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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
packen von Paneelen mit einer Folie.

[0002] Derartige Verfahren sind aus der Praxis be-
kannt. Bei diesen werden die Paneele nach deren Pro-
duktion zunachst in einen Karton verpackt. Anschliefend
wird ein Karton oder werden mehrere Kartons, was von
der jeweiligen Kommissionierung abh&ngen kann, mit ei-
ner Folie endverpackt.

[0003] InderRegelwerden unterschiedliche Arten von
Paneelen, die wiederum unterschiedliche Dekore auf-
weisen fiir eine Vielzahl von Kunden abgepackt. AuRer-
dem werden die Paneele zumeist in unterschiedlichen
Gebinden angeboten bzw. verpackt. Diese Unterschiede
wirken sich auf die Gestaltung des Kartons hinsichtlich
Grofe und Aufdruck aus, so dass eine grof3e Vielzahl
von Kartons bevorratet werden muss.

[0004] Da die Paneele unmittelbar nach ihrer Herstel-
lung in die Kartons vorverpackt werden, werden die Pa-
neele in Abhangigkeit der einzelnen Bestellungen her-
gestellt und anschlieRend gemal der Bestellung in die
entsprechenden Kartons verpackt. Dies fiihrt zu hohen
Rustzeiten durch die Umstellung der Produktion der Pa-
neele.

[0005] Die Endverpackung erfolgtdann meist nach der
Kommissionierung einer Lieferung mit transparenten Fo-
lien, um die Paneele vor Feuchtigkeit zu schitzen. Ein-
dringende Feuchtigkeit kann leicht zum Quellen der Pa-
neele und damit zu erheblichen Qualitatseinbuflen fih-
ren. Die Folien werden dabei zundchst um die Karton-
verpackung gewickelt und anschliefend verschweif3t.
[0006] Zumeist werden nicht alle Informationen auf
den Kartons vorgesehen, denn dann wirde die ohnehin
erforderliche Anzahl Kartons nochmals erheblich anstei-
gen. Daher wird haufig ein Zettel, ein sogenannter Ein-
leger, mit der Folie eingewickelt, der zusatzliche, nicht
den Kartons zu entnehmende Informationen enthalt. Je
nach Kommissionierung der mit der Folie endverpackten
Kartons kénnen auch mehrere Einleger erforderlich sein.
Durch die Vielzahl unterschiedlicher Einleger erhdht sich
die Gefahr von Fehlern beim Einlegen der Einleger.
[0007] Ein weiterer Nachteil liegt in der fehlenden Eig-
nung des Verfahrens fiir die Verpackung kleiner und va-
riierender LosgroRen mit wechselnden Paneelen. Die
Belieferung von Kunden mit kleineren Mengen ist auf-
grund des damit verbundenen Rustzeiten und des An-
stiegs der Anzahl zu bevorratender, unterschiedlicher
Kartons nicht wirtschaftlich.

[0008] ZurKostenreduktionim BereichderHerstellung
von Paneelen fir die Verkleidung von Wéanden, Decken
und Béden wird versucht, mdglichst grof3e Losgréfien zu
erzielen, um Ristaufwand und damit verbundene Still-
standszeiten zu reduzieren. Durch den Umstand, dass
auch der industrielle Hersteller, immer mehr - ob beauf-
tragt von einem Zwischenhandler oder tatsachlich direkt
- an den Endkunden wie z.B. einen FuRbodenleger oder
Tischler liefert, werden die LosgréRen aber immer gerin-
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ger. Auch wird von den Abnehmern zunehmend eine
"just-in-time" Lieferung gefordert, um deren Lagersténde
so niedrig wie mdglich zu halten. Um diesen Anforderun-
gen gerecht zu werden, sind immer geringere Losgro-
Ren, damit verbunden erhdhte Ristzeiten und sinkende
Produktivitat die Folge.

[0009] Da es in derindustriellen Fertigung aber lblich
ist, dass flr verschiedene Kunden gleiche Produkte her-
gestelltwerden, die sich ausschlieRlich durch Artder Ver-
packung, etwaige Produktbeschreibungen mit Verlege-
anleitungen (Einleger) und Anzahl der Pakete je Auftrag
unterscheiden, wird in jlingerer Zeit versucht, die Ferti-
gungsprozesse von den Prozessen der Verpackung zu
trennen oder bereits in der Fertigung durch Digitaldruck-
technik des Oberflaohendekors direkt auf den Trager
wirtschaftlich kleinste LosgréRen zu erreichen. Letzteres
ist allerdings ausschlief3lich Paneelen vorbehalten, die
mit Lack beschichtetwerden, wohingegen die heute noch
weiter verbreitete Technologie jene der Beschichtung mit
Laminaten ist.

[0010] Bei herkdmmlichen Produktionssystemen
schlief3t sich der Herstellung der Paneele auch deren
kundenspezifische verpackung an. Damit verbunden ist
die Produktion stets eng an die Auftragslage gebunden.
Auch wenn mehrere Auftrage gleiche Produkte betreffen,
die gemeinsam abgearbeitet werden kénnen, ist je nach
Kunde eine unterschiedliche Verpackung erforderlich,
was dann zumindest in diesem Bereich Umstellungen
erforderlich macht, die dann wieder Stillstandszeiten in
der Produktion bewirken kdnnen. Verbunden mit dem
hohen Planungsaufwand und innerbetrieblichen logisti-
schen Aufwand kann bei solchen Fertigungsmethoden
nie ein optimales Ergebnis erzielt werden.

