einfach geprift werden kann,
ob die einzelnen Maschinenparameter fir den verwendeten Folientyp ausreichend aufeinander abgestimmt sind. Eine
solche Folie ist schematisch in den Figuren 3 und 4 dargestellt, wobei die mit dem Buchstaben a bezeichneten Teilfi-
guren zunachst die Folie im Originalzustand darstellen, die Darstellungen mit dem Buchstaben b die vorverstreckte
Folie und die Darstellungen mit dem Buchstaben c die Folie im endgiiltig gedehnten Zustand, wie sie am Verpakkungs-
gut anliegt. Die in den Figuren 3 und 4 dargestellten Folien 50, 52 weisen typischerweise Bahnbreiten von 25 bis 50
cm auf und weisen erfindungsgemaf Markierungen auf, die das Ergebnis der Langsdehnung der Folie sowie des so
genannten Neckdowns, d.h. einer Verminderung der Breite aufgrund der Strekkung der Folie, leicht ablesbar machen.
Dies sind bevorzugt Gitternetzlinien, wie in Figur 3 dargestellt, oder aber kreisrunde Markierungen 56, wie in Figur 4
dargestellt. Selbstverstandlich sind beliebig viele Abwandlungen hierzu denkbar, ohne dass dies hier im Einzelnen
ausgeflihrt werden muss. Wichtig ist in jedem Fall, dass die Langsdehnung der Folie bestimmt werden kann, was sich
an den gegebenen Beispielen einfach durch die Abstédnde der Querlinien bei der Folie der Figur 3 bzw. der Durchmesser
der zunachst kreisrunden Markierungen der Folie der Figur 4 - in Langsrichtung der Folienbahn gemessen - nieder-
schlagt.

[0042] Das Neckdown lasst sich bei den Folien der Figuren 3 und 4 ebenfalls ablesen, indem man dort die Querlinien
der Gitternetzlinie 54 aufihren Abstand im Zustand der Folie 50' bzw. 50" prift oder aber den Durchmesser der zunachst
kreisférmigen Markierungen 56 quer zur Bahnlangsrichtung der Folien im Zustand 52' bzw. 52" pruft.

[0043] Hieraus lasst sich sofort ein Dehnungsverhaltnis der Folie ablesen und mit den fiir die Maschine typischen
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Vorgaben und mit den Spezifikationen fiir die jeweils verwendete Verpackungsfolie vergleichen. Sofort erhalt der Ma-
schinenfiihrer Auskunft darliber, ob seine Maschine mit den eingestellten Maschinenparametern im erlaubten Bereich
arbeitet oder nicht, und er kann gegebenenfalls Folienabrisse daraufhin bereits beurteilen, ob diese aufgrund von
mangelhaft eingestellten Maschinenparametern erfolgt sind oder aufgrund eines Fehlers in der Folie selbst.

[0044] Darlber hinaus hat er unmittelbar ein Mal} zur Verfligung, mit dem er priifen kann, ob die von ihm bediente
Maschine die Verpackungsfolie wirtschaftlich einsetzt oder Folie im Uberschuss zur Verpackung verwendet.

[0045] Bevorzugtistder Abstand der quer zur Folienlangsrichtung verlaufenden Markierungsstreifen oder der Durch-
messer der als Markierung dienenden Kreise so bemessen, dass sie nach erfolgter Vordehnung noch geringer sind
als der Abstand der Brems- zur Antriebsrolle der jeweiligen Folienspendevorrichtung, so dass sich zusatzlich die Vor-
verstreckung der Folie ablesen und mit der endgiiltigen Verstreckung vergleichen lasst. In diesem Fall sind dann auch
die Betriebsparameter der Folienspendevorrichtung an der Priffolie ablesbar.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Priifen von Maschinenparametern einer Streckfolienverpackungsmaschine, mit welcher ein vor-
zugsweise auf Paletten lagerndes Packgut mit einer von einer Vorratsrolle abgezogenen Streckfolie umwickelt
wird, dadurch gekennzeichnet, dass anstelle der Vorratsrolle eine Priffolienrolle auf der Streckfolienverpak-
kungsmaschine eingesetzt und das Packgut mit der Priiffolie umwickelt wird, wobei die Priiffolie eine Bedruckung
mit einer Markierung aufweist, anhand welcher die beim Verpackungsvorgang auftretende Langsdehnung der
Folie ermittelbar ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Priiffolie eine Markierung aufweist, anhand wel-
cher das bei dem Verpackungsvorgang auftretende Neckdown der Folie ermittelbar ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Markierungen der Priffolie im Ursprungs-
zustand Kreisform aufweisen.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Markierungen der Priiffolie im Ursprungs-
zustand parallel zur Folienquerrichtung und/oder Folienlangsrichtung verlaufende Markierungsstreifen umfassen.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Markierung der Priffolie im
Ursprungszustand ein fortlaufendes Gitternetz bildet.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Gitternetz auf einer Rechteckform basiert.

7. Priffolie zum Uberpriifen von Maschinenparametern von Streckfolienverpackungsmaschinen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Priiffolie eine Bedruckung mit einer Markierung aufweist, anhand welcher die beim Verpak-
kungsvorgang auftretende Langsdehnung der Folie ermittelbar ist.

8. Priffolie nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Priiffolie eine Markierung aufweist, anhand wel-
cher die beim Verpackungsvorgang auftretende Verringerung der Breite der Folie (Neckdown) ermittelbar ist.

9. Priffolie nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Markierungen der Priffolie im Ursprungs-
zustand Kreisform aufweisen.

10. Priffolie nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Markierungen der Priffolie im
Ursprungszustand parallel zur Folie in Querrichtung und/oder Folienldangsrichtung verlaufende Markierungsstrei-
fen umfassen.

11. Priffolie nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Markierung der Priffolie im
Ursprungszustand ein regelmaRiges fortlaufendes Gitternetz bildet.

12. Priffolie nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Gitternetzlinie der Priffolie im Ursprungszustand
rechteckférmig, insbesondere quadratisch ist.
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