[0011] Gelingt es jedoch, den Fertigungsprozess vom
individuellen Verpacken der Produkte zu trennen, kon-
nen grofde Stlickzahlen gleicher Paneele ohne verande-
rungen hergestellt werden. Braucht auf eine kundenspe-
zifische Produktionsreihenfolge weniger Riicksicht ge-
nommen zu werden, kann auch die vorgelagerte Produk-
tion der Tragerplatten, Beschichtungsstoffe und deren
Verpressung in optimaler Reihenfolge durchgefiihrt wer-
den. Das alles reduziert die Kosten der Herstellung durch
verringerte Ristzeiten, minimierten Ausschuf und auch
durch reduzierte Aufwande fiir die Qualitatssicherung.
Daneben fallen keine Stillstandzeiten wahrend der Um-
stellung aufgrund veranderter Verpackung an. Ebenso
werden damit die Aufwande fiir Lagerhaltung und Mani-
pulation sowie das Risiko damit verbundener Beschadi-
gungen verringert.

[0012] Fur den Bereich der Paneele mit Laminatbe-
schichtung laRt sich die Trennung von Fertigung und Ver-
packung realisieren, indem fir alle Produkte eine neu-
trale Grundverpackung, in der Regel eine Kartonverpak-
kung, gewahlt wird, in die fertige Paneele eingelegt wer-
den, um dann zwischengelagert zu werden. Vom Zwi-
schenlager kdnnen die Paneele dann auftragsbezogen
entnommen und der endgliltigen Verpackung zugefihrt
werden. Bei Paneelen mit Lackbeschichtung, die indivi-
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duell durch Digitaldruck ein Dekor erhalten, kénnte das
notwendige Zwischenlager auf die unterschiedlichen Pa-
neeldimensionen und Kantenprofile reduziert werden,
sofern eine Einzelteilbeschichtung vorgesehen wird. Die-
se wirde dann mitder Ablage der beschichteten Paneele
in die Grundverpackung enden, woran sich dann - hier
allerdings unmittelbar - eine Endverpackung anschlief3t.
[0013] Firdie Endverpackungsind dann verschieden-
ste Ausflihrungsformen denkbar. Fir geringere Ansprii-
che wird es ausreichend sein, durch unterschiedliche
Produktbeschreibungen und transparente Folierung
endzuverpacken. Héherwertige Produkte sollen jedoch
verbessert voneinander unterscheidbar sein, weshalb
hier zusatzliche GestaltungsmalRnahmen erforderlich
sind. Dies kann durch einen zusétzlich vorgesehenen
Informationstrager, in der Regel ein bedrucktes Papier,
das die Grundverpackung zumindest teilweise umhiillt,
realisiert sein, durch nachtrdgliches Bedrucken der
Grundverpackung bewerkstelligt werden oder durch
nachtragliches Aufbringen eines zuséatzlichen Informati-
onstragers auf die Folie geschehen.

[0014] Den genannten Mdglichkeiten haften jedoch
verschiedene Nachteile an. Ein zuséatzlicher Informati-
onstrager bedeutet erhéhte Kosten in der Anschaffung,
erhéhten Manipulationsaufwand und die Notwendigkeit
diesen zu entsorgen. Nachteilig am Bedrucken von Kar-
tonverpackungen, in denen bereits Paneele enthalten
sind, ist die qualitativ unbefriedigende Realisierbarkeit
und die Gefahr einer ungewollten Verschmutzung der
Ware.

[0015] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren anzugeben, mit dem die Herstellung
und Verpackung von Paneelen fiir die Verkleidung von
Wanden, Decken und Bdden verbessert realisiert wer-
den kann.

[0016] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl® durch
ein Verfahren zum verpacken von Paneelen nach An-
spruch 1 geldst, bei dem die Paneele mit einer Folie ver-
packt werden und bei dem die Folie vor oder nach dem
Verpacken bedruckt wird.

[0017] Dies wirddurchdas Vorsehen einer bedruckten
Folie zurindividuellen Ausgestaltung der Verpackung er-
reicht. Dabei ist es moglich, eine Folie zu verwenden, die
bereits bedrucktist und je nach Kundenwunsch bzw. Auf-
trag ausgewahlt wird, oder eine Folie im Zuge der Ver-
packung entsprechend zu bedrucken. Fir letzteres ste-
hen Systeme von Schrumpffolien, Druckfarben und
Druckeinrichtungen, wie aus der Lebensmittelbranche
bekannt oder wie in EP 1 514 680 A1 beschrieben, zur
Verfligung. Vorteil am individuellen Bedrucken der Folie
im Zuge der Verpackung ist bei Anwendung von Digital-
drucksystemen die Einbindung in elektronische Daten-
verarbeitungssysteme.

[0018] Neben Folien, die eine Grundfarbe, ein Muster
oder eine sonstige optisch ansprechende Gestaltung
aufweisen, kdnnen auch transparente Folien eingesetzt
werden, die vollflachig oder nur partiell bedruckt werden
- letzteres, um eine Sichtauf das Produkt zu erméglichen.
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[0019] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form der vorliegenden Erfindung kann auf einen Einleger
zur Produktbeschreibung und Verlegeanleitung verzich-
tet werden, indem die hier enthaltenen Informationen
auch gleich direkt auf die Folie gedruckt werden. Dafir
kann es auch vorteilhaft sein, neben der als auRenlie-
gend vorgesehenen Seite auch die als Innenseite vor-
gesehene Flache der Folie zu bedrucken. Damit steht
auf der AuRenseite des fertigen Pakets mehr Platz zur
werblichen Gestaltung zur Verfligung.

[0020] Wird die Folie im Zuge der Verpackung be-
druckt, also unmittelbar vor dem eigentlichen Aufbringen
und Schrumpfen der Folie auf das Paket oder im An-
schluss daran, und wird dafir ein digitales Drucksystem
vorgesehen, ist es moglich in wirtschaftlicher Weise auch
einzelne Pakete fertig zu verpacken. Damit ergibt sich
auch die Mdglichkeit, die gesamten Prozesse der Ver-
packung zu automatisieren und gestiitzt durch Datenver-
arbeitungssysteme auftragsbezogen, kommissionswei-
se oder auch ladungsweise abarbeiten zu lassen. Da so
auch die Wirtschaftlichkeit des verpackens nicht mehr in
Verbindung mit der LosgréRRe steht, kann so auch eine
kurzfristige Anforderung einzelner Pakete befriedigend
erledigt werden. So ist es mit den beschriebenen
MaRnahmen mdglich, Pakete, die eventuell im Zuge der
Verladung beschadigt werden, kurzfristig bereitzustellen
oder Kleinstmengen, die aufgrund einer falschen Bestel-
lung zu wenig bestellt wurden, schnellstens nachzulie-
fern. Auch der Anforderung einer just-in-time Lieferung
kann somit voll entsprochen werden.

[0021] Durch das beschriebene Verfahren wird es
mdglich, die Gesamtheit der Vorteile einer durch Digital-
druck realisierten Einzelteilfertigung auszuschdpfen, da
es erst so moglich wird, ein individuell gewahltes Dekor
mit kirzester Vorlaufzeit individuell verpackt herzustel-
len.

[0022] Beim erfindungsgemaflen Verfahren werden
letztlich die Paneele mit einer Folie verpackt und die Folie
wird vor oder nach dem Verpacken bedruckt. Es ist be-
vorzugt, wenn die Paneele nach ihrer Herstellung zu-
nachst in ein Kartonmaterial eingepackt werden, bevor
die Paneele durch die Folie endverpackt werden. Im Fol-
genden wird unabhéngig davon, ob die Paneele nach
deren Herstellung in einen Karton gepackt werden oder
nicht, unter dem Begriff "Verpacken" stets das Verpak-
ken mit der Folie verstanden.

[0023] Durch das Bedrucken der Folie ergeben sich
verschiedene Vorteile. Einer bestehtdarin, dass kein Ein-
leger mehr erforderlich ist, wenn die Information des Ein-
legers auf die Folie gedruckt wird.

[0024] Durch den Druckvorgang lassen sich leicht un-
terschiedliche und umfangreiche Informationen auf der
Folie vorsehen, die durch bloRe Umstellung der Druck-
einrichtung ohne weiteres variiert werden kénnen. Dazu
sind beispielsweise in der Druckeinrichtung eine Vielzahl
von Aufdrucken abrufbar gespeichert.

[0025] Mitdem verfahrenkdnnen dannauch ohne Pro-
bleme in kurzen Zeittakten Verpackungen unterschied-
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licher Losgréfen und/oder Paneele, die unterschiedliche
Aufdrucke erfordern, hergestellt werden. Letztlich ist ein
sehr viel flexibleres Verpacken moglich.

[0026] Grundsatzlich ist das Bedrucken hinsichtlich
Farbe und Form nicht limitiert. Die Méglichkeiten richten
sich nach den verwendeten Druckeinrichtungen, die an
sich bekannt sind. Insbesondere ermdglicht das erfin-
dungsgemafie Verfahren auftrags-, kommissions- und/
oder ladungsbezogene Informationen, bei denen es sich
letztlich um inhaltsbezogene Informationen handelt, mit
hoher Flexibilitat auf der Verpackung vorzusehen.
[0027] Eine besonders hohe Flexibilitat wird erreicht,
wenn die Verpackungen durch spezifische Aufdrucke in-
dividualisiert werden kénnen, so dass jede Verpackung
sich von den vorangegangenen Verpackungen unter-
scheidet, ohne dass der hierfir erforderliche Aufwand
die Wirtschaftlichkeit wesentlich beeintrachtigen wirde.
[0028] Bei den aufgedruckten Informationen kann es
sich um Produktbeschreibungen, Verlegeanleitungen
oder dergleichen handeln. Selbstverstandlich kénnen
aber auch Produktnamen, Bilder, Herstellerangaben,
Produktionsdaten, Angaben zum Empfénger bzw. Be-
steller der Paneele und/oder vergleichbare Informatio-
nen aufgedruckt werden. Einige Angaben kénnen auch
in einer maschinenlesbaren Form aufgedruckt werden.
Hieristinsbesondere an einen Barcode oder dergleichen
zu denken.

[0029] Besonders bevorzugt ist es, wenn der Druck
passgenau auf der Verpackung aufgebracht wird. Pass-
genau bedeutet, dass der Druck an definierten Positio-
nen in Bezug auf die Verpackung aufgebracht wird. Bei-
spielsweise kann vorgesehen sein, dass ein Barcode im-
mer aufder Oberseite und zwar in der linken oberen Ecke
aufgebracht wird. Auch fiir eine besondere optische Wir-
kung ist es von Vorteil, wenn beispielsweise ein Firmen-
logo an bestimmten Stellen der Verpackung aufgebracht
ist.

[0030] Insbesondere soll dafiir gesorgt sein, dass
auch bei unterschiedlich grolRen Verpackungen, die
nacheinander verpackt werden, ein Druck passgenau,
also an definierten Positionen relativ zur Verpackung auf-
gebracht ist.

[0031] Bei einer vorher bedruckten Folie kann dies
durch entsprechende Steuerung des Zuschnitts der Folie
und/oder der Verpackungsmaschine erreicht werden.
[0032] Zur Steuerung der Position kann eine Positi-
onsmarkierung an der Folie angebracht sein. Die Positi-
onsmarkierung kann dann durch entsprechende Le-
seeinheiten erkannt werden. Eine Positionsmarkierung
kann nicht nur die Position eines Druckbildes bestimmen,
sondern auch zur Steuerung des Zuschnitts verwendet
werden.

[0033] Weiterhin kann der Druck bzw. ein Teil des
Drucks mindestens ein Indikator sein. Der Indikator kann
sich beispielsweise in Abhangigkeit von der Temperatur
und/oder Luftfeuchtigkeit verandern. Insbesondere kann
es sich dabei um eine Farbanderung des Indikators han-
deln. Ein Indikator kann die Einhaltung der Verlegevor-
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schriften anzeigen. Er kann so gestaltet sein, dass an
ihm abgelesen werden kann, ob die Verpackung bei-
spielsweise zwischen 15°C und 20°C, insbesondere bei
mindestens 18°C und zwischen 30% und 80%, insbe-
sondere zwischen 40% bis 70% Luftfeuchtigkeit Gber ei-
nen bestimmten Zeitraum von einigen-Tagen, insbeson-
dere 48 Stunden vorkonditioniert wurde.

[0034] Als Indikatoren eignen sich beispielsweise alle
Indikatoren, die in Salzen, die zur Trocknung Anwendung
finden, verwendet werden, um zu signalisieren, ob die
Salze bereits Wasser aufgenommen haben, oder ob sie
noch zur Trocknung eingesetzt werden kdnnen.

[0035] So kann ein Indikator an der AuRenseite des
Bodens der Verpackung vorgesehen sein. Wird die Ver-
packung dann eine bestimmte Zeit auf dem Fuboden,
auf dem die Paneele verlegt werden sollen, belassen,
kannim Anschlu® anhand des Indikators abgelesen wer-
den, ob der Boden die nétige Trockenheit aufweist.
[0036] Es kénnen auch mehrere Indikatoren vorgese-
hen sein, beispielsweise auf der Auf3en- und Innenseite
der Folie. So kann eine erste Konditionierung der ver-
schlossenen Verpackung in dem Raum, in dem die Pa-
neele verlegt werden sollen, an dem an der AuRenseite
angebrachten Indikator abgelesen werden. Nach dem
Offnen der Verpackung kann dann der an der Innenseite
angebrachte Indikator dartiber informieren, wann sich
auch die Paneele dem Raumklima angepasst haben.
[0037] Besonders bevorzugt ist es, wenn weiterhin
mindestens eine Skala zur Erlauterung mindestens eines
Indikators auf die Aufenseite und/oder Innenseite der
Folie aufgedruckt wird. So kann der abzulesende Zu-
stand des Indikators in unmittelbarer Nahe erlautert sein.
Beispielsweise kann es sich um eine Vergleichsskala
handeln, die bestimmte Farben und deren Bedeutung in
Bezug auf die Temperatur und/oder Feuchtigkeit des In-
dikators erlautert.

[0038] Alternativ kann der Indikator eine ihn deaktivie-
rende Abdeckung aufweisen. Erst nachdem die Abdek-
kung entfernt wird passt sich der Indikator an die Umge-
bung an. So kdnnte ein Indikator an der Innenseite der
Folie vorgesehen sein, der von einer zusatzlichen Kar-
tonverpackung der Paneele oder durch ein Paneel selbst
deaktiviertist. Der Indikator kann dann so "programmiert"
sein, dass sich beim Offnen der Verpackung und somit
dem Aktivieren des Indikators durch Entfernen der Ab-
deckung ab einem bestimmten Temperatur- und/oder
Feuchteunterschied zwischen dem Indikator und der
Umgebungsluft der Indikator irreversibel verfarbt und so
als Nachweis einer unzureichenden Konditionierung der
Paneele dienen kann.

[0039] EinIndikator kannauch so "programmiert" sein,
dass er sich irreversibel verfarbt, falls ein zulassiger Luft-
feuchte- oder Temperaturbereich wahrend des Trans-
port Uber- oder unterschritten wird.

[0040] Bei dem Indikator kann es sich beispielsweise
um einen Feuchteanzeiger, wie er in der DE 201 15 189
U1 offenbart ist, handeln.

[0041] Es koénnen gleiche Indikatoren mit gleichen
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oder unterschiedlichen Skalen verwendet werden. Bei-
spielsweise kann der gleiche Indikator am Boden und an
der Seite der Verpackung vorgesehen sein. Am Boden
kdnnte eine Skala "Bodenkondition", an der Seite eine
Skala "Umgebungskondition" angebracht sein. Auch
kénnen je nach Funktion unterschiedliche Indikatoren
vorgesehen sein Insbesondere kann die Zusammenset-
zung des Indikators an den jeweils anzuzeigenden Zu-
stand angepasst sein.

[0042] Die Indikatoren und/oder Skalen kénnen auch
ohne Aufdrucken auf die Folie, beispielsweise als Etikett
oder in sonstiger Art und Weise an der Verpackung vor-
gesehen sein

[0043] Der Indikator kann auch so ausgefiihrt sein,
dass er eine mechanische und/oder eine durch Licht be-
dingte Beanspruchung anzeigt. Die zuvor beschriebenen
Ausfiihrungen lassen sich dann analog auf einen solchen
Indikator tGbertragen.

[0044] Eine vereinfachte Produktion bei verringerten
Umstellzeiten fur Paneelherstellung und Verpackung
wird erzielt, wenn die Herstellung und das Verpacken
raumlich und oértlich voneinander getrennt, also vollstan-
dig entkoppelt werden. Dies wird dadurch erreicht, dass
die Paneele zun&chst in einem Zwischenlager zwischen-
gelagert werden, bevor die eigentliche Verpackung er-
folgt. Im Ergebnis kann dadurch, dass die Verpackung
keine Auswirkungen auf die vorgelagerte Paneelherstel-
lung hat, auch beisehrkleinen Losgré3en und sehrvielen
unterschiedlichen Paneelen eine wirtschaftliche Produk-
tion aufrecht erhalten werden. Hiervon ist lediglich das
Verpacken betroffen. Letztlich kénnen Ristzeiten einge-
spart und bestimmte Paneeltypen Uber einen langeren
Zeitraum ununterbrochen hergestellt werden.

[0045] Bei einer weiteren Ausgestaltung des Verfah-
rens ist vorgesehen, dass das Bedrucken und das Ver-
packen zeitlich und értlich getrennt voneinander erfolgt.
Dadurch wird vermieden, dass es beim Verpacken zu
Verzégerungen kommt. Das Bedrucken kann aber auch
in dem Moment erfolgen, in dem der Folienzuschnitt von
der Folienbahn abgezogen und der Verpackungseinrich-
tung zugefihrt wird. Insbesondere findet auch das Be-
drucken der Folie unabhéngig von der Herstellung der
Paneele statt, um die Vorteile der Entkopplung voll aus-
nutzen zu kénnen.

[0046] Nach einer Ausgestaltung des Verfahrens wird
die Folie unmittelbar vor dem Verpacken bedruckt. In die-
sem Falle kann sehr kurzfristig entschieden werden, wel-
cher Aufdruck verwendet werden soll. Wird die Folie vor
dem Verpacken bedruckt, bietet es sich an, dass die
Druckeinrichtung stationar ist und/oder die Folie durch
die Druckeinrichtung hindurch gefiihrt werden kann.
[0047] Bei einer anderen Ausgestaltung des Verfah-
rens ist vorgesehen, dass die Folie erst nach dem Ver-
packen der Paneele bedruckt wird. Hinsichtlich der Ent-
kopplung von Paneelherstellung und Bedrucken giltauch
hier das im voranstehenden Absatz Ausgefiihrte. Aller-
dings werden hohere Anforderungen an die Druckein-
richtung gestellt, weil die Verpackung selbst bedruckt
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werden muss. Hierzu kann es erforderlich sein, dass die
Verpackungseinrichtung oder aber die Druckeinrichtung
drehbar sind, damit die Druckeinrichtung problemlos an
alle Stellen der Verpackung herangefiihrt werden kann.
Es kénnen aber auch mehrere Druckeinrichtungen vor-
gesehen sein. Dann bedruckt jede Druckeinrichtung vor-
zugsweise eine andere Seite der Verpackung.

[0048] Das Verpacken an sich kann vereinfacht wer-
den, wenn eine Schrumpffolie verwendet wird, die durch
Warmeeinwirkung wie etwa durch hei3e Luft um die zu
verpackenden Paneele bzw. Kartons herumgeschrumpft
wird. Die Folie liegt dann ohne weitere Arbeitsschritte
stramm an den Paneelen bzw. dem Kartonmaterial an.
[0049] weiter bietet sich die Verwendung von Folien in
Form schlauchférmiger Schrumpffolien an. Dann mis-
sen, von dem Bedrucken der Folie einmal abgesehen,
lediglich die zu verpackenden Paneele in den Schlauch
eingebracht bzw. der Schlauch Uber die zu verpacken-
den Paneele gezogen und der Schlauch anschliefend
durch Einwirkung von HeiRluft geschrumpft werden.
[0050] Das Bedrucken der Folie kann hierbei natirlich
nach dem Schrumpfen der Folie erfolgen. Alternativ kann
die schlauchférmige Schrumpffolie aber auch vor dem
Schrumpfen bedruckt werden, wobei der Aufdruck dann
an das Schrumpfverhalten der Folie angepasst ist.
[0051] Auch wenn die Schlauchfolie nicht als
Schrumpffolie ausgebildet ist, werden die genannten
Vorteile beim Einbringen der Paneele in eine Schlauch-
folie mit Ausnahme des Schrumpfens an sich in gleicher
Weise erzielt.

[0052] Wird die Folie vor dem Verpacken bedruckt, ist
es mdglich die Innenseite und/oder die AuRRenseite der
Folie zu bedrucken. Bei einem nachtraglichen Bedruk-
ken besteht nur die Méglichkeit, die AuRenseite der Folie
zu bedrucken.

[0053] Die Steuerung der Druckeinrichtung erfolgt vor-
zugsweise durch das Datenverarbeitungssystem, und
zwar durch auftrags-, kommissions- und/oder ladungs-
basiert durch entsprechende elektronische Befehle. Die
zeitgleiche Steuerung der Verpackungseinrichtung kann
in gleicher Weise erfolgen, wenn etwa die Verpackung
und das Bedrucken zumindest teilweise zeitgleich ablau-
fen oder die Verpackung wahrend des Bedruckens flr
ein vereinfachtes Bedrucken bewegt, insbesondere um
eine Rotationsachse geschwenkt wird. Besondere Er-
gebnisse kdnnen erzielt werden, wenn sowohl die Ent-
nahme der Paneele aus dem Zwischenlager als auch die
Verpackung und das Bedrucken der Folie vom Daten-
verarbeitungssystem oder einem entsprechenden Netz-
werk gesteuert wird.

[0054] Insbesondere kénnen die elektronische Befeh-
le Positionsangaben enthalten, die in Abhangigkeit von
der VerpackungsgroRe, der verwendeten Folienart und
des aufzubringenden Druckes ein passgenaues Aufbrin-
gen des Druckes ermdglichen.

[0055] Grundséatzlich kénnen die aus dem Stand der
Technik bekannten Druckeinrichtungen verwendet wer-
den, wobei insbesondere von dem Datenverarbeitungs-
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system digitalisiert und automatisiert ansteuerbare
Druckeinrichtungen bevorzugt sind.

[0056] Um ein moglichst zligiges Verpacken der Pa-
neele mit einer méglichst kompakten Vorrichtung errei-
chen zu konnen, bietet es sich an, die Entnahme der
Paneele und das Bedrucken der Folie parallel durchzu-
fihren. Das bedeutet, dass sich die Entnahme der Pa-
neele aus dem Zwischenlager und das Bedrucken zeit-
lich Gberschneiden.

[0057] Wenn sehr umfangreiche Aufdrucke aufge-
bracht werden sollen, kann auch eine bereits mit einem
Vordruck versehene Folie verwendet werden. Der Vor-
druck kann hier bereits der gewtinschten Ausgestaltung
der Folie entsprechen. Andernfalls wird erst mit einem
weiteren Schritt, wie er bereits ausfuhrlich beschrieben
worden ist, durch Bedrucken die endgiiltige Ausgestal-
tung der Folie erhalten.

[0058] Der Vordruck kann ein haufig wiederkehrendes
Motiv wie ein Firmenlogo, eine Hintergrundfarbe oder
dergleichen umfassen. In jedem Falle verringert sich
aber die Zeit fur das Bedrucken der Folie.

[0059] Insbesondere kann mindestens ein Indikator
und/oder mindestens eine Skala auf der Folieninnen-
und/oder AuRRenseite vorgedruckt sein.

[0060] Vorzugsweise wird entsprechend des auf-
trags-, kommissions- und/oder ladungsbasierten elektro-
nischen Befehls durch das Datenverarbeitungssystem
eine bestimmte Anzahl von Paneelen bzw. Paneele auf-
weisenden Kartons aus dem Zwischenlager entnom-
men, wahrend parallel die Folie der Druckeinrichtung zu-
geflhrt und von dieser entsprechend des elektronischen
Befehls mit einem bestimmten Druckbild bedruckt wird.
Eine derartige, zeitsparende Arbeitsweise ist selbstver-
standlich auch dann von Vorteil, wenn kein Datenverar-
beitungssystem verwendet wird.

[0061] Es verstehtsich, dass die Breite und die Lange
der verwendeten Folienzuschnitte an die entsprechen-
den Packungs- bzw. Losgroften angepasst sind. Das
heildt, ein Folienzuschnitt ist vorzugsweise nicht wesent-
lich groRer als das zu verpackende Paket, um den Foli-
enbedarf insgesamt zu minimieren.

[0062] Die Folienbahnen sollten in ihrer Breite an die
herzustellenden Verpackungen bzw. an die damit zu ver-
packenden Paneele angepasst sein. Dann muss ledig-
lich eine Folienbahn geeigneter Breite ausgewahlt und
davon ein Folienzuschnitt in individueller Lange abge-
schnitten werden. Auf diese weise kann letztlich der Be-
vorratungsaufwand verringert werden.

[0063] Im Falle unterschiedlicher Folienbahnen wer-
den vorzugsweise entsprechend des auftrags-, kommis-
sions- und/oder ladungsbasierten elektronischen Be-
fehls Folienzuschnitte einer bestimmten Lange von einer
bestimmten Folienbahn abgeschnitten. Dabei kann das
Bedrucken wahlweise vor oder nach dem Abschneiden
erfolgen.

[0064] Aus wirtschaftlichen Gesichtspunkten kann es
zweckmafig sein, wenn die jeweiligen Folienzuschnitte
von ein und derselben aufgerollten Folienbahn abge-
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schnitten werden, wobei ein Folienzuschnitt dann nicht
nur hinsichtlich der Lange als auch hinsichtlich der Breite
erfolgen kann. In diesem Falle muss bestenfalls nur eine
Folienbahn vorgesehen sein. Andernfalls kann eine be-
grenzte Anzahl an Folienbahnen mit vorzugsweise stan-
dardisierten Breiten verwendet werden, aus denen dann
die erforderlichen Folienzuschnitte nach Lange und Brei-
te herausgetrennt werden. So kann Letztlich der anfal-
lende Verschnitt verringert werden.

[0065] Es versteht sich, dass es prinzipiell vorteilhaft
ist, wenn die Druckeinrichtung so ausgebildet ist, dass
auch die gréRte denkbare Folienbreite und die grofte
denkbare Folienldange in einem Schritt bedruckt werden
kann. Bei sehr groRen Folienzuschnitten kann aber auch
vorgesehen sein, dass das Bedrucken in mehreren auf-
einanderfolgenden Teilschritten erfolgt.

[0066] Hinsichtlich der zu verpackenden Paneele kon-
nendie Paneele einzelnin dem Zwischenlager zwischen-
gelagert werden. Etwa 3 bis 50, insbesondere 5 bis 15
einzelne Paneele kénnen auch vorkonfektioniert und in
bestimmten Mengen vorverpackt werden. Das Zwi-
schenlagern der Paneele ist dann vereinfacht.

[0067] Im Folgenden wird das erfindungsgemale Ver-
fahren anhand von Ausflihrungsbeispielen naher erlau-
tert, wozu auf die beigefligte zeichnung Bezug genom-
men wird. In der Zeichnung zeigen

Fig. 1 eine schematische Darstellung des Verfah-
rensablaufs eines ersten bevorzugten Ausfih-
rungsbeispiels des erfindungsgemaflen Ver-
fahrens,

Fig. 2 eine schematische Darstellung des Verfah-
rensablaufs eines zweiten bevorzugten Aus-
fUhrungsbeispiels des erfindungsgemaRen
Verfahrens,

Fig. 3 eine schematische Darstellung des Verfah-
rensablaufs eines dritten bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiels des erfindungsgemalen Ver-
fahrens und

Fig.4 eine schematische Darstellung des Verfah-
rensablaufs eines vierten bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiels des erfindungsgemalen Ver-
fahrens.

[0068] Die Fig. 1 zeigt schematisch das Verfahrens-
prinzip eines ersten Ausflhrungsbeispiels. Zunachst
wird ein elektronisches Signal, das aufgrund der in die-
sem Signal enthaltenen Information als elektronischer
Befehl B bezeichnet wird, in ein Datenverarbeitungssy-
stem DV eingelesen. Der elektronische Befehl B enthalt
Angaben zur Sorte und Anzahl der Paneele P, die ver-
packtwerden sollen, sowie zur Art des hierfur gewlinsch-
ten Folienzuschnitts FZ und zum Druckbild, das der Fo-
lienzuschnitt FZ tragen soll. Wenn unterschiedliche Arten
von Folien verwendet werden sollen, die sich etwa hin-
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sichtlichihrer Transparenz, Qualitat oder Grundfarbe un-
terscheiden, kann auch hierzu eine Information in dem
elektronischen Befehl B enthalten sein.

[0069] Ebenso kann der elektronische Befehl B Anga-
ben Uber einen oder mehrere Indikatoren und/oder Ska-
len enthalten, die auf dem Folienzuschnitt FZ vorgese-
hen sein sollen. Dies kann insbesondere in Abhangigkeit
von dem spéateren Transport sowie dem Kunden gesche-
hen. Beispielsweise kann eine fir den Schiffstransport
vorgesehene Verpackung einen Indikator aufweisen, der
nach dem Transport anzeigen kann, ob vorgeschriebene
Luftfeuchtigkeits- bzw. Temperaturgrenzen unter- und/
oder Uberschritten worden sind.

[0070] Weiterhin kann der elektronische Befehl B Po-
sitionsinformationen zum passgenauen Aufbringen des
Druckbildes beinhalten.

[0071] Das Datenverarbeitungssystem DV gibt nun
seinerseits zwei weitere Signale S aus. Ein Signal S geht
an eine Einrichtung, welche automatisiert von der jeweils
gewilinschten Sorte Paneele P die gewiinschte Anzahl
aus einem Zwischenlager entnimmt und diese dann einer
Verpackungseinrichtung zur Herstellung der endgultigen
Verpackung VP zufiihrt. Das andere Signal S’ geht an
eine Einrichtung, welche automatisiert den Folienzu-
schnitt FZ der gewlinschten Folienart und Groflie sowie
des gewiinschten Aufdrucks einer Verpackungseinrich-
tung zufihrt.

[0072] Sind sowohl die Paneele P als auch der Foli-
enzuschnitt FZ der Verpackungseinrichtung zugefiihrt,
erfolgt die Verpackung. Danach erfolgt der Versand VS
der Verpackung VP. Zuvor kann dabei erst eine Quali-
tatssicherung, Zwischenlagerung, Kommissionierung
und/oder dergleichen erfolgen, auch ohne dass dies in
Fig. 1 im Einzelnen dargestellt ist.

[0073] DerinFig. 2 dargestellte schematische Verfah-
rensablauf eines zweiten Ausfiihrungsbeispiels des Ver-
fahrens unterscheidet sich von dem zuvor beschriebe-
nen Verfahrensablauf darin, dass das Datenverarbei-
tungssystem DV das Signal S’ an eine Einrichtung wei-
tergibt, die anhand der Information des Signals S’ erst
eine bestimmte Lange einer bestimmten aufgerollten Fo-
lienbahn FB abschneidet. Dabei handeltes sichum einen
Zuschnitt z, wobei der Folienzuschnitt FZ gewlnschter
GrolRe entsteht, der dann anschlieend in der bereits be-
schriebenen Weise zur Herstellung der Verpackung VP
verwendet wird.

[0074] Dabei kann die Folienbahn FB in geeigneter
Weise, beispielsweise in regelmafligen Abstanden, mit
Indikatoren und/oder Skalen versehen sein.

[0075] Beieinem alternativen Verfahren, insbesonde-
re zur Kommissionierung unterschiedlicher, vorverpack-
ter Paneele, wird die GréRRe der Verpackung erst kurz
vor dem Verpacken ermittelt, um dann ein Zuschnitt ent-
sprechender Groflie anzuschneiden. Das Vermessen er-
folgt vorzugsweise automatisiert mittels Lichtschranken
oder anderer Sensoren.

[0076] Dadurch kénnen auch die nétigen Informatio-
nen ermittelt werden, die flr ein etwaiges passgenaues
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Positionieren des Druckbildes beim Herstellen des Foli-
enzuschnitts FZ verwendet werden.

[0077] InFig. 3istnun ein Verfahrensablauf eines drit-
ten Ausflhrungsbeispiels skizziert, der sich von dem in
Fig. 2 dargestellten Verfahrensablauf durch einen zu-
satzlichen Verfahrensschritt unterscheidet. Auch hier
wird zunachst von einer bestimmten Folienbahn FB ein
bestimmter Folienzuschnitt FZ abgeschnitten. Bevor er
der Verpackungseinrichtung zur Herstellung der Verpak-
kung VP zugefiihrt wird, wird der Folienzuschnitt FZ al-
lerdings erst mit einem bestimmten Druckbild D bedruckt.
Selbstverstandlich kann es sich bei dem Druckbild D
ebenfalls um ein bestimmtes also vorgewahltes Druck-
bild D handeln.

[0078] Umsicherzustellen, dass das richtige Druckbild
D auf den entsprechenden Folienzuschnitt FZ aufge-
druckt wird, gibt das Datenverarbeitungssystem DV ein
drittes Signal S” aus, das Informationen hinsichtlich der
Art des Druckbilds D, dessen GroRRe und des Druckens
an sich enthalt. Diese Informationen waren bereits im
urspriinglichen elektronische Befehl B enthalten.
[0079] Weiterhin kann das dritte Signal S” ebenfalls
Informationen Uber Indikatoren und/oder Skalen enthal-
ten, die im Druckbild D enthalten sein sollen und auf die
Innen- und/oder AuRenseite des Folienzuschnitts FZ ge-
druckt werden sollen.

[0080] Zudem kann das dritte Signal S” Positionsan-
gaben zum passgenauen Aufbringen des Druckbildes
enthalten. Wie oben beschrieben, kénnen diese Informa-
tionen bereits im elektronischen Befehl B enthalten sein.
[0081] Beidem in Fig. 4 skizzierten Verfahrensablauf
erfolgt wie bereits bei dem in Fig. 3 gezeigten Verfah-
rensablauf ein Bedrucken des Folienzuschnitts FZ. Al-
lerdings wird hier zunéchst ein Folienzuschnitt FZ von
einer Folieribahn FB abgeschnitten und zum Verpacken
der zu verpackenden Paneele P verwendet. Die Folien-
bahn kann dabei selbstverstandlich bereits mit einem De-
kor oder dergleichen bedruckt sein. Wesentlich ist je-
doch, dass nach dem eigentlichen Verpacken der Pa-
neele P ein zumindestim Wesentlichen individualisiertes
Druckbild D auf den Folienzuschnitt FZ aufgedruckt wird.
Dazu wird bei dem in Fig. 4 veranschaulichten Ausfiih-
rungsbeispiel eine Druckeinrichtung, die relativ zu der zu
bedruckenden Verpackung in unterschiedlichen Raum-
richtungen linearverschieblich bzw. verschwenkbar an-
geordnet ist.

[0082] Dadurchkdnnen auch etwaige Indikatoren und/
oder Skalen nach dem Verpacken aufgedruckt werden.
[0083] Auch ein passgenaues Bedrucken ist bei dem
in Fig. 4 skizzierten Verfahrensablauf in besonders ein-
facher Weise ermoglicht.

[0084] Nach dem Bedrucken der Verpackung VP und
vor dessen Versand VS kann dabei erst eine Qualitats-
sicherung, Zwischenlagerung, Kommissionierung und/
oder dergleichen erfolgen.

[0085] Im Extremfall kommt das Verfahren mit nur ei-
ner Folienbahn aus. Dann werden alle Folienzuschnitte
hinsichtlich ihrer L&nge und gegebenenfalls auch hin-
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sichtlich ihrer Breite aus derselben Folienbahn heraus-
geschnitten. Sollen Folien unterschiedlicher Qualitaten,
Grunddekore oder dergleichen verwendet werden, ist es
jedoch auch mdéglich mehrere Folienbahnen bereitzuhal-
ten, aus denen die entsprechenden Folienzuschnitte je-
weils auf ein bestimmtes Langenmaf’ und wenn nétig ein
bestimmtes Breitenmal} zugeschnitten werden.

[0086] Des Weiteren ist es moglich, dass die vor dem
Verpacken bedruckte Folie wiederkehrende Langenmar-
kierungen aufweist, die mit der Lange bzw, den Abmes-
sungen der Verpackung abgestimmt ist. Eine Trenn-
bzw. Schneidevorrichtung kann dann die Folie entlang
der Markierung auftrennen. Somit werden immer gleich
lange Abschnitte der Folie abgetrennt, die dann passend
fir das Verpacken der Paneele verwendet werden kann.
Das Vorsehen einer Langenmarkierung verhindertin vor-
teilhafter Weise ein Aufsummieren von Langentoleran-
zen, die ansonsten bei einem laufenden Abmessen der
Folie entstehen wirden.

[0087] Fir das Erkennender Markierung auf der Folie
und das Bestimmen der Position des Trennschnittes kon-
nen geeignete Sensoren eingesetzt werden, die vor-
zugsweise optisch mittels einer Kamera oder mittels Hel-
ligkeitsunterschiede wahrnehmender Photodioden aus-
gebildet sein kénnen.

Patentanspriiche
1. Verfahren zum Verpacken von Paneelen

- bei dem die Paneele mit einer Folie verpackt
werden und

-beidemdie Folie vor oder nach dem Verpacken
bedruckt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

bei dem auftragsbezogene, ladungsbezogene und/
oder individualisierende Informationen auf die Folie
gedruckt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
bei dem Informationen im sinne einer Produktbe-
schreibung, Verlegeanleitung und/oder dergleichen
auf die Folie gedruckt werden.

4. VVerfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
bei dem das Verpacken der Paneele zeitlich und
raumlich von der Herstellung der Paneele entkoppelt
durchgefihrt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
bei dem das Bedrucken zeitlich und/oder oértlich ge-
trennt vom Verpacken durchgefiihrt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
bei dem das Bedrucken der Folie unmittelbar vor
dem Verpacken durchgefuhrt wird.
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7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
bei das Bedrucken unmittelbar nach dem Verpacken
durchgeflhrt wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 7,
bei dem zum Verpacken eine Schrumpffolie verwen-
det wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
bei dem zum Verpacken eine Schlauchfolie verwen-
det wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,
bei dem das Bedrucken nach dem Schrumpfen der
Folie durchgefiihrt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,
bei dem das Bedrucken vor dem Schrumpfen der
Folie durchgefihrt wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
bei dem beim Bedrucken ein Aufdruck auf die Au-
Renseite der Folie gedruckt wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
bei dem beim Bedrucken ein Aufdruck auf die Innen-
seite der Folie gedruckt wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
bei dem das Verpacken der Paneele unter Verwen-
dung eines Datenverarbeltungssystems automati-
siert, vorzugsweise auftragsbezogen, kommissions-
weise oder ladungsweise abgearbeitet wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
bei dem die Folie mit einem Digitaldrucksystem be-
druckt wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
bei dem eine Entnahme von Paneelen aus einem
Zwischenlager und das Bedrucken der Folie zumin-
dest teilweise parallel ablaufen.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
bei dem eine bereits mit einem Aufdruck versehene
Folie verwendet wird.

18. Verfahren nach Anspruch 17,

bei dem die Folie Langenmarkierungen aufweist und
bei dem vor dem Verpacken der Paneele die Folie
entlang

der Langenmarkierungen zugeschnitten wird.

19. Verfahren nach Anspruch 18,

bei dem mittels optischer Hilfsmittel die Position der
Langenmarkierung erkannt und ein Positionssignal
erzeugt wird und

bei dem Mittel zum Schneiden der Folie in Abhan-
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gigkeit
vom Positionssignal die Folie durchtrennt.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18,
bei dem mindestens ein Indikator auf die Auflenseite
und/oder Innenseite der Folie gedruckt wird.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
bei dem mindestens eine Skala zur Erlauterung min-
destens eines Indikators auf die Aulenseite und/
oder Innenseite der Folie gedruckt wird.
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